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Naktadanie kleju

Zadanie do wykonania

Celem zadania jest wykonanie procesu integracji maszyny CNC z oprogramowaniem CAD/CAM
i sprawdzenie jego poprawnosci. Zadanie sktada sie z dwoch czesci. W pierwszej, przy pomocy
oprogramowania SOLIDWORKS generujemy program maszynowy zawierajacy poprawna sciez-
ke naktadania kleju na detal. Druga czes¢ polega na dopasowaniu systemu sterowania TwinCAT
CNC do obstuzenia programu.

Wygenerowanie pliku G-code:

Dokumentacja od SolidExpert.

Uruchomienie maszyny i sprawdzenie poprawnosci dziatania

Do sterowania maszyng stuzy wizualizacja Beckhoff CNC App. Jest ona zainstalowana na kom-
puterze maszyny.
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W celu sprawdzenia poprawnosci dziatania maszyny nalezy przestawic ja w trym Manualny, a
nastepnie przejecha¢ wszystkimi osiami w petnym zakresie ruchéw.

Przed uruchomieniem osi nalezy sprawdzi¢ i zatagczy¢ system bezpieczenstwa. Stuzy do tego
przycisk po prawej stronie aplikacji (SAFETY ERROR).

Zatadowanie programu G-Code

Program nalezy umiesci¢ w folderze C:\TwinCAT\Mc\NCI.
Uruchomienie programu mozliwe jest w trybie Automatycznym, wybraniu odpowiedniego pliku
0 rozszerzeniu *.nc i niescisnieciu przycisku Start.
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Ustawienie punktu zerowego

Maszynowy uktad wspotrzednych jest domys$inym uktadem i jest wybierany poprzez komende
G53 programu CNC. Wykonywany program pracuje w uktadzie wspétrzednych G54. Dlatego
nalezy ustawic punkt zerowy uktadu G54 zgodnie z wybranym punktem zerowym w oprogramo-
waniu CAD/CAM.

Wartosci przesuniecia wprowadza sie z poziomu narzedzia programistycznego, w zaktadce para-
metryzujacej interpreter NCI:
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Uzupetnienie podprogramow inicjalizujacych i konczacych obrébke.

Na poczatku i koncu programu wywotane sg podprogram L1 i L2. Tego typu programy nalezy
wykorzysta¢ do odjazdu maszyny na bezpieczne miejsce, ktére utatwi ustawienie detalu w polu
roboczym maszyny.

Gotowe, czesciowo uzupetnione pliki podprogramoéw sg umieszczone w domysinym katalogu C:\
TwinCAT\MCc\NCI. Poczatkowa zawartos¢ programu L1.

g "CATwinCAT\Mc\Nci\L1.nc - Motepad++ [Administrator]
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Zawartosc pliku podprogramu ma okreslong strukture. Musi sie zaczynac od etykiety zawieraja-
cej nazwe pliku (L1 lub L2 w naszym przypadku). Na korncu musi znajdowac sie komenda M17,
oznaczajaca wyjscie z podprogramu. Ruchy bezpiecznego odjazdu maszyny musza znajdowac sie
pomiedzy tymi komendami.

Prosze zaprogramowac bezpieczny odjazd osi Z do maksymalnej wysokosci, a nastepnie odjazd
na pozycje X200 Y300.

Szerszy opis dziatania podprogramow: https:/infosys.beckhoff.com/content/1033/tf5100 tc3_
nc_i/3290093195.html?id=3005207660128403624

Komenda szybkiego odjazdu na pozycje GO:
https:/infosys.beckhoff.com/content/1033/tf5100_tc3_nc_i/3290786699.ht-
ml?id=5558921500798102416

Dopisanie obstugi m-funkgcji

W celu zasymulowania naktadania kleju na detal, czyli zataczenia ekstrudera nalezy obstuzy¢
komendy z poziomu programu PLC. Analogicznie do standardowych M-funkcji sterujacych wrze-
cionem w obrabiarce numerycznej:

MO3 - zataczenie

MO5 - wytaczenie.

Zadanie sktada sie z dwoch etapow. W pierwszej kolejnosci nalezy skonfigurowaé M-Funkcje,
ktére chcemy zastosowac, w systemie. Powinny to by¢ funkcje z potwierdzeniem, a wiec sygnat
zostanie wystany do sterownika PLC. | odwrotnie, program obrébki bedzie oczekiwat na potwier-
dzenie z poziomu programu PLC aby kontynuowac dalsze dziatanie.

Parametryzacja M-funkcji w systemie:
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Drugi etap polega na napisaniu program PLC, ktéry odczyta sygnalizacje odpowiedniej M-funkcji,
zataczy zmienng PLC symbolizujaca zataczenie ekstrudera, a nastepnie pozwoli na dalsze wyko-
nywanie g-code.

Algorytm zataczania ekstrudera nalezy umiesci¢ w programie P_Extruder. Ma on dziata¢ w taki
sposéb aby, w momencie pojawienia aktywowaniu M03 (bMFunc[1,3]) zatagczy¢ zmienng bExtru-
der. W przypadku zaistnienia sygnatu M05 (bMFunc[1,5]) zmienna bExtruder ma zosta¢ ustawio-
na na FALSE.
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