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Obrabiarka Sentinel N

Poczatki projektu siegajg roku 2012 gdzie opierajac sie na doswiadczeniu produkowanych
seryjnie modeli Obrabiarek ,Sentinel SN” uwzgledniono potrzeby rynku i stworzono fatwo
konfigurowalng maszyne o szerokich mozliwosciach obrébczych i mozliwosciach rozbudowy.

Urzadzenie mozna skonfigurowac, doposazy¢ i rozbudowac w szerokim znaczeniu poniewaz
posiada wysokiej sztywnosci (wypetniona elementami ceramiki ) konstrukcje, co umozliwia
rozbudowe wieloosiowg i szerokie zastosowanie. Moze pracowac jako obrabiarka do drewna
jak rowniez obrabiarka do tworzyw metali jak rdwniez stali.

W zaleznosci od potrzeb obrébczych stosuje sie rézne systemy odciggania wiéréw, wiele firm
posiada centralne systemy odciggowe dedykowane do danej branzy i nalezy zwréci¢ uwage
na prawidtowy dobér odpowiedniego systemy by moc i wydajnos$é byta odpowiednia do
danego zastosowania. Stosuje sie odciggi do widrdw z metali, tworzyw, oraz inne do pytéw
wiérow drzewnych. Urzgdzenie wyposazone jest w standardowy kanat odpylajacy bez
urzadzenia odciggowego, ktoére jest opcjg dodatkowa wyposazenia.
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W urzadzeniu przewidziano mozliwosci rozbudowy oraz montazu wielu akcesoriéw i nie ma
potrzeby dokonywania samodzielnych zmian w wyniku ktérych urzadzenie moze nie by¢
kompatybilne z dostepnym w ofercie doposazeniem.

Zmiany umiejscowienia przytgczy sprezonego powietrza, zasilania, pompy prézniowej sg
Scisle okreslone. Zmiany moga powodowac utrudnienia z zatadunkiem obstugg urzadzenia

jak réwniez przyczynic sie do probleméw w funkcjonowaniu urzgdzenia i spowodowac
negatywne nastepstwa.
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Strefa Bezpieczenstwa

~8000

. okoto 100

\Przytgcze elektryczne

Minimalna odlegtosé elementow maszyny od sciany wynosi 750mm
Pompe mozna umiesc zardwno z boku jak i za maszyng
Nalezy pamieac o barierze oddzielajgcej pulpit sterujgcy od maszyny

Urzadzenie mozna doposazyé o uktad szybkiego hamowania wrzeciona gdzie wirujgce
narzedzie z predkosci maksymalnej 24000 obr/min wyhamuje w czasie okoto 3 sekund a w
podstawowym wykonaniu okoto 15 sekund.

Urzadzenie mozna doposazyé w ukfad automatycznego regulowania predkosci obrotowe;j
wrzeciona gdzie informacje zawarte w G-kodzie programu sg uwzgledniane przez system i
automatycznie regulowane wedtug skali 16 lub 254 przedziatéw wartosci.
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Koniecznie nalezy zastosowad sie do instrukgji ,,Instrukcja uruchomienia wrzeciona G-Kod” .
Brak komendy ,,S” w programie obrabianym jest nieprawidtowe i brak definicji okreslajacej
szybko$¢ obrotéw moze spowodowac prace na minimalnych lub maksymalnych obrotach co
wptynie znaczgco na brak pozgdanych efektdw obrébki w procesie frezowania.
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Ustawienie Kierunkéw obrotéw Wrzeciona G-KOD

Ustawienie obrotéw w prawo

G0X0.0000Y0.0000Z5.0000
G0X10.0000Y35.0000Z5.0000

T1 Nr. Narzedzia

G90 Wybér uktadu odniesienia

G0Z20.0000 Podnie$ narzedzie w osi Z np. 0 20mm

M71 Wtacz dowolne wyjecie

MO03 S18000 Wiacz obroty w prawo Predkosé¢ 18000 obr/min
GO4 H5.0 Pauza na 5 sekund by rozpedzi¢ wrzeciono

Program g-code

G0Z2.0000
G1Z-0.5000F3000.0
G0Z1.0000
G0Z1.5000
G1Z-1.0000F3000.0
G0Z20.0000
MO05 Wylacz wrzeciono
G04 H5.0 Pauza na wyhamowanie wrzeciona (dla wymiany)
M73 Wytacz dowolne wyjscie
M30 Whytacz wszystkie zataczone z g-kodu wyjscia-
koniec programu
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Uktad regulacji (dac_int_10V) do uktadu smc5d — sterujgcego maszyna

Nadal mozna korzystaé z regulacji za pomocg potencjometru w granicach +/- 10 %
wartosci ustawionej. Powrdcenie do ustawien pracy gdzie regulacja odbywata sie za pomoca
potencjometru na panelu sterowniczym w panelu Falownika jest mozliwa poprzez zmiane



parametru P00.21 z 2 na 7 co spowoduje wymuszenie regulacji obrotéw z potencjometru
wbudowanego w panel falownika a zmiana na 2 wtgczy ponownie tryb pracy z automatyczng
regulacja.
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1 - Panel Sterowania Wrzeciona 1 - Spindle Control Panel
2 - Wytacznik Awaryjny 2 - Emergency switch
3 - Wejscie USB 3 - USB input
4 - Wiacz/Wytacz (Przycisk Uruchamiajacy Maszyne) 4 - Enable / Disable (Machine Start Button)
S - Reset osi S- /;xis reset
- 52 6 - Turn on / off the Vacuum Pump
g : \’/?V;gtzl;\g;tacz Pompe Prézniowa 7 - Reguiation 1
8 - Regulacja 2 8 - Regulation 2
9 - Monitor CNC 9 - CNC monitor
10 - Szafa sterujgca widok boku 10 - Control cabinet (side view)
11 - Gidwny Wylacznik 11 - Main Switch
12 - Zigcze Panelu Handrad 12 - Handrad Panel Connector
13 - Ziacze Czujnika Wysokosci Materialu 13 - Material Height Sensor Connector
14 - Gniazdo LAN 14 - LAN socket
15 - Gniazdo Zasiljace ) 15 - Power socket
@ VFP-series
RUN
FWD
REV
RUN Key
Start AC drive MODE
operation. Change between different display mode.
(4] ENTER
STOP/RESET ENTER
Stops AC drive operation and reset the drive i ]
after fault occurred Used to enter/modify programming
parameters

@ Status Display
Display the driver's current status.

# LED Display
Indicates frequency, voltage, current, user
defined units and efc.

€ Potentiometer
For master Frequency setting.

@ UPand DOWN Key
Set the parameter number and changes the numerical data, such as Master Frequency.

Instrukcja obstugi falownika ,,Falownik - VFD-C200.pdf”



Obrabiarka Sentinel N jest zbudowana o uktady automatyki takie jak servonapedy YASKAWA
Sigma 5 bedace samotestujgcymi i diagnozujagcymi uktadami, gdzie jakikolwiek btgd w
funkcjonowaniu jest zgtaszany poprze alarm do uktadu sterowania SMC5D a ten wyswietla
odpowiednig komende i informujac o btedzie danego podzespotu.

Wyniki wszystkich czynnosci sg zapisywane w logach oprogramowania CNCGRAF w postaci
informacji tekstowej znajdujacej sie w katalogach DOKUMENTOW uzytkownika
oprogramowania na dysku C:\Users\............ \Documents\Boenigk\cncGraF7\log

# Log_2016_1.xt - Notepad2
Piik Edyca Widok Ustawienia Pomoc
B 20 a3 Q@R

Logi urzadzenia to obraz wykonania wszystkich operacji w oprogramowaniu sterujgcym
CNCGRAF, od momentu witgczenia programu do wytgczenia. W logach mozna znalez¢
informacje o uruchomieniu programu (data), wersja oprogramowania, wykonanie jazdy na
pozycje referencyjng, wczytanie programu, ustawienie punktu zerowego, wybér narzedzia,
aktywne wejscia i wyjscia uktadu sterujgcego smc5d, kiedy zostat uruchomiony plik z
programem i kiedy zakoniczyt sie proces, monitoruje wszystkie informacije, ktore sie
wyswietlajg w programie, alarmy, ostrzezenia, awarie, i wiele innych.

Urzadzenie mozna doposazy¢ o uktad pracy dwustrefowej lub bramki bezpieczenstwa.
Kazdorazowe wejscie w obszar pracy maszyny powoduje zatrzymanie urzgdzenia. W uktadzie
pracy dwustrefowej urzgdzenie pracuje naprzemiennie chronigc poprzez kurtyny oraz maty
bezpieczenstwa by uzytkownik nie przekroczyt chronionej strefy. Urzagdzenie bez tych
zabezpieczeh musi byé umieszczone w zamknietym pomieszczeniu do ktérego nie bedg miaty
dostepu osoby nieuprawnione lub na hali produkcyjnej gdzie wygrodzenie urzadzenia i
zabezpieczenie musi odby¢ sie zgodnie z wytycznymi BHP, réznigcego sie pod wzgledem
ochrony pod wzgledem specyfiki danej produkcji i umiejscowienia urzadzenia.

Urzadzenie jest tak zaprojektowane, ze nie wymaga od producenta instalacji i jest gotowe po
podtgczeniu mediéw (zasilania, sprezonego powietrza) do pracy. Nalezy przestrzega¢ 24h
przerwe w podtgczeniu maszyny po transporcie.
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Urzadzenie wyposazone jest w stot prézniowy rastrowy oraz pompe prozniowq. Nalezy
przestrzegac instrukcji obstugi pompy w tym wykonywac okresowe serwisy i wymiany oleju.
Pompa posiada filtr bedacy zabezpieczeniem przed dostaniem sie pytéw do pompy
prézniowej, zapchanie pompy moze jg uszkodzié. Informacje zawiera instrukcja ,Mink MM
1324,1202, 1252, 1322, 1200, 1250, 1320 AV - PL rew.1-1” Praca ze stotem prézniowym
opisana jest instrukcji ,Metody Mocowan Préznig” nalezy pamietac o dobraniu
odpowiedniego podktady i precyzyjnie wyznaczyé miejsce w ktédrym bedzie mocowany detal
za pomocg uszczelek pod detalem obrabianym. Wyznaczenie wiekszej strefe niz obszar
detalu , moze powodowac rozszczelnienia i zmniejszenie efektywnosci mogacej nie utrzyman
detalu w miejscu mocowania.



