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Ogodlnie

* Profil dla tokarek.

* Zmiany w magazynku narzedzi.
*  Obstuga MODBUS w makrach

* Eksport DXF w CAM

» Zapis do STL mapy wysokosci.

» Szereg poprawek zwigzanych z bezpieczenstwem i stabilnoscia.
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Profil dla tokarek

Ustawienia - Kontroler X

~ Lstawienia osi ~
%
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)
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w Ustawienia pomiardw ’7
-- Bazowanie

.. Pomiar dtugodci narzedzia
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- Wrzeciono
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- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne

- Skanowanie

- MODBUS

- Komunikacja

- Wymiana narzgdzia : Ek
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- Ustawienia geometrii

- Plugin

- Komunikaty

- Import | Eksport v

Maszyna

Import [ Eksport

« OK ) Porzué

Profil tokarki importujemy w ustawieniach kontrolera. Po przetgczeniu na ten profil
widoczne sg dwie dodatkowe opcje:

Orientacja tokarki — okresla z ktorej strony maszyny znajduje sie wrzeciono oraz noz.
Orientacja wptywa na sposéb wyswietlania ekranu graficznego oraz sposob przypisania
klawiszy dla JOG. Uktad osi jest zawsze taki sam (standardowy dla tokarki). Na obrazku
orientacja ,Lewa, dolna”.

G kod tryb srednicy — oznacza, ze domysinie wszystkie wartosci X w g-kodzie oznaczajg
Srednice i bedg dzielone przez dwa.
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G-kody zwigzane z tokarka

Uwaga wiekszosc¢ ponizszych kodow bedzie dziata¢ prawidtowo tylko z kontrolerami wersiji
,M” z FirmWare >=5.0.7 Oraz z dziatajgcym uktadem pomiaru obrotéw wrzeciona.

G7 Tryb srednicy. Wszystkie wartosci X w g-kodzie bedg dzielone przez dwa.
Jesli w oknie importu mamy ten tryb jako domy$iny, to nie musimy tego
kodu umieszczac w programie.

G8 Tryb promienia — jest do domysIny tryb pracy.

G96 Tryb pracy wrzeciona CCS (constant surface speed) statej predkosci
powierzchniowej wyrazonej w metrach na minute.

G97 Tryb pracy wrzeciona RPM wyrazony w obrotach na minute — jest to
domysiny tryb pracy.

G50 Ustala limit obrotéw wrzeciona dla trybu CSS, gdzie S to maksymalne
obroty (w obrotach na minute). Jesli w programie G50 nie wystepuje, to
limitem sg maksymalne obroty wpisane w oknie konfiguracji wrzeciona.
Przyktad: G50 S500

G9%4 posuw na minute wyrazony w mm/min
G95 posuw na obrot wyrazony w mm/obrot
G41 Korekcja promienia narzedzia. Patrz dalej..
G42 Korekcja promienia narzedzia. Patrz dale;j..

G76 Gwintowanie. Patrz dale;j..
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Korekcja G41, G42

W planie G18 dziatajg kompensacje promienia narzedzia. Terminy lewostronna i
prawostronna tracg znaczenie w przypadku tokarki i mozliwych ré6znych orientac;ji
wrzeciona i narzedzia — najlepiej przyjg¢ ze G42 odsuwa Sciezke na zewngtrz gdy
obrébka jest w kierunku Z- , a G41 odsuwa sciezke na zewnatrz gdy obrébka jest w
kierunku Z+. G41/42 w planie G18 wymagajg ruchu wprowadzajgcego G1, ktory jest
pomostem miedzy pozycjg niekompensowang i kompensowana.:

Kompensacja wytgczona, podswietlony ruch wprowadzajgcy

GCODE INFO PREF

G95 ;Posuw na obrot
GO0 Z5.

GO0 X50.

G96 ;Stryb CSS

$90 ;m/min

GO0 25

GO X7.45
G1 X-4.428 F0.127

-G42

G1 X-1.6 Z0.

G3 X30. Z-15.8 10. K-15.8
G1 X32.828 Z-37.214

G1 X45.

G12-50

G40

Kompensacja wtgczona (1mm)
GCODE INFO PREF

G96 ;Stryb CSS
590 ;m/min

G0Z5

GO0 X7.45
G1X-4.428 F0.127
G42

G1 X-1.6 Z0.

G3 X30.Z2-15.810. K-15.8
G1X32.828 Z-37.214
G1 X45.

G12Z-50

G40

GO0 X50.

G0 Z5.

W folderze Examples mozna znalez¢ powyzszy przyktad uzycia G42.
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Cykl gwintowania G76

Parametry:

P Skok gwintu.

Z Dtugosc linii gwintowania.

I Wyjsciowy rozmiar materiatu/gwintu — dla gwintu zewnetrznego bedzie to
zewnetrzny wymiar watka, dla gwintu wewnetrznego bedzie to wymiar
otworu. W trybie G7 oznacza srednice, a w trybie G8 promien.

J Krok zagtebiania (wartos¢ zawsze dodatnia).

K Gtebokos¢ gwintu (wartos¢ zawsze dodatnia).

Q Kat przesuniecia kolejnych przejsc.

R Korekcja poczatkowej srednicy gwintu. Umozliwia toczenie stozkowych

gwintow.
Przyktad:

GO0 X30 Z5 ; punkt wyjsciowy
G76 P1.5 Z-50 120 J0.2 K1.5 Q30

\\ Q ; Y
s ostatnie cigcie ‘f/’i
N o K
| | K
: : J vy
S A N S | /
. pierwsze cigcie ' L
L e z o
b o
punkt wyjsciowy J

Kierunek gwintowania | Kierunek gwintowania
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Elementy interfejsu trybu tokarki

Plik Widck Ustawienia Pomoc
MATERIAE MASZYNA

X 75,633 N
Z '1 ,140 -50 120 J0.1 K1
D 151,266

§ - - . PRACA
GCODE INFO PREF LOG
% ~ MATERIAE

;$MAT=20,000/259,000/145,000/1/1 =
G98 G18 G21 -
+

GO0 X30 25 —
G76 P2.0Z2-50 120 J0.1 K1.0 Q30

M5
M30 = -, POSUW - ROBOCZE

] @ FO 100%

F O mmim
SRR
| POSUW - USTAWCZE |

|
wer o Max

~ Sal ix=
czzs  00:00:00 X z

POSTEP

BUFOR

1. Panel okna ,Dotyk” - pomiaréw offsetéw narzedzi.

Nacisnij klajvisz TAB aby nawigza¢ komunikacje

2. Panel aktualnej Srednicy.

Okna pomiaréw narzedzia

Okna te stuzg do ustalenia aktualnych offsetéw narzedzia w osiach Xi Z. W trybie X
dodatkowo mozemy wybrac czy wpisana wartosc jest promieniem czy $rednica.
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Zmiany w magazynku narzedzi

Magazyn narzedzi

Kelumny
N | Opis | Zmierzony | Offsetx | offsety | oOffsetz | Diugos¢ |  Ssiot | muttisiot |~
Frez kulowy D=5mm 29,67 29,67
-————
3 Frezptaski D=3mm 0 0 0 0
4 Braknarzedzia NIE 0 0 0 0 —
5 FrezptaskiD=6mm CNE 0 0 0 0 =
6 | FrezV120*D=18mm TAK 0 0 0 0 P
7 FrezV_s2120°D=18mm | NE 0 0 0 0 —
8 Frez kulowy D=4mm . MIE 0 0 0 0 —
9 Frez kulowy D=5mm . MIE 0 0 0 0 —
10 |FrezV 357 D=0,5mm TAK 0 0 27,46 27,46 B
11 | FrezV 60* D=3mm CNE 0 0 0 0 — v
Narzedzie Zainstalowane narzedzie

Indeks TO [f=] W

Opis Frez plaski D=2mm
Typ Frez ptaski

Parametry D=2mm

Edytuj...

vo

W magazynku wprowadzono dodatkowych kilka kolumn:

Zmierzony Znacznik czy narzedzie jest zmierzone

OffsetX OffsetX narzedzia

OffsetY OffsetY narzedzia

OffsetZ OffsetZ narzedzia

Dtugosc¢ Jest to zanegowana wartos¢ z pola OffsetZ
pozostawiona dla zgodnosci z poprzednimi wersjami

Slot Slot przypisany do narzedzia

MultiSlot Pole wykorzystywane w przypadku agregatow

wiertarski sktadajgcych sie z wielu narzedzi
pracujgcych jednoczesnie w zestawach. Wybieramy
ktére elementy gtowicy bedg uzyte w obrobce.
Wartosc¢ tego pola mozna odczyta¢ w poziomu
makra funkcjg GetToolMultiSlot()

slot | musiot |~

s a7 L]
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Okno magazynka mozemy dowolnie skalowa¢, mozemy takze decydowac ktére kolumny
sg widoczne.

Magazyn narzedzi

Kolq_mnz__
«  Zmierzony pis | zmierzony | Offset X
v OffsetX =5mm TAK 0
¥ oy
B Offset 7 - 3mm NIE 0
B Dhugose a CNE 0
¥ Ssiot - 6mm CONE 0
v MuktiSlot =18mm TAK 0
7 TFrezV 82 190° D=18mm | NIE 0
8 | Frez kulowy D=4mm CNE 0

Narzedzie ,,n6z tokarski”

Dodano nowy typ narzedzia ,n6z tokarski”. Dla tego narzedzia mozemy ustali¢ tzw. punkt
kontrolny, ktéry zaleznie od orientacji narzedzia jest dodatkowym offsetem o wartos¢ +/-
D/2. Uzycie punktu kontrolnego innego niz 9 wymaga uzycia w programie korekcji G41
G42 aby odpowiednio odsungc¢ sciezke.

Parametry narzedzia

Kolor do symulacji -

Indeks T2 []Domyslne parametry dla CAM
Opis |6z tokarski D=2mm CP=3 | [+ ] CAM
VP | N6z tokarski v Obroty (5] | 20000 :
Fosuw =Y (F) 1000 =
Punkt kontolny | g o 7 992 asuwe Z (Fy |B00 =
5
C7 %52

krok zagtghiania |4 00 =

I Q/ Zastosuj
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Niebieskie linie — narzedzie
Czerwone znaczniki — ,naturalne” punkty kontrolne narzedzia
Zielone znaczniki — przesuniete punkty kontrolne o wartos¢ +/- D/2.

L 7N 1)
2 5
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MODBUS

Z poziomu makr mozemy korzysta¢ z komunikacji z dodatkowymi urzgdzeniami (moduty
I/0O, PLC etc.) za pomocg protokotu MODBUS RTU. Szczegdty zostaty opisane w
zaktualizowanym dokumencie dotyczgcym makr. Komunikacje konfigurujemy w panelu
MODBUS w ustawieniach kontrolera.

Ustawienia - Kontroler

v Ustawienia osi

X MODBUS

¥ ClWiacz

)

A Port COM - Bity danych g %

.. B . )

. Parametry wspéing PredkoSc¢ | ggpp w Bity stopu | 4 -
w Ustawienia pomiardw P e

arzystosé =

-- Bazowanie g Nene

.. Pomiar dtugodci narzedzia | -

- Pomiar wysokosci materiatu Timeout (ms) |100 -
v 10

- Wrzeciono

- 0§ techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- MODBUS

- Komunikacja

- Wymiana narzedzia

- Makra

- Ustawienia geometrii

- Plugin

- Komunikaty

- Impart / Eksport v

o OK D Porzué
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Pasek szybkiej zmiany narzedzia

W ustawieniach interfejsu mozemy wtgczy¢ panel przyciskow szybkiej zmiany narzedzia.
Nacisniecie przycisku np. ,T1” odpowiada wpisaniu w MDI ,M6 T1”. Pole ,liczba narzedzi”
decyduje o tym, ile przyciskow bedzie wyswietlanych.

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX  Dodatki G Kod Laser

Panel dla pltyt meblowych

Pozycja X (0,00

2

v 4]

Pozycja ¥ |p oo

2

Frzeswit |p 00

P

[]Panel widoczny

Panel ATC

Liczba narzedzi |1p

'_4?»'

Fanel widoczny

0K

SYSTEM
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Obszar SOFTLIMIT bez korekcji

Ustawienia - Kontroler

w Ustawienia osi ” 1
X Parametry osi X
=¥ Parametry Bazowanie osi
7 ;
A TVE | ON (SOFTLIMIT OFF) Sekwencja | 4 -
B Imp. na posuw [gpop =1 Impulsy Kierunek jazdy | pys -

-

.. Parametry wspalne

w Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dtugosci narzedzia
.. Pomiar wysokosci materiatu

Posuw 4,000000 =] mm

Pozycja |3g000 (2| mm
Zjazd | 10,00 = mm

PredkoS¢ MAX (400 =1 mm/ min

Przyépieszenie [gqg =l mist2

v 0 Limit MAX [250 00 =1 mm []Bazowanie na indeks enkodera
- Wrzeciono ) .
- 04 techniczna £ SLE" it ke oY
- Impulsator zadajnika Odwréé kierunek SLAVE offset g oo < mm
- Pozycjonowanie optyczne
- Ckanpwanic Luz nawrotny |g 000 = mm = :
nformacje
- MODBUS Kanat STEP/DIR |p o0 o . | lsy / 2000
- Komunikacja i AL
- Wymiana narzedzia ] Obszar SOFTLIMIT bez korekcji zestotliwosc MAX impulsdw 133,33 kHz
- Makra = .
O R Czas przyspieszania 0,352 s
- Plugin Droga przysSpieszania / hamowania 12,31 mm
Bl Czas przejazdu obszaru roboczego 4,08 s
- Impart/ Eksport %

o OK ) Porzué

W ustawieniach kontrolera dla osi dodano opcje ,Obszar SOFTLIMIT bez korekgc;ji”.
Zaznaczenie tej opcji powoduje, ze obszar pracy maszyny nie jest ograniczany przez
aktualng korekcje osi. Normalne ta opcja jest zatgczona i powoduje to, ze zmierzonym
narzedziem nie uderzymy w stét, jednak nie zawsze ta cecha jest potrzebna i korzystna.

UWAGA! Opcja dziata tylko dla kontroleréw ,M” z FW>=5.0.7
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CAM - eksport DXF

W CAM dodano mozliwos¢ eksportu geometrii do pliku typu DXF. Eksportowane sg tylko
aktualnie podswietlone kontury.

- #EER| M[|Ea NEE
g - o KA P &
Ll®@e®: JXE|le.e v
v | BB Geometria
w |/ |« DRAW
/ [ Kontur_1
;[ Kentur_2
; [] Kentur 2
Y DKomu Dodaj / usun z procesu
?bmm 3D Zmien nazwe...
Y Sciezka ¥
Eksportuj DXF
Utwirz pusta grupe
& Zablokuj grupe
Odblokuj grupe
Ustaw poziom "Z"
Widok b
Kopiuj Ctrl+C
Wytnij Ctrl+X
Wklej Ctrl+V
Wklgj jake nowa grupe Ctrl+N
Duplikuj zaznaczone
Usufi [DEL]
\ Cofnij [CTRL+Z]
El zwi Ctrl+F

Ustawienia importu
Parametry Transform Centruj materiat na stole

Nazwa Ustaw "R" osi obrotowej i centruj

¥ Info

Mapa wysokosci zapis jako STL

Mape wysokosci mozemy zapisac jako plik STL. W wybieraczce zapisu zmieniamy filtr na
STL. Zapisana powierzchnia ma rozdzielczos¢ taka, jaka wpisana jest w okienko ,Raster
mapy” w panelu ,Widok”.

B Wwideo
e Dysk lokalny (C)

= Lysk lokalny (D) e [ >
Mazwa pliku: | v|
Lapisz jako typ: | STL W

Plik ma
-
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Pozostate zmiany

* Poprawiono zarzgdzanie pamiecig co moze by¢ widoczne przy bardzo duzych
plikach.

» Gdy na ekranie wyswietlany jest komunikat o koniecznosci bazowania, to predkos¢
przejazdow JOG ograniczona jest do predkosci JOG+Ctrl (nie mamy przejazdow
szybkich)

* W widoku 3D zmieniono kinetyke obracania obiektow za pomocg myszki - mozemy
obraca¢ o dowolny kat, a obroty sie kumulujg. Trzymajac klawisz CTRL blokujemy
obrét wokoét ekranowej osi X, natomiast trzymajgc klawisz Alt blokujemy obrét wokot
ekranowej osi Y.

* Poprawiono btad polegajagcy na tym, ze gdy program utracit ,focus” (np. wyskoczyto
okno innej aplikacji), a wykonywana byta jazda JOG za pomocg klawiszy strzatek to
tracilismy kontrole na JOG-iem. Teraz osie automatycznie zatrzymujg sie w takiej
sytuaciji.

* Poprawiono btad, ktory niekiedy powodowat zawieszenie sie programu w momencie
nagtej utraty komunikacji z kontrolerem.
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