W celu utatwienia konfiguracji do niniejszej instrukcji przygotowany zostat plik tekstowy
LinuxCNC - CDN.txt w ktérym znajdujq sie wszystkie listingi programéw i konfiguracji ktore
mozna skopiowac i wkleja¢ zgodnie z instrukcja. Plik LinuxCNC — CDN.txt jest dostepny do
pobrania pod adresem:

http://www.machmaker.pl/1 5 pliki-do-pobrania.html
Plik skiada sie z sekcji oznaczonych kolejno w nastepujacy sposob

1]
Listing1
[---2---]
Listing?2
[----3---]
Listing3

itd.
Kopiowac nalezy jedynie Listing, bez oznaczenia sekcji [----1----],[----2----],[----3----] itd.

1. Utworzenie przycisku do pomiaru dlugosci narzedzia

W katalogu z ustawieniami linuxcnc (tam gdzie miedzy innymi znajduje sie plik .ini) tworzymy
nowy dokument (np. poprzez edytor tekstu) i zapisujemy go pod nazwa panel.xml

ac
configs »

autosave. custom.hal custom_postgui. linuxcnc.var linuxcnc.var) bak moja-frezarka.hal moja-frezarka.ini postgui_call_list. pyvcp_options. tool.tbl
halscope hal hal hal

Otwieramy dokument w dowolnym edytorze tekstu i tworzymy wilasny przycisk wklejajac kod z
pliku LinuxCNC — CDN.txt zawarty w sekcji [----1----]

[ panelxml

<?xml version='1.0"' encoding="UTF-8'7?7>

<pyvcp>

<button>
<halpin>"wymiana narzedzial'</halpin>
<text>"Nowe narzedzie"</text>
<font>('fixed',10)</font>

</button>

</pyvcp>


http://www.machmaker.pl/1_5_pliki-do-pobrania.html

Tekst w cudzystowiu w linii 4 oznacza nazwe pliku z programem ktdry bedzie odpowiedzialny za
obsluge pomiaru dtugosci narzedzia. Plik stworzymy pozniej.

Tekst w linii 5 to nazwa jaka bedzie wyswietlana na przycisku.

Zapisujemy plik i zamykamy.

W edytorze tekstu otwieramy plik z ustawieniami linuxcnc czyli plik z rozszerzeniem .ini
W sekcji [DISPLAY] dodajemy kod z pliku LinuxCNC — CDN.txt zawarty w sekcji [----2----]

B moja-frezarkaini B

MACHINE
DEBUG =
VERSION

moja-frezarka

< 1

1.1

[DISPLAY]

DISPLAY = axis

EDITOR = gedit

POSITION OFFSET = RELATIVE

POSITION FEEDBACK = ACTUAL

ARCDIVISION = 64

GRIDS = 10mm 20mm 50mm 100mm 1lin 2in 5in 10in
MAX FEED OVERRIDE = 1.2
MIN SPINDLE OVERRIDE = 0.5

MAX SPINDLE OVERRIDE = 1.2

DEFAULT LINEAR VELOCITY = 3.30

MIN LINEAR VELOCITY = m

MAX LINEAR VELOCITY = 33.00

INTRO GRAPHIC = linuxcnc.gif

INTRO TIME = 5

PROGRAM PREFIX = /home/jan/linuxcnc/nc files
INCREMENTS = 5mm 1mm .5mm .1Imm .05mm .O0lmm .005mm

@P = panelE

Zapisujemy plik i zamykamy.
Uruchamiamy LinuxCNC, na panelu powinien by¢ widoczny nasz nowy przycisk.




axis.ngc- AXIS 2.9.0~pre0 na moja-frezarka - @

Plik Maszyna Widok Pomoc | — ‘
@[D@[ D ';;‘W@HWIEI% [£ ]E I£ LXIE'Z;‘ & GNowenalzedzieT
Reczna kontrola [F3] ] MDI [F5] } Podglad ] DRO ] \__/

0s: X Y ~Z

Jﬂ Ciagly ~|

Bazuj wszystkie | Ustaw Offset |

ool Touch Off |

Wrzeciono: ﬂmg
1+

0.
0.
Q.
0.
Q.
0.
Q.
0.
Q.

Skala predkosci: 100% _ [
Rapid Override: 100% |
skala predkosci wrzeciona: 100% _ [
Predkosé posuwu: 192 mm/min I
Maksymalna predkosé: 1980 mm/min|[ | |

AXIS "splash g-code" Not intended for actual milling )

To run this code anyway you might have to Touch Off the Z axis)

depending on your setup. As if you had some material im your mill... )

Hint jog the Z axis down a bit then touch off )

Also press the Toggle Skip Lines with "/" to see that part )

If the program is too big or small for your machine, change the scale below )
LinuxCNC 19/1/2012 2:13:51 PM )

#<depth>=2.0

#<scale>=1.0 i

WEACZONY |Brak narzedzia Pozycja: Wzgledna Aktualna

Zamykamy LinuxCNC.

1L

2. Stworzenie pliku z programem wykonujacym procedure wymiany i pomiaru dlugosci
narzedzia

W katalogu z ustawieniami maszyny tworzymy katalog w ktorym znajdowac sie bedq nasza
algorytmy (czyli na poczatek program realizujacy obstuge wymiany i pomiaru narzedzia)

configs

g ]

autosave. custom.hal custom_postgui. linuxcncvar linuxencvarbak moja-frezarka.hal moja-frezarka.ini
halscope hal

Przechodzimy do katalogu algorytmy i tworzymy w nim plik z programem (za pomoca edytora
tekstu) o nazwie jaka podaliSmy w pliku panel.xml



configs moja-frezarka

wymiana_
narzedzia.ngc

Teraz kilka stow o tym jak zaplanowatem swoja procedure wymiany i pomiaru dlugosci narzedzia:
1) Maszyna ustawia sie do wymiany narzedzia na zdefiniowanej pozycji wymiany i wyswietla
pierwszy komunikat aby zamontowa¢/wymienic narzedzie. Po zamontowaniu nowego narzedzia
operator wciska przycisk kontynuuj.

2) Maszyna ustawia sie na zdefiniowanej pozycji w ktérej znajduje sie czujnik dugosci narzedzia i
wysSwietla drugi komunikat aby zamontowac czujnik. (a to dlatego, ze nie kazda maszyna posiada
czujnik zamontowany na state. Niektére posiadajq rowniez czujniki dotykowe, ktore wymagajq aby
do narzedzia podlaczy¢ przewod. To jest wiasnie ten czas aby zamontowac czujnik i/lub
zamontowac przewod). Po zamontowaniu czujnika operator wciska przycisk kontynuuj.




3) Maszyna obniza narzedzie w osi Z ze zdefiniowana predkoscia az do dotkniecia narzedziem
czujnika. Po dotknieciu czujnika o$ Z podnosi sie bardzo powoli do gory az do momentu gdy
narzedzie przestanie dotykac¢ czujnika i ta pozycja uzywana jest do ustalenia dtugosci narzedzia. Po
zakonczeniu procedury narzedzie podnosi sie do gory w osi Z do zdefiniowanej pozycji czujnika
dlugos$ci narzedzia i wyswietla trzeci komunikat aby zdemontowa¢ czujnik. Po zdemontowaniu
czujnika operator klika przycisk kontynuuj i maszyna ustawia sie na zdefiniowanej pozycji po
wymianie czujnika i jest gotowa do pracy z nowym narzedziem.

A teraz program:

Otwieramy plik wymiana_narzedzia.ngc w edytorze tekstu wklejamy kod z pliku LinuxCNC —

CDN.txt zawarty w sekcji [----3----]

0 <wymiana_narzedzia> sub
#< ActualMeasureZ> = 0

0100 IF [ EXISTS[#< FirstTool>] EQ @ ]
#< FirstTool> = @
G49

0100 ENDIF

643

M76

621

694

698

653 GO Z0

G53 GO X#< ini[TOOL CHANGE POS]X> Y#<_ ini[TOOL CHANGE POS]Y>
653 GO Z#<_ ini[TOOL CHANGE POS]Z>

M1e0 PO

653 GO Z0

653 GO X#< ini[TOOLSENSOR]X> Y#< ini[TOOLSENSOR]Y>
G53 GO Z#<_ini[TOOLSENSOR]Z>

M160 P1

691

0200 IF [ #< FirstTool> EQ @ ]
G38.3 Z-#<_ini[TOOLSENSOR]MAX_CHANGE> F50
G38.4 Zlo F1
#<_FirstMeasureZ> = #5063
(MSG, Zmierzono pierwsze narzedzie)

0200 ELSE
G38.3 Z-#<_ini[TOOLSENSOR]MAX_CHANGE> F50
G38.4 Z10 F1
#<_ActualMeasureZ> = #5063
G43.1 Z[#< ActualMeasureZ> - #< FirstMeasureZ>]
(MSG, Zmierzono kolejne narzedzie)

0200 ENDIF

G986

G53 GO Z#< ini[TOOLSENSOR]Z>

M166 P2

G53 GO Z #< ini[AFTER CHANGE POSITION]z>

G53 GO X #< ini[AFTER CHANGE POSITIONIx> Y #< ini[AFTER CHANGE POSITION]y>

M72

0300 IF [ #< FirstTool> EQ @ ]

#< FirstTool> = 1
0300 ELSE

G43.1 Z[#< ActualMeasureZ> - #< FirstMeasureZ>]
0300 ENDIF

0 <wymiana narzedzia> endsub
m2

(Tworzy parametr < ActualMeasureZ>)

(Jesli nie istnieje parametr flaga < FirstTool>)
(Tworzy flage < FirstTool> i przypisuje jej wartosc @)
(Anuluje kompensacje dlugosci narzedzia)

(Uzywaj kompensacji dlugosci narzedzia z tablicy)

(Zapisuje aktualny stan)

(Jednostka odlegtosci sg [mm])

(Jednostka ruchu jest [jednostka/min])

(Programowanie absolutne)

(Podnosi o$ Z do bezpiecznej wysokosci - w tym przypadku maksymalna wysokos$¢ = @)
(Przeséwa w 0osi X i ¥ do zdefiniowanego punktu wymiany narzedzia)

(Przesowa w 0sl Z do zdefiniowanego punktu wymiany narzedzia)

(Wyswietla komunikat aby zamontowac/zmieni¢ narzedzie. Czeka na klikniecie "Kontynuuj")
(Podnosi 0§ Z do bezpiecznej wysokesci - w tym przypadku maksymalna wysokosé = @)
(Przesowa w osi X 1 ¥ do zdefiniowanego punktu pomiaru diugosci narzedzia)
(Przeséwa w 0si Z do zdefiniowanego punktu pomiaru dtugosci narzedzia)

(WySwietla komunikat aby zamontowa¢ czujnik. Czeka na klikniecie "Kontynuuj")
(Programowanie przyrostowe)

(Jesli pomiar pierwszego narzedzia)

(obniza narzedzie do momentu kontaktu)
(Podnosi narzedzie do utracenia kontaktu)
(Zapisuje wynik pierwszego pomiaru w osi Z)

(Jesli pomiar kolejnege narzedzia)

(Obniza narzgdzie do momentu kontaktu)

(Podnosi narzedzie do utracenia kontaktu)

(zapisuje wynik aktualnego pomiaru w osi Z)

(Ustawia dynamicznie offset dtugosci aktualnego narzedzia -dziata do momentu wystapienia M72)

(Programowanie absolutne)

(Podnosi 0§ Z do zdefiniowanego punktu czujnika)

(Wswietla komunikat aby zdemontowac/zabezpieczy¢ czujnik)
(Przeséwa o$ Z do zdefinicwanego punktu po wymianie narzedzia)
(Przesowa os X,Y do zdefiniowanego punktu po wymianie narzedzia)
(Przywraca zapisany stan)

(Jesli pomiar pierwszego narzedzia)
(Ustawia flage < FirstTool>)

(Ponownie ustawia dynamicznie offset dtugosci aktualnego narzedzia)

Zapisujemy i zamykamy plik wymiana_narzedzia.ngc

3. Zdefiniowanie wspolrzednych punktu wymiany narzedzia, punktu pomiaru narzedzia,
punktu po wymianie narzedzia oraz zakresu pomiaru dlugosci narzedzia

Wartosci definiujemy w pliku z ustawieniami czyli otwieramy w edytorze tekstu plik z
rozszerzeniem .ini i dodajemy definicje wartoSci wykorzystywanych w programie wymiany
dlugosci narzedzia wklejajac kod z pliku LinuxCNC — CDN.txt zawarty w sekcji [----4----]



B moja-frezarka.ini B
[HAL]
HALFILE = moja-frezarka.hal
HALFILE = custom.hal
POSTGUI HALFILE = postgui call list.hal

#Wspolrzedne punktu wymiany narzedzia (maszynowe)
[TOOL_CHANGE_POS]

X = 120
Y =0
Z=0

#Wspolrzedne czujnika dlugosci narzedzia (maszynowe)

[TOOLSENSOR]
X = 220
Y =13
Z = -48

MAX CHANGE = 32

#Wspolrzedne punktu po zmianie i pomiarze narzedzia (maszynowe)
[AFTER_CHANGE_POSITION]

X = 120
Y =0
Z =20
[TRAJ]

Linia 62-64: Wspotrzedne maszynowe na ktorych ustawia sie maszyna do wymiany narzedzia

Linia 68-70: Wspotrzedne maszynowe na ktorych ustawia sie maszyna do pomiaru dhugosci
narzedzia. Tak jak pisalem wyzej, na osi Z musi to by¢ wartos¢ ok 2-3mm nad czujnikiem diugosci
narzedzia dla najdiuzszego narzedzia jakie montujemy w maszynie.

Linia 71: Wartosc¢ zakresu pomiaru (jaki zakres w osi Z obniza sie narzedzie w oczekiwaniu na
zadziatanie czujnika dlugosci narzedzia). Wartos¢ ta po dodaniu do wartosci jaka w osi Z pokonata
maszyna od pozycji najwyzszej do punktu nad czujnikiem nie moze by¢ wieksza od catego zakresu
ruchu w osi Z. Przykiad:

Moja maszyna ma zakres ruchu w osi Z rowny 90mm.

Najwyzsza pozycja w osi Z we wspohrzednych maszynowych wynosi 0.

Najnizsza pozycja w osi Z we wspétrzednych maszynowych wynosi -90.

A wiec, jesli wartos¢ w osi Z na ktérej maszyna ma zdefiniowany czujnik jest r6wna -48, to znaczy
Ze maszyna moze sie obnizy¢ w osi Z jeszcze jedynie o 32mm poniewaz taki ma zakres ruchu,
dlatego u mnie MAX_CHANGE = 32

Linia 75-77: Pozycja na jakg maszyna ustawi sie po wymianie i zmierzeniu dlugosci narzedzia.
4. Przygotowanie wyswietlania komunikatow

Przechodzimy do katalogu nc_files i tworzymy nowy plik (za pomocq edytora teksu) i zapisujemy
go pod nazwa M100



=

o

examples

Otwieramy plik za pomocg edytora tekstu i wklejamy kod z pliku LinuxCNC — CDN.txt zawarty w
sekcji [----5----]

= m100 B
1 #!Jusr/bin/python
title="Komunikat LinuxCHC"
fontsize = 15
import sys
5 import os
9 import ConfigParser
180 import Tkinter as tk
12 MessageFilePath = _ file  + “messages.ini”
proceed = "¥"
if not os.path.isfile(MessageFilePath):
imstruction = MessageFilePath + © does net exist"

proceed = "H"
+ else;

1:
M186 was called with no P wvalue"

if len{sys.argv)
instruction
proceed = "N"

else:
P=sys.argv[1]

if len(P)=T:

cfg = ConfigParser.ConfigParser()

try:
cfg.read(MessageFilePath)
instruction = cfg.get( Messages", ps)
instruction = instruction.decode{"unicode escape")
except (ConfigParser.MissingSectionHeaderError), Argument:
proceed = "H"
instruction = "First line of\n® + MessageFilePath + "\nmust be:\n[Messages]"”
pass
except (ConfigParser.MissingSectionHeaderError, ConfigParser.NoOptionError), Argument:
proceed = "H"
instruction = "There is no message for numberin" + P + "\n in the file\n" + MessageFilePath

« if instruction
instruction
proceed = "H"

he message for P* + P + " is blank"

mess = o5, linesep + instruction.replace(".n", os.linesep) + os.linesep
window = th.Tk()

window. title(title)
window, geometry (" 300x200")

msg = tk.Message (window, text = mess,width=1000)
msg. config(fg="8lack", font=({"times", fontsize, "bold"))

def close{event):
exit{l}
window. bind{"=Escape=",close)

if proceed == "Y":

def go_on(event):
exit(a)
window. bind("<Return=",go_on)

def Continue clicked():
exit(a)

btnContinue = tk.Button(window,text="Kontynuuji",command=Continue clicked,width=668,height=1, font=("Helvetica", "20"))
btnContinue.configure(bg = "gray™)

def Stop_clicked():
exit{l}
msg. pack(}

if proceed == "Y":
btnContinue.pack()

window, mainloop()



W tym samym katalogu tworzymy plik z komunikatami, zapisujemy go pod nazwa
M100messages.ini

examples M100

Otwieramy plik w edytorze tekstu i wklejamy komunikaty z pliku LinuxCNC — CDN.txt zawarte
w sekcji [----6----]

[E mM100messages.ini [E]

[Messages]
# uzyj \n do zasygnalizowania nowej linii

@=Zamontuj nowe narzedzie \n Kontynuuj gdy gotowe
1=Pomiar dlugosci narzedzia \n Podlacz kabel czujnika\n Kontynuuj gdy gotowe

2=Zakonczono pomiar narzedzia \n Odlacz kabel czujnika \n kontynuuj gdy gotowe

W o0~ oW

Zapisujemy i zamykamy plik.
Nadajemy jeszcze prawa do uruchamiania pliku m100 jako aplikacji. W zaleznos$ci od systemu,
mozna uzy¢ réznych metod. Np klikamy prawym, we wiasciwo$ciach zaznaczamy checkbox:

Wiaéciwoéci M100 [ x]
[ Podstawowe Uprawnienia Obwdrz za pomoca |
Wiasciciel: jan - Jan Mawracaj
Dostep: Odczytizapis -
Crupa: jan -
Dostep: Odczyt i zapis -
Dostep: Tylko do odczytu -

Wykonaj: ‘ 3 Zezwolenie na wykonywanie pliku jako programu ’

Ostatnia zmiana: nie, 19 sky 2020, 14:22:42|

Pomoc Zamknij



5. Dodanie Sciezek do plikéw i remapowanie komend wymiany narzedzia

Aby LinuxCNC wiedziat gdzie ma szuka¢ naszych algorytméw nalezy go o tym poinformowa¢. W
tym celu otwieramy plik z rozszerzeniem .ini w edytorze tekstu.

Do sekcji [RS274NGC] dodajemy nastepujace linie z pliku LinuxCNC — CDN.txt zawarte w sekcji
[----7----]

46 [RS274NGC]

47 PARAMETER FILE = linuxcnc.var

48 |SUBROUTINE PATH = ./algorytmy

49 |FEATURES = 12

50 |REMAP=M6 modalgroup=6 ngc=wymiana narzedzia
51 |REMAP=ME@6 modalgroup=6 ngc=wymiana narzedzia

Jak wida¢ remapujemy rowniez komende wymiany narzedzia M6 MO6 tak aby po wywotaniu jej z
dowolnego programu wywotala sie nasza procedura wymiany zawarta w pliku
wymiana_narzedzia.ngc

6. Pozostala konfiguracja w pliku .ini

Aby wiaczy¢ interfejs HALUI w sekcji [HAL] dodajemy linie z pliku LinuxCNC — CDN.txt
zawarte w sekcji [----8----]

59  [HAL]

60 |HALUI = halu1i
61 HALFILE = moja-frezarka.hal

62 HALFILE = custom.hal

63 POSTGUI HALFILE = postgui call list.hal

i dodajemy sekcje HALUI wklejajac kod z pliku LinuxCNC — CDN.txt zawarty w sekcji [----9----]

65 [HALUI]
66 # dodaj polecenia halul MDI (maks 64)
67 MDI COMMAND = O<wymiana narzedzia=> call

Zapisujemy i zamykamy plik .ini



7. Konfiguracja w pliku custom_postgui.hal

Otwieramy w edytorze tekstu plik custom_postgui.hal i dodajemy kod z pliku LinuxCNC -
CDN.txt zawarty w sekcji [----10----]

B custom_postquihal B

# Include your custom postgui HAL commands here
# Ten plik nie zostanie nadpisany gdy uruchomisz ponownie Stepconf

net remote-wymiana narzedzia halui.mdi-command-00 <= pyvcp.wymiana narzedzia
|

Zapisujemy i zamykamy plik.

Po skonfigurowaniu obstugi wymiany narzedzia nie uruchamiajmy kreatora konfiguracji stepconf
poniewaz nadpisze nam edytowane pliki konfiguracyjne i ustawienia znikna.

Jesli nie mieliSmy wczeSniej skonfigurowanego wejscia sondy narzedzia, nalezy to teraz zrobic¢
manualnie dodajac w pliku nazwa_kenfiguracji.hal linie z pliku LinuxCNC — CDN.txt zawarta w
sekcji [----11----]

net home-x <= parport.0.pin-10-1in
net home-y <= parport.0.pin-11-in
net home-z <= parport.0.pin-12-in
net home-a <= parport.0.pin-13-in
net probe-in <= parport.0.pin-15-1in

15 to numer wejscia na porcie LPT. Wpisujemy tam wlasny numer. Jesli chcemy zanegowac
wejscie to dodajemy koncéwke not np.:

net probe-in <= parport.0.pin-15-in-not



8. Jak korzystac z procedury wymiany i pomiaru dlugosci narzedzia

Uruchamiamy nasz LinuxCNC, bazujemy osie i klikamy Nowe Narzedzie

axis.ngc - AXIS 2.9.0~pre0 na moja-frezarka
Plik Maszyna Widok Pomoc

[CIi=FAN XA

D@ =1z NIXIY [P

Nowe narzedzie
Reczna kontrola [F3] | MDI [F5] Podglad | RO
08: X Y “Z
+|[Ciagly ~|

Bazuj 0§ | Ustaw Offset

Wrzeciono: [ stop @]

Skala predkosci 100%,
Rapid Override: 100%
Skala predkosci wrzeciona: 100%

Predkosc posuwu: 192 mm/min
Maksymalna predkos¢: 1980 mm/min

(AXIS "splash g-code" Not intended for actual milling )

( To run this code anyway you might have to Touch Off the Z axis)

( depending on your setup. As if you had some material in your mill... )

( Hint jog the Z axis down a bit then touch off )

( Also press the Toggle Skip Lines with "/ to see that part )

( If the program is too big or small for your machine, change the scale below )
LinuxCNC 19/1/2612 2:13:51 PM )

#<depth>=2.6

#<scale>=1.0

WEACZONY Brak narzedzia

Pozycja: Wzgledna Aktualna

Maszyna ustawia sie w pozycj

i jakq zdefiniowalis$my jako pozycja wymiany narzedzia i wyswietla
komunikat:

Plik Maszyna Widok Pomoc

@ P duE e =ZzNXY[BE >

Nowe narzedzie
Reczna kontrola [F3] | MDI [F5] Podglad | bRO
08
Ciagly |
Wrzeciono: #) @
Komunikat LinuxCNC = @
Zamontuj nowe narzedzie
Kontynuuj gdy gotowe
Kontynuuj
Skala predkosci 100%)
Rapid Override: 100%)
Skala predkosci wrzeciona 100%)
Predkos¢ posuwu: 192 mm/min

Maksymalna preckosé: 1980 mm/min

( AXIS "splash g-code" Not intended for actual milling )

( To run this code anyway you might have to Touch Off the Z axis)

( depending on your setup. As if you had some material in your mill... )
( Wint jog the Z axis down a bit then touch off )

( Also press the Toggle Skip Lines with "/" to see that part )

(" LinuxcNC 19/1/2612 i51 P )

#<depth>=2.0

#<scale>=1.0

WEACZONY Brak narzedzia
p

Pozycja: Wzgledna Aktualna



Montujemy pierwsze narzedzie i klikamy Kontynuuj. Maszyna ustawi sie w pozycji
(zdefiniowanej) nad czujnikiem dhugos$ci narzedzia i wyswietli komunikat:

Plik Maszyna Widok Pomoc ‘

QU [V oudjn ¢ =zNXYRE P> Nowe narzeczie |
Reczna kontrola [F3] | MDI [F5] | Podglad | pRO |
08: [ e el

e
oo o |_ustow ot |
oo rechot |

Wrzeciono: #|[ 500 @]
1

Komunikat LinuxeNC = =

Pomiar dlugosci narzedzia
Podlacz kabel czujnika
Kontynuuj gdy gotowe

Skala predkosci: 100%
Rapid Override: 100% |
Skala predkosci wrzeciona: 100%
Predkosé posuwu: 192 mm/min
Maksymalna predkosé: 1980 mm/min
5: ( Also press the Toggle Skip Lines with */* to see that part )
6: ( If the progran is too big or small for your machine, change the scale below )
7: ( LinuxCNC 19/1/2612 2:13:51 PM )
#<depth>=2.0
J: #<scale>=1.0
10: G21 G9O G64 G40
12: ( engraving )
13: 617

Lk

Vl
Pozydja: Wzgledna Aktualna

Jesli czujnik nie jest montowany na stale to teraz nalezy go ustawi¢ w miejscu pomiaru. Jesli

posiadamy czujnik z konieczno$cia podtaczenia przewodu to podiagczamy go do narzedzia

Jesli czujnik jest gotowy to klikamy Kontynuuj.

Maszyna dokona teraz pomiaru i z powrotem ustawi sie w pozycji nad czujnikiem i wyswietli
komunikat:



Plik Maszyna Widok Pomoc
OO & D@/ ¢ =1z NIXIY[EE P Nowe narzedzie
Reczna kontrola [F3] | MDI [F5] Podglad | bRO

= X: 220.000
Ciagly | ¥:  13.000
z:  3.511
0.000
0.000 G8
0.000 69
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

Wrzeciono: #)| [

Komunikat LinuxeNC = =

Zakonczono pomiar narzedzia
Odlacz kabel czujnika
kontynuuj gdy gotowe

Skala predkosci 100%)
Rapid Override: 100%
Skala predkosci wrzeciona 100%)
Predkos¢ posuwu 192 mm/min

Maksymalna predkosé: 1980 mmymin

2 (engraving )
G617

1 M3 510000

15: 60 X[1.75781%#<scale>] Y[0.5*#<scale>]

16: Gl F100.8 Z[-#<depth>]

17: Gl F490.0 X[5.95508*#<scale>] Y[20.54297*#<scale>]
19: Gl X[6.58398*#<scale>] Y[3.84961*#<scale>]

20: Gl X[16.7832*#<scale>]

WEACZONY Brak narzedzia Pozycja: Wzgledna Aktualna

Odlaczamy i / lub zabezpieczamy czujnik jesli to konieczne i i klikamy Kontynuuj. Maszyna
ustawi sie w zdefiniowanej pozycji po wymianie narzedzia i jest gotowa do pracy.

Jesli mamy juz zmierzone narzedzie to mozemy ustawic offsety do materiatu. W przypadku gdy
zajdzie potrzeba wymiany narzedzia to klikamy przycisk nowe narzedzie i po catej procedurze
mozna pracowac dalej. (offsety ustawiamy do materiatu tylko po zamontowaniu pierwszego
narzedzia, po wymianie narzedzia offsetow juz nie ruszamy).

9. Jak korzysta¢ z wymiany i pomiaru narzedzia z wlasnego programu

W pliku konfiguracyjnym zrobiliSmy juz remapowanie komend M6 / M06 a wiec aby z poziomu
programu wywotac ta procedure wystarczy wpisa¢ kod wymiany narzedzia, np. TIMO6.

Nalezy pamietac, ze wypadatoby zatrzymac¢ wrzeciono przed wywolaniem wymiany narzedzia i
uruchomi¢ je po zakonczeniu procedury. Przyktadowy kod wymiany narzedzia w naszym
programie moze wygladac tak:

MO5

G04 P10

(MSG, Zamontuj narzedzie <t>)
T1IMO06

MO03 S<s>

G04 P20

Gdzie <t> to numer narzedzia, <s> to obroty wrzeciona po wymianie narzedzia.
Ja mam ustawione w postprocesorze ze kazda wymiana narzedzia wywotujq taki wiasnie kod.



