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|.  Python - podstawowe informacje

Oprogramowanie sterujgce simCNC zostato wyposazone w obstuge skryptéw, ktére pozwalajg na
zautomatyzowanie takich czynnosci, jak wymiana narzedzi, czy tez pomiar dtugosci narzedzia. Zastosowanie dla
skryptéw nie konczy sie jednak na tych czynnosciach i niekiedy zachodzi potrzeba stworzenia o wiele bardziej

skomplikowanych skryptéw. Aby utatwi¢ uzytkownikom oprogramowania tworzenie wtasnych skryptéw, simCNC
korzysta z Pythona, jako jezyka skryptowego.

Python to jezyk programowania wysokiego poziomu o ogdlnym przeznaczeniu i rozbudowanym pakiecie bibliotek
standardowych, ktorego cechg gtéwna jest czytelnosc i klarownosc kodu Zrédtowego. Sktadnia jezyka jest natomiast
przejrzysta i zwiezta.

Po jezyk Python siegajg zaréwno poczatkujacy, jak i profesjonalisci. Tak duza popularnos¢ tego jezyka, przyczynia
sie do tworzenia wielu tutoriali i bibliotek, ktére mozna znalez¢ na niezliczonych stronach internetowych. Ten stan

rzeczy powoduje, ze jedyng barierg, jaka moze nam stang¢ na drodze do napisania wtasnego skryptu, sg checi i
nasza wyobraznia.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python CNC
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II.  SimCNC oraz Python, co warto wiedziec¢?

Podczas instalacji oprogramowania simCNC na dysku twardym, jako odrebne oprogramowanie jest instalowany
Python. Oprogramowania simCNC komunikuje sie z Python poprzez protokdt internetowy UDP za pomocy
specjalnie przygotowanej biblioteki ,_ COMM.pyc”. Poza tg bibliotekg programisci przygotowali takze biblioteke

»___ DEVICE.pyc", ktora zawiera zbidr funkcji pozwalajgcych na sterowanie oprogramowaniem simCNC z poziomu
makr.

Rozwigzanie to pozwala na:

uzywanie zawansowanego zewnetrznego edytora programistycznego z opcja debugowania np. Visual
Studio Code.

sterowanie oprogramowaniem simCNC poprzez UDP w lokalnej sieci z poziomu innego komputera PC.

Oba powyzsze rozwigzania omdéwione zostang szerzej w dodatkowej dokumentacji. Niniejsza instrukcja odnosi sie
natomiast do edytora slryptéw wbudowanego w oprogramowanie simCNC.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python CNC
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lIl.  Uruchomienie i opis edytora skryptéw Python

(&)

Aby uruchomic¢ edytor skryptéw Python nalezy na gérnej belce okna oprogramowani simCNC klikng¢ opcje ,,Macro”
(Macra), nastepnie z rozwijanej listy wybra¢ opcje ,Show Script Editor” (Pokaz edytor skryptow).

N

B imCNC™ [E=E

File  Configuration Macro] Diagnostic  Language Help

’] = # [  Show Script Editor |
- Action 2 | JAction 3 | Action 4 | Action 5

Qut Open  seting ) Stopall scripts

A jons
B SimCNC™ Python Scr. Editor . . = By &
= - - -

il @ & m

1l =

Continuous

0.1000
H XYZ
Y+ Z+
gt C| A
| |4V

Mot Modified Idle
K Y- X+ Z-

m

1
Feedrate Override
Python Outy FRO: 100%
E;g;gglscri 5 ,/:; feedrate: 10p) L=
_)— averriden: 1.00
i current: 0.00
)
= P@Il S B P cfo@m |
= _Run_ Stop _Pause Rewind _Spindle CW __SpindieCCW_ Flood _Mist Reset ] ls'j'"dleo"e"'de _ - 2
Connected device: CSMIQ/IP-5, sn: 17010350006 Licensed To: Wojtek Trawicki Configuration Profile: instrukcia
»Run” (Start) - uruchom skrypt. 1 2 3 4
,Stop” (Stop) - zatrzymaj skrypt. g .
,Stop Trajectory Planer” (Zatrzymaj planer ruchu) — £ JimCNC™ Python Script Editor (= [
odpowiednik przycisku ,STOP” na gtdwnym ekranie Pl chpt [gmsa || soisps
SIMCNC. »ele| =]
,Clear Console” (Wyczys¢ Konsole) — usuwa ——————
zawarto$¢ okna konsoli Python (patrz punkt 6). 5
Edycja skryptu Python — w tym miejscu mozemy T
tworzy¢ lub edytowac skrypt.
Konsola Python — miejsce, w ktérym sg
wyswietlane informacje dotyczace skryptow (btedy g = SimCNC <<=
i wyjatki), a takze wiasne komunikaty (przyktad =
pokazano obok).
Nazwa skryptu. [testpy  |[motmodified|[|1cle |
Informacja o tym czy skrypt od ostatniego zapisu \
byt modyfikowane. 7 8 9

Informacja o stanie skryptu.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python

ICNC
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IV. Ctrl + Space — podpowiedzi w edytorze skryptéw Python

Edytor skryptéw Python wyposazono w mechanizm podpowiedzi, aby go uruchomi¢ w oknie edytora wystarczy

nacisng¢ jednoczesnie kombinacje klawiszy ,Ctrl” + ,Space”. Kombinacje t3 mozna zastosowa¢ w dowolnej
chwili.

1) Gdy chcemy ujrzec liste funkcji zawartych w bibliotece,  DEVICE.pyc”.

W tej sytuacji wpisujemy ,,d.” i naciskamy kombinacje klawiszy ,Ctrl” + ,Space”. Po wykonaniu tej czynnosci
wyswietli sie okno zawierajgcg liste funkcji znajdujaca sie w bibliotece ,  DEVICE.pyc”

Aby wybra¢ ktora$ z funkcji musimy jg podswietli¢ za pomocg kursoréw klawiatury i zatwierdzi¢ wybdr
wciskajgc klawiszem ,,Enter” lub po prostu klikngé wybrang funkcje za pomoca lewego klawisza myszki.

o UWAGA!

Wspominana lista nie obejmuje funkcji, ktére wymagajg pobrania modutu. Mowa tu o funkcjach dajgcych
bezposredni dostep do portéw cyfrowych i analogowych.

r ™Y
B _iCNC™ Python Script Editor [E=EE )
File View Execute Console
-
b @ @ m
dl
executeGCode - void executeGCode( string GCodeCommand ) -

executeProbing - bool executeProbing( CoordMode coordMode, Li:t<float:|:|
finishTrajectory - void finishTrajectory()

getAnaleglOSignalValue - float getAnaloglOSignalValue( IOFunctionld sign
getAnglelOSignalValue - float getinglelOSignalValue I0Functionld signalF
getCurrentWorkOffset - List<float=(6) getCurrentWorkOffset()
getCurrentXYZVelocity - float getCurrentXVZVelocity( )

getDbgCounter - int getDbgCounter( string counterMame )

getDhgTimer - fleat getDbgTimer( string timerMame )

ntNinitallNCinnallialie - NGianal/al actNiniallNGinnalUalief T nctinald
4 | 1 | 2

Modified Idle

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python i CNC
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2) Gdy znamy niepetng nazwe funkcji:

W tej sytuacji takze wpisujemy ,d.” i naciskamy kombinacje klawiszy ,Ctrl” + ,Space", lecz tym razem nie

przegladamy listy dostepnych funkcji tylko wpisujemy znany nam poczatek nazwy funkcji, a okno podpowiedzi
wyswietli nam pasujgce zakonczenia.

B . mCNC™ Python Script Editor == = |

File View Execute Console
-

b O @ o

1 d.setf

setFeedrate -

void setFeedrate( float feedrate )
|setFloodState - void setFloodState( FloodState state ) |
zetFRO - wvoid setFRO(int FRO )

Modified Idle

3) Gdy odszukalismy potrzebng funkcje, ale nie znamy wartosci argumentu.

W tej sytuacji wystarczy skasowacé nazwe argumentu i wcisngé kombinacje klawiszy ,Ctrl” + ,Space” (o ile nie
zostata nacisnieta wczesniej), a okno podpowiedzi wyswietli nam wszystkie pasujgce do danej funkcji warianty
wartosci argumentu.

r ' r B
B i CNC™ Python Script Editor [E=EER B imCNC™ Python Script Editor e
File View Execute Console File View Execute Console
b @ @ o b @ @ o
1 d.setFloodState] FloodState state ) 1 d.setFloodstate( Floodstate])
| FloodState. OFF
FloodState. ON
[ Modified | 1die [ _ [ Modified | 1die [ _
— —

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python
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V. Porty cyfrowe i analogowe — bezposredni dostep

1) Pobranie modutu.

Aby uzyskac dostep do portow cyfrowych lub analogowych urzadzen firmy CS-LAB nalez pobraé w pierwszej

kolejnosci modut.

Module d.getModule( ModuleType type, int ID) — Zwraca modut na urzadzenie.

ModuleType type — Typ urzadzenia
ModuleType.IP — Sterowniki CSMIO/IP-S, CSMIOQ/IP-A i CSMIO/IP-M
ModuleType.MPG — Modut recznej manipulacji osiami CSMIO-MPG
ModuleType.ENC — Modut gwintowania CSMIO-ENC
ModuleType.lO — Modut dodatkowych we/wy CSMIO-10
ModuleType.DRV — Napedy simDrive

int ID —Numer urzadzenia.

WYROZNIAMY:

CSMIO-10 (ID od 0 do 15)
SimDrive (ID od 0 do 5)

W przypadku, gdy uzywamy kilku modutéow dodatkowych we/wy CSMIO-IO lub serwonapeddw
simDrive, aby byto mozliwe ich odrdznienie, nalezy podac wtasciwy numeru urzadzenia. Zasada ta nie
dotyczy kontrolera CSMIO/IP, modutu CSMIO-MPG i CSMIO-ENC. W ich przypadku numer urzgdzenia to
zawsze 0, gdyz wystepujg w systemie sterowania zawsze pojedynczo.

WYNIK FUNKCII:

Module - Modut na urzadzenia

PRZYKtADY:
mod_|P = d.getModule( ModuleType.IP, 0 )
mod_MPG = d.getModule( ModuleType.MPG, 0 )
mod_ENC = d.getModule( ModuleType.ENC, O )
mod_10_0 = d.getModule( ModuleType.lO, 0)
mod_10_15 = d.getModule( ModuleType.lO, 15)
mod_simDrive_0 = d.getModule( ModuleType.DRV, 0)

mod_simDrive_5 = d.getModule( ModuleType.DRV, 5)

# Pobranie modutu na sterownik CSMIO/IP
# Pobranie modufu na CSMIO-MPG

# Pobranie modutu na CSMIO-ENC

# Pobranie modutu na CSMIO-IO numer 0
# Pobranie modutu na CSMIO-10 numer 15
# Pobranie modutu na simDrive numer O

# Pobranie modutu na simDrive numer 5

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python ICENC
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o UWAGA!

,mod_IP”, ,mod MPG”, ,mod ENC”, ,mod IO _0”, ,mod IO 15", ,mod simDrive 0", i
,mod_simDrive_5” to nazwy wtasne modutéw (uchwytdw), ktdére zostaty wymyslone na potrzeby
instrukcji. Nazwy modutéw moga by¢ dowolne, lecz jasno powinny okreslaé, ktorego urzgdzenia dotycza.

2) Porty cyfrowe

a) Odczyt z portéw cyfrowych.

DIOPinVal getDigitallO( IOPortDir direction, int digitalPin) — Zwraca stan pinu, portu cyfrowego
wejsciowego lub wyjsciowego (zwraca stan wejscia lub wyjscia cyfrowego).

ARGUMENTY FUNKCII:
|OPortDir direction — Okresla kierunek portu

WYROZNIAMY:

|IOPortDir.InputPort - Port wejsciowy
IOPortDir.OutputPort - Port wyjsciowy

int digitalPin — Numer pinu (numer wejscia lub wyjscia cyfrowego)

WYNIK FUNKCII:
DIOPinVal — Stan pinu.

\WYROZNIAMY:

DIOPinVal.PinReset — Stan niski pinu
DIOPinVal.PinSet ~ — Stan wysoki pinu

PRZYKtADY:

Kontroler CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A i CSMIO/IP-M

mod_|P = d.getModule( ModuleType.IP, 0 )

# Odczyt stanu wejscia cyfrowego nr 8

if mod_IP.getDigitallO( IOPortDir.InputPort, 8 ) == DIOPinVal.PinReset :
print("CSMIO/IP digital input 8 =0")

if mod_IP.getDigitallO( IOPortDir.InputPort, 8 ) == DIOPinVal.PinSet :
print("CSMIO/IP digital input 8 = 1")

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python ICENC
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# Odczyt stanu wyjscia cyfrowego nr 4

if mod_IP.getDigitallO( IOPortDir.OutputPort, 4 ) == DIOPinVal.PinReset :
print("CSMIO/IP digital output 4 = Q")

if mod_IP.getDigitallO( IOPortDir.OutputPort, 4 ) == DIOPinVal.PinSet :
print("CSMIO/IP digital output 4 =1")

CSMIO-MPG - Modut recznej manipulacji osiami

mod_MPG = d.getModule( ModuleType.MPG, 0 )

# Odczyt stanu wejscia cyfrowego nr 3

if mod_MPG.getDigitallO( IOPortDir.InputPort, 3 ) == DIOPinVal.PinReset :
print("CSMIO-MPG digital input 3 =0")

if mod_MPG.getDigitallO( IOPortDir.InputPort, 3 ) == DIOPinVal.PinSet :
print("CSMIO-MPG digital input 3 =1")

# Odczyt stanu wyjscia cyfrowego nr 0.

if mod_MPG.getDigitallO( IOPortDir.OutputPort, 0 ) == DIOPinVal.PinReset :
print("CSMIO-MPG digital output 0 =0")

if mod_MPG.getDigitallO( IOPortDir.OutputPort, 0 ) == DIOPinVal.PinSet :
print("CSMIO-MPG digital output 0 =1")

CSMIO-IO - Modut dodatkowych we/wy - numer 0

mod_|0_0 = d.getModule( ModuleType.lO, 0)

# Odczyt stanu wejscia cyfrowego nr 7

if mod_10 _0.getDigitallO( IOPortDir.InputPort, 7 ) == DIOPinVal.PinReset :
print("CSMIO-10 0, digital input 7 =0")

if mod_|10_0.getDigitallO( IOPortDir.InputPort, 7 ) == DIOPinVal.PinSet :
print("CSMIO-IO O, digital input 7 = 1")

# Odczyt stanu wyjscia cyfrowego nr 2

if mod_10_0.getDigitallO( IOPortDir.OutputPort, 2 ) == DIOPinVal.PinReset :
print("CSMIO-10 0, digital output 2 = 0")

if mod_|10_0.getDigitallO( IOPortDir.OutputPort, 2 ) == DIOPinVal.PinSet :
print("CSMIO-10 0, digital output 2 = 1")

CSMIO-10 - Modut dodatkowych we/wy - numer 15

mod_|0_15 = d.getModule( ModuleType.lO, 15)

# Odczyt stanu wejscia cyfrowego nr 11

if mod_|0_15.getDigitallO( IOPortDir.InputPort, 11 ) == DIOPinVal.PinReset :
print("CSMIO-IO 15, digital input 11 =0")

if mod_10_15.getDigitallO( IOPortDir.InputPort, 11 ) == DIOPinVal.PinSet :
print("CSMIO-IO 15, digital input 11 = 1")

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python K:NC
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# Odczyt stanu wyjscia cyfrowego nr 5

if mod_|O_15.getDigitallO( IOPortDir.OutputPort, 5) == DIOPinVal.PinReset :
print("CSMIO-IO 15, digital output 5 =0")

if mod_10_15.getDigitallO( IOPortDir.OutputPort, 5) == DIOPinVal.PinSet :
print("CSMIO-IO 15, digital output 5 =1")

b) Zapis do portu cyfrowego

void setDigitallO( int digitalPin, DIOPinVal value) — Ustawia stan pinu, portu cyfrowego (ustawia stan
wyjscia cyfrowego).

ARGUMENTY FUNKCJI:

int digitalPin — Numer pinu (numer wyjscia cyfrowego)
DIOPinVal value — Stan pinu

WYROZNIAMY:

DIOPinVal.PinReset — Stan niski pinu
DIOPinVal.PinSet ~ — Stan wysoki pinu

PRZYKtAD:

Kontroler CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A i CSMIO/IP-M

import time
mod_|P = d.getModule( ModuleType.IP, 0)

# Ustawienie stanu wysokiego na wyjsciu cyfrowym nr 1
mod_|P.setDigitallO( 1, DIOPinVal.PinSet )
time.sleep(1)

# Ustawienie stanu niskiego na wyjsciu cyfrowym nr 1
mod_IP.setDigitallO( 1, DIOPinVal.PinReset )

CSMIO-MPG - Modut recznej manipulacji osiami

import time
mod_MPG = d.getModule( ModuleType.MPG, 0)

# Ustawienie stanu wysokiego na wyjsciu cyfrowym nr 0
mod_MPG.setDigitallO( 0, DIOPinVal.PinSet )
time.sleep(1)

# Ustawienie stanu niskiego na wyjsciu cyfrowym nr O
mod_MPG.setDigitallO( 0, DIOPinVal.PinReset )

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python
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CSMIO-IO - Modut dodatkowych we/wy - numer 0
import time

mod_10_0 =d.getModule( ModuleType.lO, 0)

# Ustawienie stanu wysokiego na wyjsciu cyfrowym nr 5
mod_|10_0.setDigitallO( 5, DIOPinVal.PinSet )
time.sleep(1)

# Ustawienie stanu niskiego na wyjsciu cyfrowym nr 5

mod_|10_0.setDigitallO( 5, DIOPinVal.PinReset )

CSMIO-IO - Modut dodatkowych we/wy - numer 15

import time
mod_10_15 = d.getModule( ModuleType.lO, 15)

# Ustawienie stanu wysokiego na wyjsciu cyfrowym nr 3
mod_|0_15.setDigitallO( 3, DIOPinVal.PinSet )
time.sleep(1)

# Ustawienie stanu niskiego na wyjsciu cyfrowym nr 3

mod_|10_15.setDigitallO( 3, DIOPinVal.PinReset )

3) Porty analogowe

a) Odczyt z portéw analogowych

float getAnaloglO( IOPortDir direction, int analogPin) —Zwraca warto$¢ napiecia pinu, portu
analogowego wejsciowego lub wyjsciowego (zwraca wartos$¢ napiecie wejscia lub wyjscia analogowego).

ARGUMENTY FUNKCJI:

|OPortDir direction — Okresla kierunek portu

WYROZNIAMY:

IOPortDir.InputPort - Port wejsciowy
|OPortDir.OutputPort - Port wyjSciowy

int analogPin — Numer pinu ( numer wejscia lub wyjscia analogowego)

WYNIK FUNKCII:

float — Wartos¢ napiecia na pinie

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python
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PRZYKtADY:

Kontroler CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A i CSMIO/IP-M
mod_IP = d.getModule( ModuleType.IP, 0 )

# Odczyt wartosci napiecia wejscia analogowego nr O
val = mod_IP.getAnaloglO( IOPortDir.InputPort, O )
print("CSMIO/IP analog input 0 =" + str(val) + "V")

# Odczyt wartosSci napiecia wejscia analogowego nr 1
val = mod_IP.getAnaloglO( IOPortDir.InputPort, 1)
print("CSMIOQ/IP analog input 1 =" + str(val) + "V")

# Odczyt wartosci napiecia wyjscia analogowego nr 0
val = mod_IP.getAnaloglO( IOPortDir.QutputPort, 0)
print("CSMIO/IP analog output 0 =" + str(val) + "V")

# Odczyt wartos$ci napiecia wyjscia analogowego nr 1
val = mod_IP.getAnaloglO( IOPortDir.OutputPort, 1)
print("CSMIO/IP analog output 1 =" + str(val) + "V")

CSMIO-MPG - Modut recznej manipulacji osiami
mod_MPG = d.getModule( ModuleType.MPG, 0 )
# Odczyt wartosSci napiecia wejscia analogowego nr O

val = mod_MPG.getAnaloglO( IOPortDir.InputPort, 0)
print("CSMIO-MPG analog input 0 =" + str(val) + "V")

# Odczyt wartosci napiecia wejscia analogowego nr 1

val = mod_MPG.getAnaloglO( IOPortDir.InputPort, 1)
print("CSMIO-MPG analog input 1 =" + str(val) + "V")

b) Zapis do portéw analogowych

void setAnaloglO( int analogPin, float value) — Ustawia napiecia na pinie portu analogowego.

ARGUMENTY FUNKCJI:

int analogPin — Numer pinu ( numer wyjscia analogowego)
float value — Warto$¢ napiecia na pinie

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python
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PRZYKtADY:

Kontroler CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A i CSMIO/IP-M

mod_|P = d.getModule( ModuleType.IP, 0 )

# Ustawienie napiecia o wartosci 5V na wyjsciu analogowym numer O
val =5

mod_|P.setAnaloglO( 0, val )

# Ustawienie napiecia o wartos$ci 2V na wyjsciu analogowym numer 1
val =2

mod_IP.setAnaloglO( 1, val )

o UWAGA!

Sterowniki CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A, CSMIO/IP-M

Napiecie na pinach, portéw analogowych wejsciowych i wyjsciowych, moze przyjmowaé wartosci od OV
do 10V z rozdzielczoscig 12bit.

Modut recznej manipulacji osiami CSMIO-MPG

Napiecie na pinach, portu analogowego wejsciowego, modut recznej manipulacji osiami CSMIO-MPG,
moze przyjmowac wartos¢ od OV do 5V z rozdzielczoscig 12bit.

4) Porty enkoderowe - CSMIO-ENC

a) Odczyt kata enkodera

float getEncoderlOAngle( int channel =0 ) - Zwraca kat enkodera liczong od sygnatu index.

ARGUMENTY FUNKCJI:

int channel —Kanat enkoderowy

WYNIK FUNKCJI:

float — Kgt enkodera

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python CNC
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PRZYKtAD:
mod_ENC = d.getModule( ModuleType.ENC, 0)
# Odczyt kata enkodera numer 0

val = mod_ENC.getEncoderlOAngle( 0)
print("CSMIO-ENC encoder chanel 0 angle =" + str(val))

b) Odczyt pozycji enkodera

int getEncoderlOPostion( int channel =0 ) - Zwraca pozycje enkodera liczong od pierwszego sygnatu
index.

ARGUMENTY FUNKCJI:

int channel —Kanat enkoderowy

WYNIK FUNKCJI:
int — Pozycja enkodera
PRZYKtLAD:
mod_ENC = d.getModule( ModuleType.ENC, O)
# Odczyt pozycji enkodera numer 2
val = mod_ENC.getEncoderlOPosition( 2 )

print("CSMIO-ENC encoder chanel O postion =" + str(val))

c) Odczyt predkosci enkodera

float getEncoderlORPM( int channel = 0 ) — Zwraca predkosci obrotowa enkodera (RPM).

ARGUMENTY FUNKCJI;

int channel —Kanat enkoderowy

WYNIK FUNKCII:

float — Predkosci obrotowa enkodera

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python CNC
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PRZYKtAD:

mod_ENC = d.getModule( ModuleType.ENC, 0)
# Odczyt predkosci obrotowej enkodera numer 4

val = mod_ENC.getEncoderlORPM( 4 )
print("CSMIO-ENC encoder chanel O rom =" + str(val))

o UWAGA!

Kanaty modutu gwintowania o numerach 0, 2 i 4 to fizyczne kanaty z kolei kanaty o numerach 1, 35 to
wirtualne kopie fizycznych kanatéw, ktére zostang wykorzystane w przysztosci.

Do odwotania wspominane kanaty fizyczne 0, 2 i 4 odpowiadajg kanatom o numerach 0, 1 i 2 w
konfiguracji simCNC.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python
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VI. Odczytizapis koordynat osi

1) Odczyt koordynat

List<float>(6) getPosition( CoordMode coordMode ) - Zwraca aktualng warto$¢ koordynat
maszynowych lub programowych wszystkich osi.

ARGUMENTY FUNKCJI:

CoordMode coordMode - Okresla rodzaj koordynat

\WYROZNIAMY:

CoordMode.Machine — Koordynaty maszynowe
CoordMode.Program — Koordynaty programowe

WYNIK FUNKCII:

List<float>(6) — lista 6 wspdtrzednych (X, Y, Z, A, B, C) aktualnej pozycji

PRZYKLADY:
Odczyt koordynat maszynowych osi X, Y, Z, A, BiC

pos = d.getPosition( CoordMode.Machine )

print("Machine coordinates : ")
print(" Axis X =" + str(pos[0]))
print(" Axis Y =" + str(pos[1]))
print(" Axis Z ="+ str(pos[2]))
print(" Axis A =" + str(pos[3]))
print(" Axis B ="+ str(pos[4]))
print(" Axis C ="+ str(pos[5]))

n

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad, funkcja ,d.getPosition( CoordMode.Machine )” odczyta koordynaty
maszynowe wszystkich 6 osi i umiesci je w 6 elementowej liscie indeksowanej od 0 do 5. Nastepnie za

pomocy funkcji ,print( )" przechowywane wartosci koordynat maszynowych w liscie zostang
wyswietlone w konsoli Python.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python ICENC
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Axes Positions

Bt <0000 @4= 12.6750 @ 4=) 14.2500 Q=] 1o Q] 75000 Pt 172500

Machine Coordinates

=

B 5imCNC™ Pythen Script Editor

File View Execute Console
-

b @ @ m

1 pos = d.getPosition(CoordMode. Machine)

3 print{"Machine coordinates : %)
4 prink(” Axis X =" + stripos[3]))
S prink(” Axis ¥ =" + stripos[1]))
& print{" Axis Z =" + stripos[2]))
7 print(” Axis A =" + str{pos[3]))
¢ prink(” Axis B =" + stripos[4]))
2 print{" Axis C =" + str{pos[5]))

Machine coordinates :
Axis X = 3.999959
Axis Y = 12,875
Axis £ = 14,25

Axis A= 1.0

AxisB =75

Axis C =17,250002

getPosition{ ).py | Mot Modified I Idle [

| b

m

| »

m

Odczyt koordynat programowych osi X, Y, Z, A, Bi C

pos = d.getPosition( CoordMode.Program )

print Program coordinates :

print(" Axis X =

print(" Axis Y

print(" Axis A =
print(" AxisB ="
print(" Axis C="

"+ str
"+ str

("

( (

( ="+ str(pos[1]
print(" Axis Z = (

(

(

(

"+ str(pos[O]

)
(1)
pos[2]))
pos(3]))
os[4]))
(51)

(
+ str(p
(pos[5]

+ str

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad, funkcja ,d.getPosition( CoordMode.Machine )” odczyta koordynaty
maszynowe wszystkich 6 osi i umiesci je w 6 elementowej liscie indeksowanej od 0 do 5. Nastepnie za
pomocy funkcji ,print( )" przechowywane wartosci koordynat maszynowych w liscie zostang

wyswietlone w konsoli Python.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python
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Axes Positions

B =/ 10.0000 20.0000 [ 4= 30.0000 J4m] w0000 J4m] s00000 5] s0.0000

[ Machine Coordinates

BB SimCNC™ Python Script Editor =8| %

PO @ m

1 poz = d.getPosition{CoordMade. Program)
3 print{"Program coordinates : %)
4 prink(” Axiz ¥ =" + stripos[0]))
5 print(" Axis ¥ =" + str{pos[1]})
& prink(” Axis Z =" + stripos[2]))
7 print(” Axiz A =" + strpos[3]))
5 print(" Axis B = " + str{pos[4]})
9 print(” Axis C = " + str{pos[5]))

P

m

Program coordinates : o
Axis X = 10.0 N
Axis ¥ = 20,0 A
Axis Z = 30,0 S
Axis A =40.0
Axis B = 50.0 B
Axis C =60.0

getPosition{ ).py | Mot Modified [ Idle [

2) Zapis koordynat

void setAxisProgPosition( Axis axis, float value ) — Ustawia wartos$¢ koordynat programowych
wybranej osi.

ARGUMENTY FUNKCJI:

Axis axis — Os do ktorej zostanie zapisana nowa warto$¢ koordynat programowych

\WYROZNIAMY:

Axis. X — Os X
Axis.Y —0s$ Y
Axis.Z—0s$Z
Axis.A—0O$ A
Axis.B—0$ B
Axis.C—0s$ C

float value — Nowa wartos$¢ koordynat programowych

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python lCNC
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PRZYKtADY:
Zapis koordynat programowych osi X, Y, Z, A, Bi C.

x =10
y =20
z=30
a=40
b =50
c=60

d.setAxisProgPosition( Axis.X, x )
d.setAxisProgPosition( Axis.Y, y )
d.setAxisProgPosition( Axis.Z, z )
d.setAxisProgPosition( Axis.A, a )
d.setAxisProgPosition( Axis.B, b )
d.setAxisProgPosition( Axis.C, c )

To samo tylko z wykorzystaniem listy.
pos = (10, 20, 30, 40, 50, 60)

d.setAxisProgPosition(Axis.X, pos[0]
d.setAxisProgPosition(Axis.Y, pos[1]
d.setAxisProgPosition(Axis.Z, pos[2]
d.setAxisProgPosition(Axis.A, pos[3]
d.setAxisProgPosition(Axis.B, pos[4]

( ]

)
)
)
)
)
d.setAxisProgPosition(Axis.C, pos[5])

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python
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VII.  Poruszanie osiami maszyny

void moveAxisincremental( Axis axis, float distance, float velocity ) - Wykonuje ruch wybrang osig o
zadany dystans (ruch inkrementalny) z zadang predkoscia.

ARGUMENTY:

Axis axis - Os ktéra wykona ruch

\WYROZNIAMY:

Axis. X — Q0§ X

Axis.Y —0S$ Y

Axis.Z—0$ Z

Axis.A—Q0$ A

Axis.B—0$ B

Axis.C—0s$C
float distance ~ — Dystans ruchu
float velocity — Predkosc ruchu

PRZYKLADY:

d.moveAxisincremental
d.moveAxisIncrementa
d.moveAxisIncrementa

Axis.X, 20, 1000 )
Axis.Y, 20, 1000 )
Axis.X, -20, 1000 )
Axis.Y, -20, 1000 )

P —

d.moveAxisincremental

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad o$ X i Y wykonajg ruch z biezgcej pozycji, po obwodzie kwadratu, o boku
20mm lub cali z predkoscig 2000mm/min lub cali/min.

void moveToPosition( CoordMode coordMode, List<float>[6] position, float velocity ) - Wykonuje ruch do

zadanej pozycji, wyrazonej w koordynatach maszynowych lub programowych z zadang predkoscig
wypadkowa.

ARGUMENTY:

CoordMode coordMode - Okresla rodzaj koordynat

WYROZNIAMY:

CoordMode.Machine — Koordynaty maszynowe
CoordMode.Program — Koordynaty programowe

List<float>[6] position - Lista 6 wspdtrzednych (X, Y, Z, A, B, C) pozycji docelowe]
float velocity - Zadana predkos$¢ wypadkowa

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python i CNC
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PRZYKtADY:
X=0
Y=1

pos = d.getPosition(CoordMode.Program)

pos[X] = pos[X] + 20
d.moveToPosition( CoordMode.Program, pos, 1000 )
pos[Y] = pos[Y] + 20
d.moveToPosition( CoordMode.Program, pos, 1000 )
pos[X] = pos[X] - 20
d.moveToPosition( CoordMode.Program, pos, 1000 )
pos[Y] = pos[Y] - 20
d.moveToPosition( CoordMode.Program, pos, 1000 )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad osie X i Y wykona za pomocg koordynat programowych, ruch z biezacej
pozycji, po obwodzie kwadratu, o boku 20mm lub cali z predkoscig 1000mm/min lub cali/min.

X=0
Y=1
pos = d.getPosition(CoordMode.Machine)

pos[X] = pos[X] + 20
d.moveToPosition( CoordMode.Machine, pos, 1000 )
pos[Y] = pos[Y] + 20
d.moveToPosition( CoordMode.Machine, pos, 1000 )
pos[X] = pos[X] - 20
d.moveToPosition( CoordMode.Machine, pos, 1000 )
pos[Y] = pos[Y] - 20
d.moveToPosition( CoordMode.Machine, pos, 1000 )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad osie X i Y wykona za pomocg koordynat maszynowych, ruch z biezgcej
pozycji, po obwodzie kwadratu, o boku 20mm lub cali z predkoscig 1000mm/min lub cali/min.

Oba powyzsze przyktady pokazujg, w jaki sposéb mozna uzy¢ list do modyfikacji koordynat.

Ten sposéb obliczen bedziesz mdégt bardzo czesto zobaczy¢ w skryptach, ktére bedg udostepniane na stronie
CS-LAB, dlatego warto sie temu przyjrzec juz teraz.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python \CNC



Strona 23

void paralleIMoveToPosition( CoordMode coordMode, Axis axis, float position, float velocity ) -
Wykonuje ruch wybrang osig niezalezng, do zadanej pozycji wyrazonej w koordynatach maszynowych

lub programowych z zadang predkoscia. Funkcja dziata gdy nie zaznaczono opcji ,,Use external points”
(,Sterowanie z planera ruchu )

ARGUMENTY:

CoordMode coordMode - Okresla rodzaj koordynat

\WYROZNIAMY:

CoordMode.Machine — Koordynaty maszynowe
CoordMode.Program — Koordynaty programowe

Axis axis — Niezalezna oS, ktora wykona ruch

\WYROZNIAMY:

Axis. X — 0§ X
Axis.Y —0SY
Axis.Z—0s$Z
Axis.A—QO$ A
Axis.B —0$ B
Axis.C—0s C

float position - Docelowa pozycja osi
float velocity - Zadana predkosc

PRZYKtADY:

X=0
pos = d.getPosition(CoordMode.Program)

d.parallelMoveToPosition( CoordMode.Program, Axis.X, 25, 100 )
d.parallelMoveToPosition( CoordMode.Program, Axis.X, pos[X], 20 )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad o$ X wykona ruch za pomocg koordynat programowych do pozycji 25

mm lub cali z predkoscig 100mm/min lub cali/min, a nastepnie powrdci do punktu startu z predkoscig
20mm/min lub cali/min.

Z=2
pos = d.getPosition(CoordMode.Program)

d.parallelMoveToPosition( CoordMode. Machine, Axis.Z, 78, 350 )
d.paralleIMoveToPosition( CoordMode. Machine, Axis.Z, pos[Z], 500 )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad os Z wykona ruch za pomocg koordynat maszynowych do pozycji 78 mm
lub cali z predkoscig 350mm/min lub cali/min, a nastepnie powrdci do punktu startu z predkosScig

500mm/min lub cali/min.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python lCNC
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float getCurrentXYZVelocity( ) - Zwraca aktualng predkos$¢ wypadkowa osi X, Y i Z.

WYNIK FUNKCJI:

float - Predko$¢ wypadkowa
PRZYKtADY:
from tkinter import *

def show():
velocity = d.getCurrentXYZVelocity( )
L2["text"] = str(int(velocity))
window.after(5, show)

window = Tk()
window.geometry("180x80")
window.title( "Example" )

L1 = Label(window, text="Velocity =", font= ("Times New Roman",12))
L1.place(x=10, y=30, height=20, width=65)

L2 = Label(window, font= ("Times New Roman",12), anchor ="e")
L2.place(x=70, y=30 ,height=20, width=100)

window.after(5, show)
mainloop()

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad skrypt wyswietli okno
przedstawiajgce aktualng predkoscig wypadkowg osi X, Y i Z. Obok v .
zdjecie przedstawiajgce sytuacje, w ktorej zadna z osi nie porusza sie. :

Aby sprawdzi¢ czy skrypt dziata zaznacz opcji , Kontrola z klawiatury”
lub uzyj skrétu ,Alt + j” i porusz osig lub osiami za pomocg kursoréw

klawiatury. u Yo

? Example | & =l 2
= 0

c? Example | &= =l 29
100

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python
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VIIl.  Probing

bool executeProbing( CoordMode coordMode, List<float>[6] position, int probelndex, float velocity ) -
Wykonuje sondowania wybrang sondg do zadanej pozycji wyrazonej w koordynatach maszynowych lub
programowych z zadang predkoscig wypadkowa.

ARGUMENTY:

CoordMode coordMode - Okreéla rodzaj koordynat

\WYROZNIAMY:

CoordMode.Machine - Koordynaty maszynowe
CoordMode.Program - Koordynaty programowe

List<float>[6] position - Lista 6 wspdtrzednych (X, Y, Z, A, B, C) pozycji docelowe]
int probelndex - Numer sondy ( konfigdracje sond mozna znalez¢ w Settings/Modules/Special 10)
float velocity - Predkos$¢ wypadkowa

WYNIK FUNKCJI:

bool — Rezultat sondowania

WYROZNIAMY:

True - W przypadku gdy sonda zadziatata
False - W przypadku gdy o$ lub osie osiggnety pozycje docelowg a sonda nie zadziata

PRZYKtADY znajdziesz w opisie nastepnej funkcji

List<float>[6] getProbingPosition( CoordMode coordMode ) - Zwraca pozycje zadziatania sondy lub pozycje
docelowg wyrazong w koordynatach maszynowych lub programowych. Funkcja zwraca pozycje docelowg tylko
w przypadku gdy sonda podczas procesu sondowania nie zadziata.

ARGUMENTY:

CoordMode coordMode - Okresla rodzaj koordynat

\WYROZNIAMY:

CoordMode.Machine - Koordynaty maszynowe
CoordMode.Program - Koordynaty programowe

WYNIK FUNKCJI:

List<float>[6] - lista 6 wspdtrzednych (X, Y, Z, A, B, C) pozycji zdziatania sondy lub pozycji docelowej.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python CNC
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PRZYKtADY do obu powyzszych:

Probing_vel = 10
Return_vel =100
Distance = 20

Starting_position = d.getPosition( CoordMode.Program )
Maximum_ position = Starting_position.copy()
Maximum_ position[2] -= Distance

if (d.executeProbing( CoordMode.Program, Maximum_ position, 0, Probing_vel ) == False ):
d.moveToPosition( CoordMode.Program, Starting_position, Return_vel )
msg.err( "Probing Failed !!!", "Inactive probe" )

else:
d.moveToPosition( CoordMode.Program, Starting_position, Return_vel )
Probe_position = d.getProbingPosition( CoordMode.Program )
msg.info( "Position =" + str(Probe_position[2]),"Probing - Z axis" )

Powyzszy skrypt pokazuje jak wykonac¢ sondowanie za pomocg osi Z, z biezgcej pozycji na dystansie
okreslnym przez parametr ,Distance”. Po zakoriczeniu sondowania niezaleznie od jego rezultatu o$ Z zawsze
powraca na pozycje startowg. Parametr ,Probing vel” odpowiada za predko$¢ sondowania, a parametr

,Return vel” odpowiada za predkos$¢ powrotu sondy do pozycji startowej. Wynik sondowania jest
prezentowany za pomocg wyskakujgcego okna.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python \CNC
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ool

Prosty sposdb na Digitalizacje!

Prezentowany wczesniej skrypt po drobnej modyfikacji moze petni¢ funkcje makra, ktére zapisuje siatke
punktéw sondowanej powierzchni. Proces zapisywania siatki punktéw jest najczesciej uzywany podczas
kopiowania ptaskorzezba, czy tez frezowanie lub grawerowanie na nieréwnej powierzchni np. na powierzchni
kamienia.

import sys
File_path ="digitizing.txt" #C:\Program Files\simCNC\digitizing.txt

try:

File = open(File_path, "a+")
except |IOError:

sys.exit("\n No access to file !!1")

Probing_vel =100

Return_vel = 1000

Distance = 20

Starting_position = d.getPosition( CoordMode.Program )
Maximum_position = Starting_position.copy()
Maximum_position[2] -= Distance

if (d.executeProbing( CoordMode.Program, Maximum_position, O, Probing_vel ) == False ):
d.moveToPosition( CoordMode.Program, Starting_position, Return_vel )
Saved_text ="Probing Failed !l \n"

else:
d.moveToPosition( CoordMode.Program, Starting_position, Return_vel )
Probe_position = d.getProbingPosition( CoordMode.Program )
Saved_text = str(Probe_position[0]) + " " + str(Probe_position[1]) +

+ str(Probe_position[2]) + "\n"

try:
File.write(Saved_text)
except |OError:
File.close()
sys.exit("\n File write error !11")

Woystarczy teraz zapisa¢ powyzszy skrypt np. pod nazwg M40 i z poziomu gcod wywotywac je co pewien
dystans. Gdy skrypt zostanie wywotany, wykona sondowanie, a nastepnie zapisze pozycje zadziatania sondy
wraz z pozycjg osi X i Y do pliku C:\Program Files\simCNC\digitizing.txt. Ponizej mozna zobaczy¢ efekt
dziatania makra na przyktadzie prostego gcodu tworzgcego ruch po obwodzie kwadrat o wymiarach 10 x 10.

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python \CNC
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0:G21
1GOX0Y0Z10

5:X10Y10

6:
72X0Y10
8:
2:M30

W przypadku gdyby sonda nie zadziat na dystansie okresinym przez parametr
,Distance” w pliku ,,digitizing.txt” zostanie umieszczony wpis ,Probing Failed 1117,

E simCNC.exe

L) simCNC_Maintenance.exe

E simCNC_nowy_interp.exe

| CPregram Files simCNC plik.td

||| digitizing.bet

| InstallationLog.txt

|| components.xml

| network.xml

M| simCMNC_Maintenance.dat

XY Z

0.0 0.0 7.402946

]_. 10.0 0.0 7.682396
10.0 10.0 6.234747

0.0 10.0 B.780546

0.0 0.0 6.716997

10.0 0.0 7.318946
Probing Failed !!!
0.0 10.0 8.143046
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VIII.

1) Numer narzedzia.

Magazyn narzedzi

int getSelectedToolNumber( ) - Zwraca numer wybranego narzedzia z poziomu Gcodu, linii MDI lub

skryptu Python.

WYNIK FUNKCJI:

int - Numer narzedzia

PRZYKtAD:

tool = d.getSelectedToolNumber( )

print("You have chosen the tool =" + str(tool))
msg.info( "You have chosen the tool =" + str(tool), "Info" )

Powyzszy skrypt zapisz jako np. M66, a nastepnie wywotaj z poziomu Gcodu lub linii MDI dodajgc komende
,T” + dowolny numer narzedzia (np. M66 T10). Po tej czynnosci powinno sie pojawi¢ okno informujgce nas
jaki numerem narzedzia zostat wybrany. Dla przyktadu uzyliSmy linii MDI i narzedzia numer 10. Polecilismy
uzy¢ makra M66 celowo, aby pokazac ze funkcja d.getSelectedToolNumber( ) dziata z dowolnym makrem, a

nie tylko z M6.

Python Output Console

You have chosen the tool = 10

”
P <imCNC™ Python Script Editor

SE)

File View Execute Console

b @ @ W

MDI M65 T10
I e —

>
I\
~N

&

1 tool ='d.ge1SreIecbedTooll‘~1un1|:-er{]I
2 print{"fou have chosen the tool = " + str{tool})

= meg.info( "fou have chozen the tool = " + str(tool), "Info”™ }]

You have chosen the tool = 10

ma&.py [ Mot Modified [ Idle I

Info ﬂﬂ

:I You have chosen the toel = 10 |

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python

'ICNC



Strona 30

void setSelectedToolNumber( int toolNumber ) - Ustawia numer wybranego narzedzia - odpowiednik
komendy , Txx” wywotanej z poziomu Gcodu lub linii MDI.

ARGUMENTY:

int toolINumber - Numer narzedzia

PRZYKtAD:
d.setSelectedToolNumber( 10 ) # Ustawia numer wybranego narzedzia
tool = d.getSelectedToolNumber( ) # Zwraca numer wybranego narzedzia

print( "You have chosen the tool =" + str( tool ) )

Gdy uruchomieniu powyzszego przyktad funkcja ,d.setSelectedToolNumber( )” ustawi numer wybranego
narzedzia na 10, a juz znana nam funkcja ,,d.getSelectedToolNumber( )” zwraci ten sam numer narzedzia.

' B
BB i\ CNC™ Python Seript Editor [E=E

File View Execute Console

b @ @ W

1 d.setSelectedToolMumber{ 10 ) i
E tool = d.getSelectedToolMumber( )

4 print{ "fou have chosen the tool = " + str{ toal ) )

m

You have chosen the toal = 10

example.py [ Not Modified [ Idle I

Jak juz teraz tatwo zauwazy¢ funkcja d.setSelectedToolNumber( 10 ) wykonuje doktadnie to samo zadanie
co komenda T10 wywotana z poziomu Gcodu lub linii MDI.

1:M30

d.zetSelectedToolMumber( 10 ) = ]—

MDI T10 E]
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void setSpindleToolNumber( int toolNumber ) - Ustawia numer narzedzia we wrzecionie.

ARGUMENTY:

int toolINumber - Numer narzedzia
PRZYKtAD:

import time

for tool in range(0, 10) :

d.setSpindleToolNumber( tool )
time.sleep(0.5)

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad, funkcja ,d.setSpindleToolNumber( tool )” umieszczona w petli ,for”, co
0.5 sekundy bedzie zwiekszata numer narzedzia na ekranie simCNC az osiggnie wartos¢ 9.

Tool information

Tool nr 9

Tool Offset nr ]

Tool Z offset 0.0000

Tool diameter 0.0000
Tools Table

- B
B (imCNC™ Python Script Editor (s o5 e

File View Execute Console

b @ @ W

1 import time

= for tool inrange(0, 10) :

[ d.setSpindleToolNumber( tool )
time.sleep(D.5)

example.py [ Mot Modified [ Idle [

—
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int getSpindleToolNumber( ) - Zwraca numer narzedzia umieszczonego we wrzecionie.

WYNIK FUNKCJI:

int - Numer narzedzia
PRZYKtAD:

import time

for tool in range(0, 10) :

d.setSpindleToolNumber( tool )
time.sleep(0.5)

current_tool = d.getSpindleToolNumber( )
print("current tool =" + str(current_tool))

Powyzszy skrypt jest kontynuacjg poprzedniego przyktadu. Do petli ,for” tym razem dodano funkcje

,current tool = d.getSpindleToolNumber( )”, ktéra za kazdym obiegiem petli ,for” zwraca aktualny numer
narzedzia umieszczonego w wrzecionie, nastepnie numer narzedzia za pomocag funkcji ,print” jest

prezentowany w konsoli Python.

i Y
Tool information ‘E simCNC™ Python Script Editor Elﬂlg
File View Execute Console
Tool nr L[ 9
-
Tool Offsetnr 0 > @ @ m
Tool Z offset 0.0000 | import tme
Tool diameter 0.0000 -
= for tool in range(0, 10) :
Tools Table [ d.setSpindleToolNumber( tool )
time.sleep(D.5)
current_tool = d.getSpindleToolNumber() <

print{"current tool =" + str{current_tool})

current tool =0
current tool = 1
current tool = 2
current tool = 3
current tool = 4
current toal = 5
current tool =6
aurrent tool = 7
current tool = 8
current tool = 9

example.py [ Mot Modified [ Idle [
—————
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2) Dtugosc narzedzia

void setToolLength( int toolNumber, float toolLength ) - Ustawia wartos¢ offsetu dtugosci narzedzia.

ARGUMENTY:

int toolNumber - Numer narzedzia
float toolLength - Wartos¢ offsetu dtugosci narzedzia

PRZYKLAD:

tool=1

length =1.234

d.setToolLength( tool, length )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad, offset dtugosci narzedzia numer 1, zostanie ustawiony na wartos$¢

1.234.

exec G43H2 2

exec G43H3 3
exec G43H4 4
exec G43HS 5

tool 2

tool 3

tool 4

tool 5

0.0000  0.0000

0.0000  0.0000

0.0000  0.0000

0.0000  0.0000

<

m

Close

- Y
B 1005 Table R BB SimCNC™ Python Script Editor = &
File View Execute Console
Tool nroffset  Spindletool  Toel Length Diameter * [ Apply ] b @ @ -
fexec 549 netoel 00000  0.0000 R m
....................................... P
exec G43H1L 1 tooll |1.2340 |0.0000 - length = 1,234

4 d.sefToolLength( tool, length)

setToolLength.py | Modified Idle
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float getToollLength( int toolINumber ) - Zwraca wartos¢ offsetu dtugosci narzedzia.

ARGUMENTY:

int tooINumber - Numer narzedzia

WYNIK FUNKCJI:

float - Wartos¢ offsetu dtugosci narzedzia

PRZYKtAD:

tool =1

length = d.getToollLength( tool )

print(" Length =" + str( length ) )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad w konsoli Python, zostanie wyswietlona wartosc

narzedzia numer 1.

offsetu dtugosci,

’
E Tools Table

B 5imCNC™ Python Script Editor

exec G43H1

exec G43H2

exec G43H3

exec G43H4

exec G43H5

Toeol nroffset  Spindle tool

Tool

Length Diameter =

netool 00000  0.0000

tooll |1.2340 |0.0000

tool 2

tool 2

tool 4

tool 5

b @ @ T

0.0000  0.0000

0.0000  0.0000

0.0000  0.0000

0.0000  0.0000

‘|

L}

Close

1tool =1
2 length = d.getToolLength( tool )

4 print{ " Length =" + str{length ) )

Length = 1.234

getToollength.py | Mot Modified | Idle

»

m
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void setToolOffsetNumber( int toolNumber ) - Ustawia numer offset dtugosci narzedzia.

ARGUMENTY:

int tooINumber - Numer narzedzia

PRZYKtAD:
tool =1

d.setToolOffsetNumber( tool )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad numer offsetu dtugosci narzedzia zostanie ustawiony na 1.

Tool information

B i CNC™ Python Script Editor =8 X

e View Execute Console

b O ® o

Tool nr 1
Tool Offset nr 1e——+
Tool Z offset 12340
Tool diameter 0.0000
Tools Table
GCode

Python Output Console

>

m. | »

1tool =1
E d.setToolOffsetiumber( tool )

1

d.zetToolOffsetMumber.py | Mot Modified [ Idle I
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int getToolOffsetNumber( ) - Zwraca aktualnie uzywany numer offsetu dtugosci narzedzia.

ARGUMENTY:

int - Numer narzedzia

PRZYKtAD:

tool = d.getToolOffsetNumber( )

print("Current offset number =" + str( tool ))

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad w konsoli Python zostanie wyswietlony numer aktualnie uzywanego

offsetu dtugosci narzedzia.

Tool information
-
Tool nr 1 B 5imCNC™ Python Script Editor = B R
Tool Offset nr 1 - . [ ncnle
Tool Z offset 1,2340 S
b O @ w
Tool diameter 0.0000
Tools Table ] 1 toal = d.getToolOffsethumber( ) %‘ |~
GCode 3 print{"Current offset number = " + str( tool )) |E
Current offset number = 1
Python Output Console
Current offset number = 1
d.getToolOffsetiumber.py | Mot Modified I Idle I
A
>
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3) Srednica narzedzia

0 UWAGA!

SImCNC obecnie nie wykorzystuje wartosci $rednicy narzedzia, oznacza to ze simCNC obecnie nie
obstuguie funkcii kompensacii srednicy narzedzia.

void setToolDiameter(int toolINumber, float toolDiameter) - Ustawia wartos¢ Srednicy narzedzia.

ARGUMENTY:

int toolNumber
float toolDiameter

PRZYKLAD:

tool =1
diameter =8

d.setToolDiameter( tool, diameter )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad, srednicy narzedzia numer 1, zostanie ustawiony na warto$¢ 8.

- Numer narzedzia
- Srednica narzedzia

.| T | v

Close

FE Tools Table M1 E simCNC™ Python Script Editor = | &
.:I'ool nr offset. Spindletool  Toel Length Diameter = Apply = T = :-:E_E_ =
:' \: notool  0.0000 00000 - b‘ @ @ -
exec GA3HL 1 tooll 12340 <—4 g?:;:ér s
exec G43H2 2 tool2  0.0000 0.0000 _: d.setToolDiameter( tool, diameter)
exec G43HI 3 tool3 80000 0.0000 )
exec G43H4 4 tocld 00000 0.0000
exec G43H5 5 tool5  0.0000 0.0000

setToolDiameter.py | Mot Modified | Idle
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ARGUMENTY:

int toolNumber - Numer narzedzia
float - Srednica narzedzia
PRZYKtAD:

tool =1
diameter = d.getToolDiameter( tool )

print( "Diameter =" + str( diameter ) )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad w konsoli Python zostanie wyswietlona warto$¢ Srednicy narzedzia
numer 1.

' B’ N
B3 Toqls Table o8[S | [ imcNe™ python Script Editor = B B

Tool nroffset  Spindletocl  Tool  Length Diameter = Apply -b @ -
' ' notool 0.0000 0.0000 m

exec G43HL 1 tooll 12340 |8.0000 1 tool =1 )
2 diameter = d.gefToolDiameter( tool )

»

|

exec G43H2 2 tool2  0.0000  0.0000 a print{ Diameter = " + str{ diameter ) )
exec G43H3 3 tool3  0.0000  0.0000 -
Diameter = 8.0
exec G43H4 4 toold  0.0000 0.0000
exec G43H5 5 tool5  0.0000  0.0000

< i | » Close

getToolDiameter.py | Mot Modified | Idle
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IX.  Wrzeciono, chfodziwo i mgta.

1) Wrzeciono

void setSpindleSpeed( float spindleSpeed ) - Ustawia zadang predkos¢ obrotowg wrzeciona (RPM).

ARGUMENTY:

float spindleSpeed — zadana predkos$¢ obrotowa wrzeciona (RPM)

PRZYKLAD:

RPM =500
d.setSpindleSpeed( RPM )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad zadana predkos¢ obrotowa wrzeciona zostanie ustawiona na 500 RPM.

Feedrate Override

“ . 0
E simCMNC™ - Edytor makr Python = = S FRO: 100%
Plik  Widok Wykonaj Konsola feedrate: 100
> @ @ 'ﬁ' jZ overriden: 1.00
G current: 0.00
1 RPM =500
2 d.eetSpindleSpeed( RPM ) ]— _ I
Spindle Override
SRO: 150%
o \ RPM % 500.0
—:U— overriden: 750.0
setSpindleSpeed.py I Modified I Idle I £ 3 sensor 0.0
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float getSpindleSpeed( ) - Zwraca zadang predkos¢ obrotowg wrzeciona (RPM).

WYNIK FUNKCJI:

float — zadana predkos$¢ obrotowa wrzeciona (RPM)

PRZYKLAD:

RPM = d.getSpindleSpeed( )
print("Set spindle speed =" + str(RPM))

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad w konsoli Python zostanie wyswietlona zadana predkosé¢ obrotowa
wrzeciona.

IE simCMNC™ - Edytor makr Python =

Plik Widok _'__I-Cna_i Konsola
b O @ T

1 RPM = d.get5pindleSpeed( )

2 print("Set spindle speed = " + str(RPM) + "RPM")

Set spindle speed = 500.0 RPM

getSpindleSpeed.py | Niezmodyfikowany [ Gotowy [

Feedrate Override

FRO: 100%
feedrate: 1.00
iE averriden: 1.00
: current: 0.00
O )
Spindle Cverride
SRO: 150%
RPM \—[ 500.0
overriden: 750.0
SEMS0r 0.0
G
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void setSpindleState( SpindleState spindleState ) - Ustawia stan wrzeciona

ARGUMENTY:

SpindleState spindleState - stan wrzeciona

\WYROZNIAMY:

SpindleState.CW_ON - Obroty wrzeciona zgodne z ruchem wskazéwek zegara
SpindleState.CCW_ON - Obroty wrzeciona przeciwne do ruchu wskazéwek zegara
SpindleState.OFF - Obroty wrzeciona wyfgczone
PRZYKtAD:
import time
RPM =500

d.setSpindleSpeed( RPM )

d.setSpindleState( SpindleState.CW_ON )
time.sleep(10)

d.setSpindleState( SpindleState.CCW_ON )
time.sleep(10)

d.setSpindleState( SpindleState.OFF )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad, wrzeciono zataczy sie na 10 sekund w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara, nastepnie zmieni kierunek na przeciwny do ruchu wskazéwek zegara i po 10 sekundach
sie wyfaczy.

Nalezy pamietac Zze funkcja setSpindleState wstrzymuje wykonywanie sie skryptu na czas trwania rampy
rozpedzajgcej i hamujgcej wrzeciona.

-

B GimCNC™ Python Script Editor | = | &) | 3%

File View Execute Console CW CCW STOP
> @ © & Yy Yy Uy
;_importt'me |~

ERPM:EDU

< d.eetSpindleSpeed{ RPM )

g d.zetSpindleState( SpindleState. CW_ON ) 2 ( %> <_) 5
7 time.sleep({10) ]_‘

¢ d.setSpindleState( SpindleState. CCW _ON )
2 time.sleep(10) /I\ T T
10 d.setSpindleState( SpindleState. OFF ) ]

-

setSpindleState.py | Mot Modified I Idle I
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SpindleState getSpindleState( ) - Zwraca aktualny stan wrzeciona.

WYNIK FUNKCII:

SpindleState - stan wrzeciona

\WYROZNIAMY:

SpindleState.CW_ON - Obroty wrzeciona zgodne z ruchem wskazéwek zegara
SpindleState.CCW_ON - Obroty wrzeciona przeciwne do ruchu wskazéwek zegara
SpindleState.OFF - Obroty wrzeciona wyfgczone

PRZYKtAD:

state = d.getSpindleState( )
print( "state = " + str(state))

if state == SpindleState.CW_ON :
print( "Spindle state - ClockWise" )

if state == SpindleState.CCW_ON :

print( "Spindle state - Counter Clockwise" )

if state == SpindleState.OFF :
print( "Spindle state - Stopped")

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad w pierwszej linii konsoli Python zostanie wyswietlony aktualny stan
wrzeciona, bedagcy wynikiem funkcji d.getSpindleState( ). W drugiej linii zostanie wyswietlony komunikat
wtasny, opisujacy jasniej biezgcy stan wrzeciona.

Na ponizszym szkicu przedstawiono dziatanie skryptu w przypadku wszystkich stanéw wrzeciona.

Spindle state - Clock\Vize

getSpindleState.py | Mot Modified I Idle [

B GimCNC™ Python Script Editor =@ % |
File View Execute Console
-
b @ & o
. "
2
1 state = d.getSpindleState() o ow : cow
2 print{ state = " +sir(state)) F ﬂ ‘m
4 if state == SpindleState.CW_ON :
5 print{ "Spindle state - ClockWise"™) - PE’
& 3 !
7 if state == SpindleState CCW _ON : ] = =
% print{ "Spindle state - Counter Clockwise™) % coow
10 if state == SpindleState.OFF :
print( "Spindle state - Stopped”) ‘ .- ﬁj
12 e )
state = SpindlieState. CW_ON | sreEel | Ll e

state = SpindleState, CCW_CON
Spindle state - Counter Clockwise

getSpindleState.py | Mot Modified I Idle [

state = SpindleState, OFF
Spindle state - Stopped

getSpindleState.py | Mot Modified I Idle I

v,
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void waitForSpindleSetSpeed(int timeout_sec) - Oczekuje na przekroczenie przez wrzeciono okreslone;
predkosci obrotowej, przez okreslony czas. Oczekiwana predkos¢ obrotowa wrzeciona jest okreslana
przez zadang predkos$¢ obrotowg i parametr ,, Spindle Ready Level” ( ,Prog gotowosci” ).

ARGUMENTY:

int timeout_sec - czas oczekiwania (w sekundach)
PRZYKtAD:

RPM =500
Delay_for checking =5 # sec

d.setSpindleSpeed( RPM )
d.setSpindleState( SpindleState.CW_ON )

try:
d.waitForSpindleSetSpeed(Delay_for checking)
except SimCncException as ex:
print(str(ex))
sys.exit(0)

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad, wrzeciono zostanie zatgczone w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara (linia 5 — patrz na zdjecie ponizej) z zadang predkoscig obrotowg rowng 1000 RPM (linia
4). Nastepnie funkcja , waitForSpindleSetSpeed” wstrzyma wykonywanie skryptu do momentu osiggniecia
przez wrzeciono 80% zadanej predkosci obrotowej wrzeciona czyli 800RPM (80% z 1000 RPM = 800RPM).
W przypadku, gdy wrzeciono nie osiggnie 800RPM w ciggu 5 sekund, funkcja ,waitForSpindleSetSpeed”
zgtosi wyjatek typu ,SimCncException” (linia 9). Spowoduje to zatrzymanie wrzeciona (linia 10),
wyswietlenie w konsoli Python tresci wyjatku (linia 11) i zakoriczenie skryptu na zgdanie (linia 12) w celu nie
dopuszczenia do dalszego jego wykonywania sie. Do dziatania powyzszego przyktadu jest wymagane
posiadanie modutu CSMIO-ENC gdyz stanowi on Zrédtem informacji o aktualnej predkosci obrotowej
wrzeciona.

F simCMC™ Python Script Editor = B & Spindle Parameters
Max Motor Speed 5000 RFM
- o
pindle Ready Level 80 %
> O @ @ 1000RPM
Alarm level 50 %
RPM = 1000

Delay_for_checking = 5 £ =ec

d.setSpindleSpeed{ RPM ) ]
d.setSpindleState( SpindleState, CW_0MN )

ry: 1
d.waitForSpindleSetSpeed(Delay_for_checking) B00RPM
except SimCncException as ex:
d.zetSpindleState( SpindleState . OFF )
print{str{ex})
sys.exit(0)

‘Spindle RPM not reached'

waitForSpindleSetSpeed.py | Niezmodyfikowany | Gotowy

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python CNC



Strona 44

Poprzedni przyktad po drobnej modyfikacji moze wykorzystaé jako makro M3, ktére bedzie wstrzymywato
wykonywanie sie gcodu na czas rozpedzenia wrzeciona do oczekiwanej predkosci obrotowej lub
zatrzymywato prace maszyny w przypadku problemdw z osiggnieciem tej predkosci obrotowe].

Delay for checking =5 # sec
d.setSpindleState( SpindleState.CW_ON )

try:
d.waitForSpindleSetSpeed( Delay_for checking)
except SimCncException as ex:
d.setSpindleState( SpindleState.OFF )
print(str(ex))
d.stopTrajectory( )
sys.exit(0)

2) Chtodziwo

void setFloodState( FloodState state ) - Ustawia stan chtodziwa ptynnego.

ARGUMENTY:

FloodState state - Stan chtodziwa ptynnego

WYROZNIAMY:

FloodState.ON - Wtgcz chtodziwo
FloodState.OFF - Wytacz chtodziwo
PRZYKtAD:
import time

d.setFloodState( FloodState.ON )
time.sleep(10)
d.setFloodState( FloodState.OFF )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad chtodziwo zostanie zatgczone na 10 sekund.

=

E simCMC™ - Edytar makr Python = | = &
-
b @ @ m
1 import time

 d.setFloodState( FloodState.ON) ]
4 time. sleep(10)
¢ d.setFloodState( FloodState, OFF) |

[ 1

e

setFloodState.py | Miezmodyfkowany | Gotowy
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FloodState getFloodState( ) - Zwraca stan chtodziwa ptynnego.

WYNIK FUNKCJI:

FloodState - Stan chtodziwa ptynnego

WYROZNIAMY:

FloodState.ON - Wtaczone chtodziwo
FloodState.OFF - Wytgczone chtodziwo

PRZYKLAD:

state = d.getFloodState( )
print("state =" + str(state))

if state == FloodState.ON :
print("Flood state - ON")

if state == FloodState.OFF :
print("Flood state - OFF")

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad w pierwszej linii konsoli Python zostanie wyswietlony aktualny stan
chtodziwa, bedacy wynikiem funkcji d.getFloodState( ). W drugiej linii zostanie wyswietlony komunikat
wtasnym, opisujacy jasniej biezgcy stan chtodziwa.

Na ponizszym szkicu przedstawiono dziatanie skryptu w przypadku obu standw chtodziwa.

B SirCNC™ Python Script Editor = &8 B

b @ @ m

1 state = d.getFloodState() o
2 print{"state = " + str(state))

4 if state == FloodState.ON :
5| print(Flood state - ON7) L

.

7 if state == FloodState OFF : L
print{"Flood state - OFF") -

PR EY

state = FloodState.ON
Flood state - ON

o »

getFloodState.py | Mot Modified | Idle

state = FloodState.OFF
Flood state - OFF

(o »

getFloodState.py | Mot Modified | Idle
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3) Mgta

void setMistState( MistState state ) - Ustawia stan mgty chtodzacej.

ARGUMENTY:

MistState state - Stan mgty chtodzacej

WYROZNIAMY:

MistState.ON - Wtacz mgte
MistState.OFF - Wytacz mgte
PRZYKtAD:
import time
d. ( MistState.ON )

time.sleep(10)
d.setMistState( MistState.OFF )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad chtodziwo zostanie zatgczone na 10 sekund.

E simCMNC™ - Edytor makr Python

o konaj Konsola

> @ @ m

1 import time

= d.setMistState MistState.ON) ]

4 time.sleep{10)
5 d.setMistState( MistState, OFF ) ]

setMistState.py | Miezmodyfikowany | Gotowy

I
N
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WYNIK FUNKCII:

MistState — Stan mgty chtodzacej

WYROZNIAMY:

MistState.ON - Mgta wigczona
MistState.OFF - Mgta wytgczona

PRZYKtAD:

state = d.getMistState( )
print("state =" + str(state))

if state == MistState.ON :
print("Mist state - ON")

if state == MistState.OFF :
print("Mist state - OFF")

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad w pierwszej linii konsoli Python zostanie wyswietlony aktualny stan
mgty, bedacy wynikiem funkcji getMistState( ). W drugiej linii zostanie wyswietlony komunikat wtasnym,
opisujacy jasniej biezgcy stan mgty.

Na ponizszym szkicu przedstawiono dziatanie skryptu w przypadku obu standw mgty.

BB imCNC™ Python Script Editor = 85 2
File  View Execute Console
-
@ @ m
1 state = d.getMistState() |«
2 print{"ztate = " + str(state)) [82
- if state == MistState.ON |i| ™ e,
print{"Mist state - ON")
7 if state == MistState.OFF : e
5| print{"Mist state - OFF") - [ [06
Mist
state = MistState.ON

Mist state - ON

a [ | »

getMistState.py | Mot Modified | Idle

»

state = MistState, OFF
Mist state - OFF

m |

1

getMistState.py | Mot Modified | Idle
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List<float>[6] getCurrentWorkOffset( ) — Zwraca wartosci wspotrzednych aktualnego offsetu roboczego.
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WYNIK FUNKCJI:

List<float>[6] - lista 6 wspdtrzednych (X, Y, Z, A, B, C) okreslajacych offset roboczy
PRZYKtAD:

CurrentWorkOffset = d.getCurrentWorkOffset( )

print( "Current Work Offset : ")

print( "X ="+ str(CurrentWorkOffset[0]))
print("Y ="+ str(CurrentWorkOffset[1]))
print( "Z ="+ str(CurrentWorkOffset[2]))
print( "A ="+ str(CurrentWorkOffset[3]))
print( "B ="+ str(CurrentWorkOffset[4]))
print( "C ="+ str(CurrentWorkOffset[5]))

Gdy uruchomisz powyiszy przyktad, zostanie odczytana i wyswietlony w konsoli Python, wartos¢
wspotrzednych aktualnego offsetu roboczego.

Offsets Diagnostic

Offset Coords
axis X 30.0000 Zero X axis
axav 26,0000
| |es 40000 R B 5imCNC™ Python Script Editor = &3] % |
g 55.0000 File View Execute Console
awis B -50.0000 Zero B axis
> O @ &
axis C -70.0000 Zero C axis
1 WorkOffset = d.getCurrentWorkOffset() Q =
h print{ "Current Work Offset: ™)
4 print{ "X =" + str(WorkOffset[0])) 1
Actual offset base: 1 5 print{ Y =" + str(WorkOffset[1])) =
& print{ "Z = " + str{WorkOffset[2]))
Mame X ¥ 2 A B C 7 print{ "A = " + str{WorkOffset[3]})
2 print{ B = " + str(WorkOffset[4]))
—11(654)  ‘basel; 300000 26.0000 -44.0000 55.0000 -50.0000 -70.0000 — 5 print( "C = " + str{WorkOffset[5]}) il
2(G55) base2 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000 Current Work Offset :
¥ =300
3(G56) base3 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000 Y =26.0
Z=-44.0
4(G57) based 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000 *B" = 5555”0
5(GS8) base5 00000 00000 00000 0.0000 00000  0.0000 c=700
6(559) base6 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000 getCurrentWorkOffset.py | Not Modified I Idle [
7(559.1) base7 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
§(559.2) base8 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
9(559.3) base9 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
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List<float>[6] getWorkOffset( int workOffsetIndex ) - Zwraca wartosci wspdtrzednych offsetu roboczego

o zadanym indeksie.

ARGUMENTY:

int workOffsetIndex - index (numer) offsetu roboczego

WYNIK FUNKCJI:

List<float>[6] - lista 6 wspdtrzednych (X, Y, Z, A, B, C) offsetu roboczego

PRZYKtAD:

Index =1
WorkOffset = d.getWorkOffset( Index )

print( "workOffset(" + str( Index ) + ") =" + str( WorkOffset ))

Index =4
WorkOffset = d.getWorkOffset( Index )

print( "workOffset(" + str( Index ) + ") =" + str( WorkOffset ))

Index =7
WorkOffset = d.getWorkOffset( Index )
print( "workOffset(" + str( Index ) +") =

"+ str( WorkOffset ))

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad, zostanie odczytana i wyswietlony w konsoli Python, wartos¢
wspotrzednych offsetu roboczego numer 1 (G54), 4 (G57) i 7 (G59.1).

Offsets Diagnostic
Offset Coords
axis X 30,0000 Zero X axis
¥ 250000
ey
ZeroAll axes
A [35.000
68 50,0000
is C -70.0000 Zero C axi
2 So- e E simCMNC™ - Edytor makr Python =RAC] 29
Apply offset ] Plik Widok Wykonaj Kensola
-
Actual offset base: 1 > @ @ m
Name X Y z A B C | Index = 1
2 WorkOffset = d.getWorkOffset{ Index )
1(G54) basel 30,0000 260000 -44.0000 55.0000 -50.0000 -70.0000 — 3 print{ “workOffset(" + str(Index ) + 7 = * + str{ WorkOffset )
2(G55) base2 00000 0.0000 00000 00000 0.0000 0.0000 5
5 Index =4
7 WorkOffset = d.getWorkOffset{ Index )
3(G56) base3 00000 0.0000 00000 00000 0.0000 0.0000 © pHnE “orkOffeet( 4 st ( Index) + 7 = * + str( WorkOfset))
4 (G57) based 10.0000 -54.0000 12,0000 &4.0000 -27.0000 64.0000 — __
11 Index =7
5(G58) base5 00000 00000 00000 00000 00000 00000 12 WorkOffset = d.getWorkOffset( Index )
13 print{ "workOffset(" + str{Index ) + ) = " + str{ WorkOffset })
6(G5%) based 00000 00000 00000 00000 Q0000 00000 4
B B L workOffset(1) = [30.0, 26.0, 44.0, 55.0, -50.0, -70.0]
7(G591) base7 -27.0000 640000 29.0000 -19.0000 48.0000 99.0000 -,\-orkof-fsetE{- 10,0, 54,0, 12,0 840, 27.0. 64.0]
workOffset(7) = [-27.0, 64.0, 29.0, -19.0, 48.0, 99.0
8(G50.2) base® 00000 00000 00000 00000 00000 00000 norkOffset(7) = [-27.0, 6 !
9(G593) base9 00000 0.0000 00000 00000 0.0000 00000
getWorkOffset.py | Zmodyfikowany | Gotowy I
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o UWAGA!

Obecnie simCNC posiada mozliwos¢ zapisanie 9 offsetow roboczych (9 baz materiatowych).
Co za tym idzie offsety robocze mogg przyjmowac index od 1 (G54) do 9 (G59.3).
Dla jasnosci: 1=G54 | 2=G55 | 3=G56 | 4=G57 | 5=G58 | 6=G59 | 7=G59.1 | 8=G59.2 | 9= G59.3

int getWorkOffsetNumber( ) - Zwraca index aktualnego offsetu roboczego.

WYNIK FUNKCJI:

int - index (numer) offsetu roboczego

PRZYKtAD:
Index = d.getWorkOffsetNumber( )
print("Current work offset index =" + str(Index))
Przed uruchomieniem powyzszego przyktad wpisz w linie MDI komende ,G54” i wykonaj jg po przez
nacisniecie przycisku znajdujgcym sie po prawej stronie linii MDI. Nastepnie uruchom przyktadowy skrypt,

gdy to zrobisz w konsoli Python pojawi sie informacja o indeksie aktualnie uzywanego offsetu roboczego.
Powtdrz te same czynnosci z komenda ,G55” i ,G56” a uzyskasz taki sam efekt jak na ponizszym zdjeciu.

BB imCNC™ Python Script Editor = &8 R

>o © &

Index = d.getWorkOQffsethumber( ) AJ J

MDI G54

il

print{"Current work offsetindex = " + str{lndex))

=
2
[n}
o
o

4 [ | »

Current work offsetindex = 1
Current work offsetindex = 2
Current work offsetindex = 3

=
=
(3]
o
&

getWorkOffsethumber.py | Mot Modified | Ide
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setWorkOffset( int workOffsetindex, List<float>[6] workOffsetValues ) - Zmienia wartosci wspétrzednych
offsetu roboczego o zadanym indeksie.

ARGUMENTY:

int workOffsetIndex - index (numer) offsetu roboczego
List<float>[6] workOffsetValues - nowe wartosci 6 wspotrzednych (X, Y, Z, A, B, C) offsetu roboczego

PRZYKtAD:

Index =1
WorkOffset = [30, 26, -44, 55, -50, -70]
d.setWorkOffset( Index, WorkOffset )

Index =4
WorkOffset = [10, -54, 12, 84, -27, 64]
d.setWorkOffset( Index, WorkOffset )

Index =7
WorkOffset = [-27, 64, 29, -19, 48, 99]
d.setWorkOffset( Index, WorkOffset )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad offsety roboczy o indeksie 1 ( G54 ), 4 ( 57 ) i 7 ( G59.1 ) zostanag
ustawione na nowe wartosci wspoétrzednych [30, 26, -44, 55, -50, -70], [10, -54, 12, 84, -27, 64] i [-27, 64, 29,

-19, 48, 99].

Offsets | Diagnostic

Offset Coords
axis ¥ 30,0000 Zero X axis
axs 26,0000
a2 44000
ZeroAll axes
axi A 55,0000 :
B SimCNC™ Python Script Editor = |8 =
x5 50,000
File View Execute Console
axis C -70.0000 Zero C axis
-
> @ m
[ Apply offset ]
1 Index = 1
. 2 WorkOffset = [30, 26, -4, 55, 50, 70]
FeE lalfE= s 3 d.set‘uﬂforkoﬂ?set{rlndéx, 'u{forkbﬂ'sét)
Name X i z A B C J -
1(G54) basel 30,0000 260000 -44,0000 55.0000 -50.0000 -70.0000 |4 § Index =4

7 WorkOffset = [10, -54, 12, 34, -27, 64]
& d.zetWorkOffeet( Index, WorkOffeet ) ]—|

2(G55) base2 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000

3(G56) base2 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000 1 Index =7

12 WorkOffset = [-27, 64, 29, -19, 48, 99]
4(G57) based 100000 -54.0000 12.0000 84.0000 -27.0000 64.0000 |&- 1% d.setWorkOffset{ Index, WorkOffset ) ]—|

5(G58) base> 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000

setWorkOffset.py | Mot Modified [ Idle [

6(G59)  base& 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000

7(G591) base7 -27.0000 64.0000 29.0000 -19.0000 48.0000 99.0000 |<—

8(G59.2) base& 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000

9(G59.3) base® 0.0000 00000 0.0000 00000 00000 0.0000
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setCurrentWorkOffset( List<float>[6] workOffsetValues ) - Zmienia wartosci wspotrzednych aktualnego
offsetu roboczego.

ARGUMENTY:

List<float>[6] workOffsetValues - nowe wartosci 6 wspodtrzednych(X, Y, Z, A, B, C) aktualnego offsetu

roboczego

PRZYKtAD:

WorkOffset = [30, 26, -44, 55, -50, -70]

d.setCurrentWorkOffset( WorkOffset )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad offset roboczy o indeksie 1 (G54) zostanie ustawiony na nowg wartos¢

wspofrzednych [30, 26, -44, 55, -50, -70].

Diagnostic

Offsets

Offset Coords
e =0.0000 (Zoxans ] B 5imCNC™ Python Script Editor = |8 B
axie¥ 26,0000 File  View Execute Console
B eE O ZeroAll axes > ﬁ.
RSy 53.0000 1 Workoffset = [30, 26, 44, 55, -50, 70]
ZRSEl 50.0000 3 d.setCurrentWorkOffset{WorkOffset) ]—‘
axis C -70.0000 m =
setCurrentWorkOffset. py I Madified [ Idle I
Actual offset base: 1 o
Name X Y z A B £
— 1 (G34) ébaselé 30,0000 26.0000 -44.0000 55.0000 -50.0000 -70.0000 |<
2(G55) base2 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
3(G56) base3 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
4(G57) based 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
5(G58) base5 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000
6(G59) base® 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
7(G581) base7 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000
8(G59.2) base® 00000 00000 00000 00000 00000  0.0000
9(G59.3) base9 00000 00000 00000 00000 00000  0.0000
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setWorkOffsetNumber( int workOffsetindex ) - Zmienia index aktualnego offsetu roboczego.

ARGUMENTY:

int workOffsetIndex — index (numer) offsetu roboczego

PRZYKtAD:

Index =4

d.setWorkOffsetNumber( Index )

Gdy uruchomisz powyzszy przyktad aktualnie uzywany offset roboczy zostanie zmieniony na offset roboczy o
indexie 4 (G57).

Offzets Diagnostic
Offset Coords
axis X 10,0000 Zero X axis
axisY -54,0000
asZ 12,0000 B i CNC™ Python Script Edi.. | = | & | ||
T axis A 84,0000 zerol s File & Execute  Console
axisB  -27.0000 0 @ T
axis C 64.0000 [ zeroCais |
Index =4
= d.setWorkOffsetiumber (Index) ]—‘
Actual offeet base: 4
Mame X Y z A B C
1(G54) besel 300000 260000 -44.0000 550000 -50.0000 -70.0000 settWorkOffsetiumber oy | Nottodfed [ 1de | )
2 (G55) base? 50000 55.0000 0.0000 0.0000 0.0000  0.0000
3 (G56) base3 0.0000 0.0000 0.0000 00000 0.0000 0.0000
—1 4 (G57) based 10.0000 -54.0000 12.0000 84.0000 -27.0000 64.0000
5 (G58) base5 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
6 (G59) baset 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

7(G591) base7 -27.0000 64.0000 29.0000 -19.0000 48.0000 99.0000
8(G59.2) base8 00000 00000 00000 00000 00000 00000

9 (559.3) base9 00000 0.0000 00000 00000 00000 00000

simCNC oprogramowanie CNC - skrypty Python



	I. Python - podstawowe informacje
	II. SimCNC oraz Python, co warto wiedzieć?
	III. Uruchomienie i opis edytora skryptów Python
	IV. Ctrl + Space – podpowiedzi w edytorze skryptów Python
	V. Porty cyfrowe i analogowe – bezpośredni dostęp
	VI. Odczyt i zapis koordynat osi
	VII. Poruszanie osiami maszyny
	VIII. Probing
	VIII. Magazyn narzędzi
	IX. Wrzeciono, chłodziwo i mgła.
	X. Offset roboczy - bazy materiałowe.

