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1. Celéwiczenia

Celem ¢wiczenia jest zapoznanie ¢siprogramowaniem obrobki z wykorzystaniem
parametréw, funkcji matematycznych oraz funkcji warunkowych.

2. Parametry

Programowanie parametryczne utiwia programowanie obrébki rodziny takich samych
przedmiotow. J&i przy pomocy parametrOw zwymiarowano przedmiot to po zmianie
wartasci parametru uzyskujemy inny przedmiot.

Parametry zapisujegsprzy pomocy litery (adresu) Q oraz wa&dbnumerycznej od 1 do
1999. Parametry Q podzielonersa nasipujace strefy:

Q1-Q99 Dowolne parametry, dziateg globalnie dla wszystkich znajdajych s¢ w
pamici TNC programow o ile nieaswykorzystywane cyklach Q1-Q20
Q100-Q199 Parametry funkcji specjalnych TNC

Q200-Q1399 Parametry wykorzystywane przede wszystkim w cyklach, de@atgpbalnie dlal
wszystkich znajduajcych s¢ w pamici TNC programoéw.

Q1400-Q1499 Parametry wykorzystywane przede wszystkim w cyklach producésttgaciz
globalnie dla wszystkich znajdigych se w pameci TNC programéw.

Q1500-Q1599 Parametry wykorzystywane przede wszystkim w definicjach oyéligenta,
dziatapce globalnie dla wszystkich znajdaych s& w
pamici TNC programow.

Q1600-Q1999 Dowolne parametry, dziatg globalnie dla wszystkich znajdaych s¢ w
pamkci TNC programoéw

W programach powinno gswykorzystywa parametry z zakresu Q1-Q99 oraz Q1600 do
Q1999.

Po zdefiniowaniu parametru i by on wykorzystany w dowolnych polach liczbowych,
np. jako warté¢ X wspétrzdnej (X Q1), warté¢ posuwu (F Q2), numer wywotywanego
podprogramu (CALL LBL Q3 REP Q4) itp.

Niektorym parametrom, zwitaszcza w zakresie Q100 — Q199 przyssamnate wartéci
(wybrane):

Q108 Aktywny promié narzdzia
Q109 G narzdzia 0-X, 1-Y itd.
Q114 Dlugdc¢ narzdzia

Aby zdefiniowa Q-parametr naley wcism¢ klawisz Q na klawiaturze numerycznej a
nastpnie wybra& odpowiedni klawisz ekranowy:
Podstawowe funkcje matematyczne takie jak +, -, *, /

PODSTAW.

ARYTMET.

T Funkcje trygonometryczne: sin, cos
NOMETRIRA
OKRAG Obliczanie wspotrgdnych okegu na podstawie trzech punktow

KALKU-
LACJA

Skoki warunkowe
SKOK

SPECJALNA Funkcje specjalne
FUNKCJA




Definicja dowolnej formuty matematycznej
FORMULR

. Definicja wzoru konturu

KONTURU

Wszystkie funkcje zwazane z parametrami rozpoczynaj stowem FN oraz warfgia
numeryczg okreslajaca numer funkcji, np.:

FNO: Q10=25 ; podstawienie wastd 25 do parametru Q10.

W sterowaniu TNC dogpne g nastpujace podstawowe funkcje matematyczne:

Nazwa Numer Przyktad
Podstawienie FNO FNO: Q20 = 25
Dodawanie FN1 FN1: Q20 = Q10 + Q11
Odejmowanie FN2 FN2: Q20 = Q10 - Q11
Mnozenie FN3 FN3: Q20 = Q10 * Q11
Dzielenie FN4 FN4: Q20 = Q10 DIV All
Pierwiastek kwadratowy FN5 FN5: Q20 = SQRT Q10

Funkcje trygonometryczne

Nazwa Numer Przyktad
Sinus FN6 FN6: Q20 = SIN Q10
Cosinus FN7 FN7: Q20 = COS Q10
Pierwiastek z sumy kwadratow FN8 FN8: Q20 = Q1 LEN Q2
Kat obliczany z funkcji arctan(Q1/Q2) FN9 FN9: Q20 = Q1 ANG Q2

Do obliczéh wartasci, szczegolnie gdy wyggnie matematyczne jest skomplikowane,
mozna wykorzysta opcje FORMULA. W tej opcji mana wprowadzé& dowolm formulg
matematycza z wykorzystaniem dogbnych w menu ekranowym funkcji. Mibwe jest
wykorzystywanie naspujacych funkcji:

- operacje matematyczne: +, -, *, [, SQ- w&itpodniesiona do kwadratu, SQRT —

pierwiastek kwadratowy, ~ - podnoszenie do dowolnej

potegi,
- funkcje trygonometryczne: sin, cos, tan, asin, acos, atan,
- liczby Pl,
- logarytmy: LN, LOG, EXP,
- inne: NEG — negacja, INT — waftocatkowita, ABS — warta

absolutna, FRAC — obgiie wartgci utamkowej, %,
Mozna réwnie wprowadza nawiasy ().
Zasady obliczania w formutach ggodne z zasadami matematyki.

3. Skoki warunkowe

Funkcje skokéw warunkowych umliwiaja budowanie odgakien programu, podobnie
jak w programach komputerowych. Wzij z funkcji warunkowej nagpuje porownanie
wartasci Q-parametru z innym Q-parametrem lub wastpliczbows | gdy przygty warunek
jest spetniony nagpuje skok do podanego wskaka LBL.

W sterowaniach typu TNC wygiuja hastpujace funkcje warunkowe:



FN9: IF +Q1EQU +Q2 GOTO LBL 1 | EQUAL — réwny
Warunek jest spetniony§k porownywane wartéi lub
parametry g rowne (Q1=Q2)

FN10: IF +QINE +Q2 GOTO LBL 1 NOT EQUAL — nie réwny
Warunek jest spetniony§k porownywane wartéi lub
parametry niegrowne (Q¥Q2)

FN11: IF +QI1GT +Q2 GOTO LBL 1 GREATER THEN - wcej niz
Warunek jest spelniony §i parametr pierwszy jest
wiekszy od wartéci lub parametru drugiego (Q1>Q2)

FN12: IF +QILT +Q2 GOTOLBL1 | LESS THEN — mniej rii
Warunek jest spelniony §i parametr pierwszy jest
mniejszy od wartéci lub parametru drugiego (Q1<Q2)

W czasie wykonywania programu w trybie pracy maszyny oramulacji mana
wyswietli¢ aktualne wartéci parametrow Q po zatrzymaniu programu oraz Smeciu
klawisza Q.

Przykiad frezowanie elipsy:

X =a*cosf)

y =b *sin@)

FNO: Q1=5 'KROK KATA

FNO: Q2 =50 :DEU  2SZA POLOS ELIPSY
FNO: Q3 =30 'KROTSZAPOLO  $ ELIPSY
FNO: Q4 =5 'KROK K  ATA

FNO: Q5 = Q4 'K AT OBLICZANIA

L X +Q2 Y+0

LBL 1

Q10 =Q2 * COS Q5

Q11 =Q3*SIN Q5

LXQO01Y Q11

FN1: Q5=Q5+ Q1

FN12: IF Q5 LT 360 GOTO LBL 1;powtarzaj gdy Q5 mniejsze od 360
FNO: IF Q5 EQU 360 GOTO LBL 1 ;wykonaj gdy Q5 réwne 360

4. Przebiegéwiczenia

a) po otrzymaniu od prowadezego zajcia rysunku przedmiotu nalg wrysow& ukfad
wspotrzdnych

b) dobr& narzdzia oraz odpowiednie dla nich parametry obrébki z eostgo katalogu
(predkos¢ skrawania oraz posuw na ostrze) i oblicpbroty wrzeciona [1/min] oraz
posuw [mm/min],

c) opracowa program obrobki z wykorzystaniem funkcji matematycznych i skokow
warunkowych,

d) przeprowadz symulacg graficzra programu,

e) skopiowa program w celu sposdzenia sprawozdania.



5. Przygotowanie doéwiczen

Przed przysipieniem docéwiczen wymagana jest znajors® uktadow wspotrzdnych i
wymiarowania, dobierania parametrow obrébki, rodzaje ruchéwzlimaeh do
zaprogramowania, sktadnikéw poszczegolnych cykli.

6. Literatura

1. Instrukcje do programowania w uktadzie TNC



