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Ogdlnie

* Pomiary za pomocg sondy dotykowe;.
* Mapowanie materiatu — frezowanie na krzywych ptaszczyznach.

» Profil dla lasera tngcego.
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Panel ,,Pomiary”

Aby zatgczy¢ panel pomiaréw zaznaczamy opcje jak na obrazku:

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX  Dodatki G Kod Laser

Elementy Przyciski
Ikona stanu maszyny | Tonacja Domysine
[ ] Mate liczniki

Przycisk "Pomiar narzedzia®

[ 1Panel powtdrzern M99

[ ]1Panel promienia osi obrotowej "R”

[Panel MPG Paski przyciskow
[]Panel SCAN Tho Domysine
Fanel MDI Czcionka

Panel parametrow "S" Tto podéwietlone

[1Panel licznika wykonanych sztu

111

Czcionka podswietlona

Panel pomiardw (frezarka)

Na dolnym panelu pojawi sie dodatkowa pozycja ,Pomiary”. Lampka ,PROBE” pozwala
zorientowac sie w aktualnym stanie tego wejscia. Sondy pomiarowe podtgczamy pod to
samo wejscie co czujnik dtugosci narzedzia czy materiatu.

POMIARY AUTO MDI

" PROBE .

SONDA | | MAPA
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Pomiary za pomoca sondy dotykowe.

Za pomocg sondy dotykowej mozemy mierzyc¢:
* Pozycje i kat materiatu
* Pozycje i kat krawedzi
* Wyznaczac¢ srodek i Srednice otworow

* Mierzy¢ odlegtosci

UWAGA'!

Przy pomiarach nalezy zachowac¢ szczegolng ostroznosc i uzywac trybu
symulacji przed pomiarem !
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Okno pomiaréw

Porniary

Strona zewngtrzna  Strona wewnetrzna Inne..  Pomoc Parametry

3 Predkosc szukania

Predkosc fazy precyzyjneg

Srednica son
10,00 Odstep XY ) 1

~

ii

10,00 Krawedz 1./ Wymniar X
10,00 Krawedz 2 / Wymiar ¥
Zejicie S Odejicie sondy
Predkosé przejazddw (0-G0)

3 Pauza symulacji (s)

= — —
/,
1

[ Mierz kat w nareznikach

S}!"mUIECJa [] Automatycznie zeruj
Angle = -142 431%* CLR A
ID 1 (20)
P1 X[ 44 ,1100] Y[ 48 ,8500]
P2 X[ 83,0800]1 Y[ 48 ,8500]
dx = 38,970 dY = 0,000
CP X[ 63,5950] Y[ 48 ,8500]
N W

1. Przyciski wyboru rodzaju pomiaru — klikniecie rozpoczyna pomiar lub symulacje.
Niebieskie punkty pokazujg gdzie powinna znajdowac sie sonda przed
rozpoczeciem pomiaru. Czerwone strzatki pokazujg jakie osie bedg braty udziat, i w
ktorym kierunku.

2. Parametry pomiarow.

3. Tryb symulacji. W tym trybie maszyna wykonuje tylko przejazdy XY miedzy
punktami, ktére bedg bazg wyjsciowg do pomiaroéw. Zatrzymujac sie nad kazdym
punktem na czas wpisany w okienku ,Pauza symulacji (s)”, pozwala zorientowac

sie czy punkty bazowe znajdujg sie tam gdzie trzeba (nad krawedziami obiektu). Po
odwiedzeniu wszystkich miejsc pomiaru maszyna wraca do punktu wyjsciowego.

4. Okno z wynikami pomiarow.
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Podstawowy cykl pomiarowy

Sekwencja pomiaréw moze skfadac sie z jednego lub wielu pomiaréw. Cykl kazdego
pomiaru wyglada tak samo. Punktem wyjsciowym jest potozenie XY sondy nad docelowym
punktem pomiarowym - z tolerancja, ktérg wyznacza wartosc z pola ,,Odstep XY”.
Punktem korncowym jest zmierzona pozycja XY. Petna sekwencja pojedynczego pomiaru
wyglada w nastepujgcy sposob:

1

3

Przesuniecie o warto$¢ z pola ,Odstep XY”

b1

Zejscie osi ,Z” o wartos¢ z pola ,Zejscie / Odejscie sondy
Pomiar zgrubny z predkoscig z pola ,Predkosc¢ szukania®

W N =

Odjazd o wartos¢ z pola ,Dystans fazy precyzyjnej”

5. Pomiar precyzyjny z predkoscia ,Predkosc¢ fazy precyzyjnej”
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8

P

6

6. Przesuniecie o wartos¢ z pola ,,Odstep XY”
7. Uniesienie osi ,Z” o wartos¢ z pola ,Zejscie / Odejscie sondy”
8. Przesuniecie o wartos¢ z pola ,,Odstep XY”

Pozostate parametry

+ Srednica sondy — $rednica kulki sondy.

» Krawedz1 / Wymiar X — Pole, ktére zaleznie od typu pomiaru ma kilka zastosowan.
Patrz zaktadka ,Pomoc”

* Krawedz2 /| Wymiar Y — jw.

*  Predkos¢ przejazdéw (0-GO0) — predkosc z jakg wykonywane bedg wszystkie
przejazdy oprocz ruchéw pomiarowych. Wpisanie zero oznacza przejazdy GO.

* Mierz kat w naroznikach — jesli jest zaznaczony, to przy pomiarze naroznikow
(dwa punkty) dodatkowo mierzony jest jeszcze jeden punkt, ktéry pozwala okresli¢
kat potozenia materiatu — pomiar bedzie prawidtowy przy zatozeniu, ze w narozniku
jest kat 90*.

* Automatycznie zeruj — po pomiarze, osie ktére braty w nim udziat sg zerowane
(koordynaty materiatowe). Po zakonczonym pomiarze sonda zawsze wykonuje
przejazd nad zmierzong pozycje, wiec zawsze mozemy recznie wyzerowac¢ dang
o0S.
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Zaktadka Pomoc

Pomiary
Strona zewnetrzna  Strona wewnetrzna  Inne.. Pomoc Parametry
200 % Predkosc szukania
100 % Predkoié fazy precyzyjne
Dystans fazy precyzyjneg

iﬁi
[ (0] (]

Srednica sondy

Odstep XY

v

10,00 Krawedz 1,/ Wyrniar X

Krawedz 2 / Wyrmniar Y

(0] (o] (]

Zejicie / Odejicie sondy

-

=
=

- Krawedz 1/ Wymiar X
- Krawedz 2 / Wymiar ¥
- Odstep XY - Dystans fazy precyzyjne

Predkosc przejazddw (0-G0)

i
[l

Pauza symulacji (s)

=]

4]

=
m
[
=
i)
o
=
35
[=1)
=1
i
=
=1
[=T}
o
=

- .
SmeIacJa (] Automatycznie zeruj

CLR

Zaktadka objasnia, sposob wykorzystania wartosci wpisanych w pola parametrow.
Niebieskie punktu to pozycja wyjsciowa, czerwone kolejne pomiary.
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Mapa wysokosci materiatu

Mapa wysokosci materiatu umozliwia frezowanie na powierzchniach krzywych.

a

[ve)

PRACA

MATERIAE

STOE

2

Mapa wysokosci

Widok

- [ Mapa Raster mapy
+++ iatka

+++

[ Wartosci
SKANUJ ﬁ Zapisz

Mapa  Obszar Raster |Interpolacja Prébkowanie

Uzyj mapy ChUsers\Andrzej_Wozniak\Desktop'\Maps\mapkal.maph

UWAGA! Przed pomiarem powierzchni nalezy wykonac¢ tradycyjny pomiar wysokosci
materiatu. Jezeli mapa ma by¢ zapisana i uzywana wielokrotnie, to pomiar wysokosci musi
by¢ zawsze w tym samym miejscy obiektu. Mapa jest zbiorem odchytek od aktualne;j
wysokosci materiatu. Przy pomiarze mapy obowigzujg te same zasady co przy pomiarze
materiatu — musi by¢ dokonany wczesniej zmierzonym narzedziem.
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Obszar

|"-a'1 ad Fl a ".l"'.l"_'r" S0 klj EC |

Mapa Obszar Raster Interpolacja Prébkowanie Widok

Material ] Mapa Raster mapy
ateriat + Do o

x * = !
artosci
Y w}rsnkc‘i : 33r|:[

Uzyj mapy

Ustalamy rozmiar i potozenie mapy wzgledem materiatu. Przycisk ,Materiat +”
automatycznie ustala rozmiar na aktualny materiat plus (minus) margines.

Raster

I"-a'1 ad Fl a ".l"'.l"_'r" S0 klj EC |

Widok

d Aul
i N = e

Mapa Ohbszar Raster Interpolacja Prabkowanie

Uzyj mapy

Wopisujemy na ile kolumn i wierszy bedzie podzielony obszar skanowania np. 1x1 oznacza
probkowanie w czterech punktach (naroznikach) obszaru. Wszystkie zmiany w
ustawieniach obszaru, czy rastra skanowania sg natychmiast widoczne na ekranie.
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Interpolacja

Mapa wysckosci

Mapa Obszar Raster Interpolacja Prabkowanie Widok
[ Siatka Skala"Z" 100 2
Bicubic Liniowa
© O [+] Wartosci
Uzyj mapy

Okresla jak sg obliczane wysokosci dla poszczegdlnych punktéw mapy.

Bicubic — ptynne przechodzenie miedzy punktami - najodpowiedniejsza gdy raster
skanowania mamy wiekszy niz 1x1.

£ 650
£

1x1
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Probkowanie

Mapa wysckosci

Mapa Obszar Raster Interpolacja Probkowanie Widok

Rast -
Predkosé szukania Sonda (mm) [ Mapa aster mapy |3 00 =
[] Siatka Skala"Z" [1pp L=

Wycofanie (mm] |10,00 =

[+] Wartosci

-

Czekaj (s) |0,00 =

Uzyj mapy

Parametry dla procesu skanowania za pomocg sondy dotykowe;.
Predkos¢ szukania — Predkosc¢ z jakg o$ Z bedzie schodzita przy probkowaniu.
Wycofanie — Wartosc¢ o jakg podniesie sie 0$ Z po znalezieniu materiatu.

Sonda — Jest to offset jaki zostanie odjety od pozycji osi Z. Przyktad: jesli dokonujemy
pomiarow frezem podkfadajgc na materiat blaszke o grubosci 1.0 mm w to pole musimy
wpisac¢ wartos¢ 1.0

Czekaj — Gdy maszyna dojedzie do kolejnego punktu pomiarowego czeka wpisany czas, i
dopiero po nim nastepuje cykl schodzenia (szukania materiatu). Ma to na celu danie czasu
operatorowi jesli np. probkowanie odbywa sie ,na blaszke”.

Mapa
Mapa wysckosci
Mapa Ohszar Raster Interpolacja  Prébkowanie Widok
[~] Mapa Raster mapy |3 00 =
o p— ”
+++ [] Siatka Skala"Z" 100 2
+++ ZERU)
| Wartosci
SKANWI H Zapisz
Uzyj mapy ChUserst\Andrze)_Woznialk\Desktop\Mapsimapkal.maph

Skanuj — Rozpoczyna proces skanowania

Zeruj — Czysci mape. Jesli mamy mape zeskanowang lub wczytang, to aby zeskanowac
ponownie, lub wczyta¢ ponownie musimy wyzerowac starg mape.

Uzyj mapy — Umozliwia tymczasowe wytgczenie mapy.
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Jesli mapa jest aktywna, to zapala sie lampka obok przycisku ,Mapa” w panelu pomiarow.

POMIARY

SONDA ||| MAPA

Profil dla lasera thgcego

W folderze storage/Profiles dodano profil dla dla lasera thgcego
LASER ELCOSIMO.mach
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek



	PikoCNC Copyright © 2021 PPHU ELCOSIMO 14
	Ogólnie
	Panel „Pomiary”
	Pomiary za pomocą sondy dotykowej.
	Okno pomiarów
	Podstawowy cykl pomiarowy
	Pozostałe parametry
	Zakładka Pomoc

	Mapa wysokości materiału
	Obszar
	Raster
	Interpolacja
	Próbkowanie
	Mapa

	Profil dla lasera tnącego

