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Ogolny opis

Program sterujgcy

* Dodano obstuge g-kodow: G52,G53,G92,G25,G125,G74

* Dodano mozliwo$¢ ustawienia dolnego limitu pozycji dla osi.

» Tabelka ekranowa.

* Widok ,szczegoty” w opcjach wyswietlania.

* Mozliwos¢ wytgczenia na state automatyki dojazddw.

* W magazynku narzedzi ustawienia orientacji kursora narzedzia.
* Zmiany w makrach.

« W MDI tryb z gwiazdka *.

* Punkt bazowy dla geometrii procesu.

* Zmiany w szablonach.

* Tryb edycji wielu procesow jednoczesnie.

* Zwijany panel boczny.

* Okno ustawien CAM.

* Rampa ZIGZAG dziata w trybie dwukierunkowym.

* Zmiany w przenoszenia metodg ,przeciggnij i upusc”.
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Program sterujacy

Zmiany w G-kodzie

Dodano obstuge szeregu g-kodow: G52,G53,G92,G25,G125,G74.
Zmieniono g-kody G100..G114 (makra wykonywane z poziomu g-kodu).
O szczegdtach mozna przeczyta¢ w dokumencie Gcode manual

Ustawienia dolnego limitu pozycji dla osi.

Ustawienia - Kontroler

~ Lstawienia osi ~ .
X Parametry osi X
a Parametry Bazowanie osi
i TYE | ON (SOFTLIMIT) v Sekwencja |p v
. B Imp. na posuw [400 = | Impulsy Kierunek jazdy |pLys o

-

- Parametry wspdine

A Posuw (4 gooooo B2l mm Pozycia |-10.00 ~] mm
~ LUstawienia pomiarow ! L ! z
- Bazowanie Predkosc MAX 2400 = mm/min Zjazd | 10,00 =1l mm

.. Pomiar dtugoéci narzedzia

. . Przydpieszenie ~] mish2
---F'omiarwysokoscirrmlaﬂalu—, rysp 0,18 -

v 10 D LimitMIN mm [l Bazowanie na indeks enkodera
- Wrzeciono -
0% technicna Limit MAX [2a0,00 =] mm Indeks alarm Impulsy

- Impulsator zadajnika 05 SLAVE™ [, v SLAVE offset mm

- Pozycjonowanie optyczne

. Skanowanie Odwréé kierunek
Informacje

- MODBUS Luz nawrotny |g 000 = mm . Impulsy / 100
- Kontroler mpulsy £ mm
- Wymiana narzedzia Kanat STEFIDIR | g (x) i Czestotliwosé MAX impulséw 4,00 kHz
- Makra ji & ;

Makra i} ] Obszar SOFTLIMIT bez korekeji Czas przyspieszania 0,204 5
- Ustawienia geometrii
- Plugin Droga przyspieszania / hamowania 4.41 mm
- Komunikaly Czas przejazdu obszaru roboczego 9,94 5
- Import/ Eksport v

o OK () Porzué

Do tej pory dolny limit potozenia osi zawsze wynosit zero, teraz oS moze pracowac w
dowolnym zakresie. Zero maszynowe mozemy mie¢ z kazdej strony osi, czy tez na srodku
zakresu osi.


http://www.pikocnc.com/download/GCode_manual.pdf
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Tabelka ekranowa

Plik Widok Ustawienia Pomoc
MATERIAE MASZYNA

X 147,490
Y 5040

Z 3952
m G43

305,290 0,000
134,570 0,000
119,957 -53,707

GCODE INFO OFFSET PREF LOG

Klawiszem ,End” wigczamy / wytgczamy tabelke ekranowg ktéra pokazuje nastepujgce
parametry:

G53 Surowa pozycja maszynowa.

G43 Aktualne offsety narzedzia.

G92 Offset programu.

dREF Zmierzone odchytki po bazowaniu.

Wiecej informacji w dziale ,Koordynaty” dokumentu Gcode_manual.



http://www.pikocnc.com/download/GCode_manual.pdf
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Widok ,,szczegoly” w opcjach wyswietlania

Sciezka
Pominigta
Wykonana
Przejazdy G1/2/3
Przejazdy G0
Strzatki wektordw
[] buch narzedzia

Materiat '

Maszyna

Stot Szezegoly
[ Pozycje PARK

Marzedzie '

Infermacje

Symulacja

Doktadnoéé |3~

Kolor |Alu ~

Widok pokazuje caty zakres roboczy maszyny, pozycje G53, zera maszynowe. Dzieki
temu lepiej mozna zrozumie¢ np. dlaczego softlimit zatrzymuje w tym akurat miejscu a nie
innym, czy tez relacje: pozycja maszynowa a pozycja narzedzia. Wiecej informacji w
dziale ,Koordynaty” dokumentu Gcode_manual.

MATERIAE



http://www.pikocnc.com/download/GCode_manual.pdf
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Mozliwosé wylgczenia na state automatyki dojazdéw

Ustawienia - Kontroler

~ Llstawienia osi -~
X

Y Nazwa |ELCOISMO_DIAGNOSTIC_E

Maszyna

Rodzaj magzyn | Nig zmieniaj recznie. Zaimportuj profil.
.; J ﬂ\‘i Y |Frezarka | T& portu] p

. Parametry wspéline [] Automatyka dojazddw (G115 OFF)
v Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dtugoéci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu
w 1i0

- Wrzeciono

- 04 techniczna

- Impulsator zadajnika ;.. Import
- Pozycjonowanie optyczne

- Skanowanie

- MODBUS

- Kontroler

- Wymiana narzedzia
- Makra ﬁ B

- Lstawienia geometrii

- Plugin

- Komunikaty

- Import { Eksport W

Import [ Eksport

+" OK @ Porzué

Jesli nie potrzebujemy automatyki dojazdéw mozemy jg wytgczy¢ permanentnie. Do tej
pory trzeba byto umiesci¢ kod G115 w kazdym programie.
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Orientacja kursora narzedzia

Parametry narzedzia

Indeks T1 Domysine parametry dla CAM

Opis Frez kulowy D=5mm | * CAM

Obroty (S -
TP Frez kulowy w ty (3) |20000

: Pesu X ) 100

Fosuw Z(F) (zon

Krok zagtebiania |4 op :
D
Widok
Kolor do symulaci -
Wektor kierunku (XYZ)
/I
0o 2] oo 2] [10 2] [DEF| ¢

" Zastosuj

W oknie parametréw narzedzia mozemy ustawi¢ orientacje ekranowego kursora
narzedzia. Trzy pola to sktadowe X,Y,Z wektora. Zazwyczaj wpisujemy tam wartosci: -1, 0,
1. Domyslnie dla frezarki narzedzie skierowane jest w dét w osi ,Z”, zatem wektor kierunku
mamy (0,0,-1). Jesli chcemy aby np. byt skierowany w prawo w osi X to wpisujemy (1,0,0),
a jezeli w lewo to (-1,0,0) itd.
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Zmiany w makrach

function DotVal():cardinal;

Makrach i g-kodzie wprowadzono wariant czyli wartos¢ po kropce np. G100.1 Z poziomu
makra wartos¢ po kropce odczytujemy funkcjg DotVal(). Plik makra nadal zapisujemy bez
kropki czyli tutaj "G100". Jezeli nie podamy warto$ci po kropce, to DotVal() zwréci wartosé
zero. Liczba po kropce musi by¢ dodatnia.

function GetRefNeed():boolean;
procedure SetRefNeed(st:boolean);

Funkcje RefNeed() rozbito na dwie osobne procedury poniewaz po wywotaniu RefNeed()
automatycznie zerowany jest znacznik koniecznosci bazowania, co powoduje problem gdy
bazowanie zostanie przerwane przez uzytkownika.

GetRefNeed() odczytuje tylko znacznik koniecznosci bazowania bez jego zmiany.
SetRefNeed(FALSE) kiedy bazowanie przebiegto prawidtowo zerujemy znacznik.

function GetLoopCounter():cardinal;
procedure SetLoopCounter(cnt:cardinal);

procedury zwigzane z petlg G25 G125. GetLoopCounter() zwraca liczbe, ktéra mowi ile
razy petla bedzie jeszcze powtdrzona. Jesli zwrdci zero oznacza, ze nie bedzie wiecej
powtorzen.

Procedurg SetLoopCounter() mozemy wymusi¢ dang liczbe powtdrzen lub zakonczy¢
petle podajgc zero jako argument.

Oczywiscie obie procedury powinny by¢ stosowane w makrach, ktére sg uruchamiane
wewnatrz petli G25 G125.

MDI tryb z gwiazdka

W pole tekstowe MDI mozemy wpisywac¢ gwiazdke zamiast ostatniej komendy np.
Pierwszy wpis ,G1 X100”, to przy nastepnym zamiast ,G1 X50” mozemy wpisa¢ ,*X50”
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CAM

Punkt bazowy dla geometrii procesu

Teraz kazdy proces moze mie¢ wtasny punkt bazowy dla geometrii. Jest to bardzo
uzyteczne, gdyz geometria moze by¢ umieszczona w réoznych miejscach, co korzystnie
wptywa na czytelnos¢ catego projektu.

S-& 8 B B8 | 55| wl| % I mE g @8 =~ ¢ -~ Ok~ F-&-|0O- 83~
L& g & A H v X TETRe | ¥EREIKFMIT I+ KB &AY

w | I Geometria
» ' |7 DRAW
Obiekty 3D
- Sciezka
b o B E ofset() T2 F2/0,5 $1 2/1mm
» Szablony

Parametry ' Transformacje
Punkt referencyjr;” : ‘ N
T % s
P ] - I
b (= g ZERO

Obiekty 2D ' Obiekty 3D

Kopiuj Przesud Obréé Lustro Skala Rozciagnij

' o

Punkt bazowy przypisujemy w nastepujgcy sposoéb:
1. Klikamy i zaznaczamy geometrie.

2. Wybieramy, w ktérym miejscu geometrii bedzie zotty punkt referencyjny. Przyciskiem 2A
mozemy pobra¢ punkt z procesu.

- BE || Geometria
J & DRAW
Obiekty 3D
Sciezka
Y \/ EDﬁset(1}T2 F2.'nl: 4 ANt e
] Szablony ¢ Buduj wszystkie (bez czasochtonnych) [Ctrl+E]

w

e @ Wa

Buduj wszystkie [Shift+Ctrl+B]

Zastosuj szablon... >
Wiacz do obrobki

Wytacz z obrobki

B o < i

Zaznacz przez nazwe
Zaznacz na liscie geometrii

Ctrl+V

\ Wklej geometrig
‘ 3 | Usun [DEL]

Zwini

o

Ustaw punkt bazowy
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3. Zaznaczamy proces lub wiele proceséw i z menu podrecznego wybieramy ,Ustaw punkt
bazowy”.

LLO @B @ X E>| VXTI Be| ¥ kIl i4K[Wooals
w | BB Geometria
b ) <7 DRAW
Obiekty 3D
w ) [ Sciezka
» o, « [ [ Offset(1) T2 F2/05 51 2/1mm
» Szablony
Parametry Transformacje
Nazwa Wartosd ~
» Offser
Nazwa Offset (1)
Kolor
Whaczony TAK
Punkt bazowy X¥55749 Y39.010
Szablon Offset (1)ss
Parameiry pracy

Gleb. poczatkowa 0,0
Glgbokosé 2,0

Na ekranie punkt bazowy pokazuje kwadratowy punkt referencyjny (widoczny tylko wtedy
gdy podswietlony jest proces) Na licie parametréw jest linia informacyjna z pozycjg
punktu. Jesli chcemy wyzerowac robimy doktadnie tak samo, tylko wczesniej trzeba
wyzerowac z6tty punkt referencyjny. Jesli zapamietamy baze dla procesu, to dalszy stan
punktu referencyjnego jest bez znaczenia. Kazdy proces moze mie¢ wiasng baze.
Przypisywa¢ mozemy do wielu proceséw jednoczesnie — zaznaczmy procesy i robimy jak
wyzej. Kiedy CAM jest otwarty Sciezki budowane sg wedtug centralnego zera geometrii,
dopiero gdy zamkniemy CAM uwzglednione sg punkty bazowe.
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Zmiany w szablonach

Parametry Transformacje
Mazwa Wartosc A
P Offser
Mazwa Offset (1)
Kolor [
Whaczony TAK
Punkt bazowy X0,000 Y0000
Szablon Offset_T2
¥ FParametry pracy
Gieb. poczatkowa 0.0
Glebokosd 20.0
Krok zagtebiania | ¢ Buduyj sciezke Ctrl+B |
Przejéc | K gn = Zastosuj szablon .., » Clu:le[lani_i szablon
7 dojazdowe A Zapisz jako szablon Offset _def
7" przejazdowe ‘ 2 L Zapisz jako szablon domysiny Offset_T2
Absolutne MIG/E N Edytuj szablon [Offset_T2] . COffset T3
[, L)
b Posuw (F) -H} Ustaw punkt bazowy . Zgrubna_1
Obrobka XY 3000

- e - am

Szablony wybieramy teraz z menu podrecznego na parametrach procesow, lub z menu
podrecznego na liscie procesow. Pozycja ,,Odepnij szablon” (1) czysci pole przypisania
szablonu. Pozycja ,Edytuj szablon” (2) przenosi nas do edycji szablonu uzytego w
procesie.

Na liscie parametréw pozycje, ktére majg inng wartos¢ niz w szablonie, podswietlane sg
kolorem. Takze innym kolorem jesli taki szablon nie istnieje.

Parametry Transformacje
Mazwa Wartosé A
b Offsetr
Mazwa Offset (1)
Kolor [ ]
Wiaczony TAK
Punkt bazowy X0,000 YO0,000
Szablon Offset_T2
» Paramertry pracy
Gieb. poczatkowa 0.0
Gtebokosc 12,0
Krok zagtebiania 1,0
Przejsc ! Krok ostatniego 12/1,000
"Z" dojazdowe 5,0
2 prsszions &
Absolutne MIGIP 0,00/-12,00/5,00
» Fosuw (F)

Obrébka XY 3000
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Na liscie parametréw szablonu dodano podreczne menu, ktére umozliwia zaktualizowanie

danego szablonu we wszystkich procesach, ktére go uzywaja.

w | | Szablony
w [ | [m] Offset

@ | offset _def
[ Offset_T2
P offset_T5
B zgrubna_1
p [ [E] Pocket
B [/ Chamfer
B [ CZvCarve

Parametry

Mazwa
b Offser

Mazwa
Kolar
Wraczony
b Parametry pracy
Gteb. poczatkowa

Gtebokosc
krok zagtebiania

Transformacje
Wartosc

Offset_T2

TAK

0.0
20,0

Altualizuj szablon w procesach

Przejsc ! Krok ostatniego
"Z" dojazdowe
“Z" przejazdowe
Absolutne MIGIP

P FPosuw (F)

20/1,000

10,0

5.0

0,00 /-20,00 /5,00
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Tryb edycji wielu proceséw jednoczesnie

w o

e e e e . B S

4

H
Sza

MNazwa
b Offser

Mazwa

Kolar

Geometria
o DRAW
Obiekty 3D
Srietka
+ [l [m] Offset (1) T2
+ [l [m] offset (2) T2
+ [l [m] Offset (3) T2
+ [l [m] Offset (4) T2
+ [ [m] Offset (5) T2
+ [l [m] Offset (5) T2
+ [l [m] Offset (7) T2
+ [l [m] Offset (3) T2
blany

Parametry

Whaczony

Punkt bazowy

Szablon

F3arl1 520

F2/05
F2/05
F2i05
F2/05
F2/05
F2/05
F2105

S
S1
51
51
51
S
51

20/1 mm
12713 mm
1041 mm
10 /1 mm
1041 mm
1041 mm
1041 mm
1041 mm

Transformacje

Wartose

Offset (1)
[
TAK
X0,000 Y0,000
Offset_T2

» Parametry pracy

Gteb. poczatkowa
Gtebokosc

Krok zagtebiania
Przejsc /! Krok ostatniego
"Z" dojazdowe

"Z" przejazdowe
Absolutne MIG/P

Posuw (F)
Obrobka XY
Zagtebianie
Narzedzie
Indeks

Infa

Obroty (5)
Sciezka
Offset

Kierunek

0,0

20,0

1,0

20/ 1,000

10,0

5,0

0,00/-20,00 /5,00

3000
1000

T2 Frez ptaski D=2mm
D=2mm
20000

Zewnetrzny

Przeciwbiezny

Mozemy edytowac wiele takich samych procesoéw jednoczesnie. Kolorem podswietlane sg
pozycje, ktdre majg rozng wartos¢ w poszczegolnych procesach. Jesli chcemy tg wartos¢
zastosowaé do wszystkich (z niebieskiego pola) to tylko aktywujemy to pole i naciskamy
enter. Zmiana kazdego pola powoduje zmiane we wszystkich zaznaczonych procesach.
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Zwijany panel boczny

Sy #* B E O W8 wl e NEH@D S
Lo @e ® - JH8 v ¥

Korzystajgc z zaznaczonego przycisku, lub skrétu F5 mozemy catkowicie ukry¢é boczny
panel z listg i parametrami robigc wiecej miejsca na ekran graficzny.

WV PikoCAM Bez nazwy []

S5- *BEOLD|) M| @B We| IEE I =2s- | Ob-|B- w03
LLe @8 ®- a8 : |

\/’\{&f|_[~\5_ T oo % bl = I i -4 I(||") (”)|3|”

— - Siatka: OFF
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Okno ustawien CAM

S-l#EB@0| M8 lu e WNEDS
LLO@e®: dX@E! ae| v

Ustawienia CAM

Tworzenie G-kodu

[ Program w calach
‘/ 1 ‘ Chtodzenie M8M3
[wWrzeciono dwukierunkowe (M3/M14)
~ [ Uiywaj osi obrotowej

Automatyczne kolory dla procesow

' == 2 —1 3
mm ¢ O C -
B’ b

Widok

Szerokosd linii pogrubionych

—__ Lista parametrow
Linie informacyjne
Wartos¢E rdzna w szablonie

Brak szablonu

Juol

Wartos¢E rdzna w zaznaczonych

o Zastosuj

Ustawienia CAM przeniesiono do osobnego okna. Pozycja (1) pozwala ukry¢ w

parametrach proceséw pola dla osi obrotowej. Pozycja (2) pozwala zmieni¢ niektére kolory
na liscie parametréw.
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Rampa ZIGZAG w trybie dwukierunkowym

Rampa ZIGZAG dziata dla konturéw otwartych w trybie dwukierunkowym.

Widok z boku:
g o
¥ Scieika
Kierunek cow
Wewnetrzne Pierwsze
Optymalizacja Najkrdtsze przejazdy

Zagtebianie Kolejno do dna
» Kontury otwarte
Praca Dwukierunkowa

¥ Mostki
Wtaczone NIE
Glebokosé 1,0
Diugosé 2,0
llo&é na zewnetrznych 4
llo&é na wewnetrznych 4
Katwyaczenia 90

» Rampa
Wetoda ZigZag (1)
Wyjscie po rampie NIE

Zmiany w przenoszenia metoda ,,przeciagnij i upusc¢”

Kiedy chwycimy element, na liscie wyswietlana jest linia, ktéra pokazuje gdzie element
zostanie umieszczony (przeniesiony). Mozemy tez bezposrednio upuszczaé kontur na
procesie aby doda¢ go do geometrii procesu.

Pozostate zmiany

* Dziatajg klawisze zmiany widoku F1..F5 w edytorze weztow.

» Klawiszami strzatek mozna poruszac sie po catej gornej liscie.
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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