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Ogolny opis

Program sterujgcy
* Zmiany w interfejsie.
* Osobne zakresy SOFTLIMIT dla G53 i G53.1

CAM
* W procesie ,Special” dodano pozycje ,Pomiary”

» Szereg drobny poprawek.

Profil dla Plazmy

* Dodano przycisk ,Wektor pod palnikiem”.
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Program sterujacy

Zmiany w interfejsie
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Chociaz ekran nie odbiega wyglagdem od dotychczasowego, zostat napisany niemal od
nowa. Zrobiono to, aby w niedalekiej przysztosci udostepni¢ APl umozliwiajgce tworzenie
wiasnych ekranow.

1. Gorna belka ekranowa zastepuje dawne menu.
W ustawieniach interfejsu mozna wigczy¢ przycisk obstugi M7 (mgta)
Podswietlone na state pozycje na belkach, pokazujg w ktérym miejscu jestesmy.

Suwak umozliwiajgcy zmiane szerokosci lewego panelu.

o &~ DN

Wiecej przyciskow w MDI.
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Gorna belka ekranowa

1. Ustawienia.
2. Otworz plik.

3. Otworz poprzednie pliki. Mozemy takze otworzy¢ lokalizacje pliku, oraz otworzy¢
plik w zewnetrznym edytorze (tylko g-kod).

4. Przetadownie (ponownie otwarcie) aktualnego g-kodu (skrét CTRL + R).
5. Lista plikéw ulubionych.

6. Zapis g-kodu.

7. Otwarcie CAM.

8. Otwarcie okna monitora.

9. Okno informacji o programie.

1

0.Lampka sygnalizujgca, ze edytowane jest jakies pole np. MDI, czy tez jakas
wartosc liczbowa. Blokowane sg wéwczas wszelkie skroty klawiszowe, a takze
sterownie JOG z klawiatury. Aby lampka zgasta, edycje musimy zakohczyé
naciskajgc klawisz enter. Zgasnie réwniez, gdy nacisniemy dowolny przycisk na
ekranie.
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Zmiany w ustawieniach interfejsu

Widok

Ustawienia - Interfejs

Elementy

B kona stanu maszyny

(] Mate liczniki

B Przycisk "Pomiar narzedzia”
(] Panel powtdrzeri M99

[ Panel promienia osi obrotowej
[CIPanel MPG

() Panel SCAN

@ Panel MDI

8 Panel parametréw "S”

([l Panel licznika wykonanych s

(LI Panel pomiardw (frezarka)

Widok Wrzeciono AUX  Dodatki G Kod Laser Pozostate

Przyciski
B Tonacja
4[\\ 2 | Styl
L @ Zaokraglenia
Domyélne
" Paski przyciskow
Tho Domysline 1
Czcionka Domysine 2

Tto podswietlone

111

Czcionka podswietlona

B Podswietl akiualng zaktadke

eiveldl= INFO OFFSET PREFS LOG

OK

Mamy w nieco wiekszym zakresie

mozliwos¢ zmiany wyglgdu przyciskow.
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Wrzeciono

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX  Dodatki G Kod Laser Pozostate

Nazwy urzadzen
M3 VM4 Wrzeciono [ 1] [ UCDwukierunkowe
M& Pompa ]
*Puste pole oznacza brak urzadzenia
M7 igia i N
N G2 )
Panel pomiarow dla wrzeciona
Parametr Temp. V1 000 =
Jednostka = V2 1.00 =

V3 0.00 s

VAL = [ (ADC(0) - V1) *V2) + V3
(] Panel widoczny

oK |

1. Mozemy witgczy¢ przycisk dla M7.
2. Mozemy zmieni¢ kolor lampek przy przyciskach.
3. Zmieniono nieco formute obliczania wartosci dla panelu pomiaréw.
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Pozostate

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX  Dodatki G Kod Laser Fozostate
Menu otwieranie plikow
Zewnetrzny edytor Notepad. exe
Liczba poprzednich plikdw 1g 5
oK
\ J

Zewnetrzny edytor — Sciezka do zewnetrznego edytora tekstu. Jezeli uzywamy tylko
systemowego ,Notepad” wystarczy wpisac jak na obrazku. Jezeli bedzie to inny edytor np.
,Notepad++”, to zazwyczaj musimy wpisac petng sciezke do pliku .exe

Liczba poprzednich plikow — okresla ile moze by¢ maksymalnie pozyciji na liscie
poprzednich plikow.
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Zmiany w okres$laniu zakresu roboczego maszyny

Ustawienia - Kontroler

v Ustawienia osi

X Parametry osi X

e Parametry Bazowanie osi

i b o (SOFTLIMITY v Sekwencja 3 v
LB Imp. na posuw 400 : Impulsy Kierunek jazdy p| g e

- Parametry wspdlne
| v Ustawienia pomiardw
- Bazowanie PredkoSc MAX 2400 =1 mm/min Zjazd 1p,00 =l mm
- Pomiar diugoéci narzedzia e =

Posuw 4000000 =] mm Pozycia 3g000 =] mm

: Przyspi i =] mist2
- Pomiar wysokosci materiatu IASMERLENR 10,18 S
| 110 G53 G53.1 [C] Bazowanie na indeks enkodera
- Wrzeciono N LimitMAX 3g1p0 = 3890072 mm
. 05 techniczna ””; il ' - . - Indeks alarm 350 = Impulsy
- Impulsator zadajnika Limit MIM g g0 > 0,00 = SLAVE offset g gp ~ mm
F'ozyc:jonm.\ranie optyczne 08 SLAVE" | piE =
- Skanowanie §
- MODBUS B Odwrdé kierunek Informacje
- Kontroler Luz nawrotny g gog = mm Impulsy / mm 100
- WWymiana narzedzia — Czestotliwodé MAX impulsdw 4,00 kHz
- Makra Kanat STEPIDIR o0 =

Czas przyépieszania 0,204 s
- Ustawienia geometrii przysp

8 SOFTLIMIT dla G53.1

- Plugin Droga przyspieszania / hamowania 4,41 mm
i Czas przejazdu obszaru roboczego 9,96 s

- Import/ Eksport

- Dostep

+ OK @ Porzué

Zmieniono sposob obliczania limitowych pozycji osi. Mamy teraz po dwa pola G53 i G53.1.

Pola G53 wyznaczajg zakres ruchu uchwytu narzedzia (fizyczny zakres ruchdéw osi).
Natomiast G53.1 zakres ruchu czofa narzedzia. Oba limity sie sumujg, zatem jesli
narzedzie dotkneto juz stotu, to 0$ ,Z” nie zejdzie nizej mimo ze zakres fizyczny osi na to
pozwala. Wartosci G53.1 wyznaczajg tez wizualizacje obszaru roboczego na ekranie.
Uzywane sg takze do obliczen, czy dana praca zmiesci sie w polu roboczym maszyny.

O ile (w przypadku frezarki) dla osi XY oba pola, w wiekszosci przypadkéw, powinny mieé
tg samg wartos$¢, o tyle réznica bedzie dla osi Z.
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Gdy wigczymy opcje ,Szczegdty”, w oknie widoku zobaczymy dwa obszary G53 (zétty)
oraz G53.1 (niebieski). Nizej widok Zy.

Powyzszy widok mamy dla ustawien osi Z:

G53 G331
Limit MAX g 0o = 000 = mm

LimitMIN _4gpp00 ‘= -25pp00 = mm

Jezeli nie chcemy aby obszar G53.1 ograniczat narzedzie to gasimy ptaszek przy opciji
SOFTLIMIT G53.1 dla danej osi.

Obszar G53.1 w sadzie zawsze powinien by¢ wiekszy lub rowny G53.
Aby Softlimit fizycznie dziatat jak opisano wyzej, konieczna jest aktualizacja FirmWare !

Jednak nawet jesli nie mamy zaktualizowanego FV, warto wpisa¢ w pola G53.1
rzeczywiste wartosci dla maszyny. Domyslnie pole jest kopig pola G53.
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Zmiany W CAM

Proces ,,Pomiary G110”
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W procesie ,Special” dodano nowg funkcje umozliwiajgcg seryjne pomiary za pomocag
sondy dotykowej i import zmierzonych punktéw do CAM.

Kontur (1) wyznacza mierzony obiekt, pozostate kontury to linie wyznaczajgce miejsce
zejscia sondy na ,Z” (poczatek linii) pomiarowe i kierunek pomiaru. Linie te sg
argumentem dla procesu ,Special”’. W procesie ,Special” wybieramy akcje ,Pomiary
G110”. Parametr GO ,,Z” wyznacza wysoko$¢ przelotowg miedzy kolejnymi pomiarami.
Parametr Q wyznacza pozycje ,Z” na jakiej odbywac sie bedzie pomiar. Parametr P to
korekcja pomiaru, nalezy tam wpisa¢ promien kulki sondy. Wszystkie szczegotowe
parametry (predkosci dojazdow etc.) zdefiniowane sg w nagtowku makra G110, ktore
znajduje sie w folderze: PikoCNC/Elcosimo/Macros.
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Jesli chcemy zmienic predkosci pomiardw, czy na state wpisa¢ promien kulki, to nalezy to
zrobi¢ edytujgc nagtéwek w makro G110 Zmienione makro musimy zapisa¢ w folderze
swojego profilu: PikoCNC/ProfilDef/Macros.

Jesli zapiszemy w oryginalnej lokalizacji bedziemy musieli edytowac plik ilekro¢
zaimportujemy profil do nowszej wersji programu.

Poniewaz proces pomiarow na poczatku czysci tablice zmierzonych punktéw zatem w
CAM mozemy miec jeden taki proces aktywny jednoczesnie — inaczej kolejny nadpisze
poprzedni.

Wyniki drukowane sg w okienku Log konsoli MDI. Mozemy je rowniez zaimportowac¢ w
CAM.

Import punktéw w CAM

Kiedy program wykonujgcy pomiary sie zakonczy, mozemy zaimportowac liste punktéw w
CAM. Wchodzimy do CAM i rozwijamy podreczne menu na liscie geometrii. Wybieramy
ostatnig pozycje ,Importuj punktu pomiarowe”. Po imporcie pozycja staje sie nieaktywna.
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Na liscie geometrii zostanie utworzona grupa o nazwie ,MEASURED_POINTS”
zawierajgca zmierzone punkty.
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Pozostate zmiany.

* Przywrdcono dziedziczenie parametréw w przypadku, gdy mamy na liscie
podswietlony proces i tworzymy kolejny proces tego typu.

» Poprawiono focus na liscie po skasowaniu elementu.

* Eksport do DXF zapisuje tez punkty.
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Zmiany w profilu plazmy

Wektor pod palnikiem

Aby utatwi¢ kontynuacje pracy w przypadku gdy np. palnik przesunie czes$ciowo juz
wycietg blache, lub z jakiegos innego powodu utracimy synchronizacje z tym, co jest juz
zrobione, dodano przycisk ,Wektor pod palnikiem”.

I e mm—
> ‘ B ‘ ~ UPDATE |

START | STOP  ['GOTO(0,0)

W razie powyzszych problemdéw postepujemy w nastepujgcy sposob:

1. Jedziemy palnikiem na miejsce, gdzie praca zostata przerwana, a doktadniej na
poczatek linii czy tuku ktory zostat przerwany.

2. Odnajdujemy to miejsce w g-kodzie i klikamy w tg linie - na liscie, lub na ekranie
graficznym. Zwracamy uwage, czy palnik jest faktycznie na tym miejscu (przerwa
mogta wystgpi¢ np. w potowie linii, a my musimy zsynchronizowac sie z jej
poczagtkiem). Jesli nie, to korygujemy pozycje palnika.

3. Klikamy przycisk ,Wektor pod palnikiem”.
4. Przyciskiem ,>>" mozemy teraz podjechac jeszcze blizej miejsca przerwania.
5. Naciskamy START.
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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