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Ogolny opis

Program sterujgcy

CAM

Obstuga PLC v2.

Poprawiono obstuge luzu nawrotnego.

Zmiany zwigzane z dynamikg jazdy.

Dodatkowe funkcje dla S-Generator.

Polecenie BASE w MDI.

Zmiana sposobu dziatania przyciskow zatgczania urzgdzen M3,M7,M8.
Pole ,Tag” w parametrach narzedzia.

Dodano nowy typ narzedzia ,Sonda pomiarowa”.

Rozbudowano tabelke ekranowa.

Dodano gtéwny ekran w wersiji dla orientacji pionowej monitora.

Drobne zmiany w interfejsie.

Uwaga! Wiekszos¢ zmian do dziatania wymaga FirmWare >=7.0.0

Kilka drobny poprawek.
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Program sterujacy

Obstuga PLC v2

O szczegdtach mozna poczytaC w zaktualizowanym dokumencie o PLC. Najwazniejsze
zmiany w skrocie:

Dodano obstuge 22 rejestrow 32-bitowych, na ktérych mozemy wykonywac szereg
operacji jak dodawanie, mnozenie, przesuwanie, poréwnanie etc. Rejestry mozemy
zapisywac/odczytywac z poziomu makr. Przyktad nizej.

Dodano mozliwos¢ odczytania z poziomu PLC biezgcego stanu wielu parametrow
np. aktualna pozycja maszyny w impulsach, aktualne ,F”, numer, typ czy Tag
aktualnego narzedzia etc.

Dodano obstuge kontrolek wirtualnych, za pomocg ktérych mozemy z poziomu PLC
blokowac niektore funkcje na ekranie (przyciski).

Dodano mozliwo$¢ definiowania dynamicznie alokowanych bitéw w MEMO —
podajemy tylko nazwe, numer przydzielony zostanie automatycznie. Podobny
mechanizm zastosowano przy definiowaniu rejestrow.

Mozemy w jednej linii definiowaé wiele nazw bitow MEMO.

Dodano dyrektywe #DEF, ktéra umozliwia definiowanie aliasow (tekst, ktory przy
kompilacji zastgpiony zostanie tekstem aliasu).

Dodano komendy z serii IF...END

W oknie kontrolek PLC dodano panel z wejsciami 32 — 63.

Aby korzysta¢ z PLCv2 nalezy mie¢ zainstalowane FirmWare, ktore takie obstuguje (np.
7.0.0) inaczej, przy potgczeniu otrzymamy komunikat ,PLC nie pracuje!”. Domysinie PLC
pracuje w trybie v1, zatem jesli nie zamierzamy korzysta¢ z nowych funkcji nie musimy
aktualizowac FV.



https://www.pikocnc.com/download/PLC_manual.pdf
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Przykfad uzycia rejestrow:

#PLC_V2 // Dyrektywa przetaczajac w tryb V2
#NAME REG licznik, x pos // Deklaracja nazw rejestroéw

add. Licznik 1 // Zwiekszamy Licznik o 1 (1000/s)
stat. x pos 0 // kadujemy pozycje osi X (w impulsach) do x pos

W oknie PLC pojawi sie nowa zakfadka ,Rejestry” gdzie mozemy obserwowac¢ zmiany
wartosci w rejestrach.

V¥ PLC D:APikoCNC_LAZARUS\PikoCNC\ProfilTest\PLC.pdt

Kontrolki Rejestry  Program

Nazwa Wartoscé

RO licznik | 52319
R1 X pos 490764
RZ2

R3

R4

RS

RE

R7

BB

RS9

R10
R11
Rl1Z2
R13
R14

RleE
R17
R18
Ri:g
RZ0
R21

A
=
w
|

DEC HEX BIM
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Luz nawrotny

Catkowicie zmieniono oprogramowanie luzu nawrotnego, teraz dziata na poziomie
kontrolera. Takze ruchy reczne (jog) podlegajg temu mechanizmowi.

Aby luz nawrotny dziatat, nalezy mie¢ zainstalowane FW >=7.0.0, bez tego kasowanie
luzu nie bedzie dziata¢ w ogdle - nawet ,po staremu”.

Zmiany zwigzane z dynamika jazdy

Wystgpienie w g-kodzie parametru F czy S nie powoduje, Ze maszyna hamuje do zera.
Teraz te parametry sg przezroczyste dla dynamiki jazdy.

Wymaga FW >=7.0.0
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Dodatkowe funkcje dla S-Generator

Ustawienia - Kontroler

v Ustawienia osi
T

- Parametry wspdlne

| v Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dtugosci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu
|~ 11D

- \Wrzeciono

- 0§ techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- MODBUS

- Kontraler

- Wymiana narzedzia

- Makra

- UUstawienia geometrii

- Plugin

- Komunikaty

- Import/ Eksport

- Dostep

Wrzeciono
PWM

Czestotliwodé nosna 1000
B odwrdd faze

Enkoder wrzeciona (tylko piyty M, P)

Tryb pracy | gpp e
Wejscia A B) 1541517
Impulsy na obrét  4gp E
Parametr S
PWM Min (%) g = "S"Min g
PWM Max (%) 100 =l "8"Max 10000

[ Kluczowanie M3 M4

Pokaz wartesc zmierzona | g

" OK

Hz * zalecane 1000 Hz

Wyjscie specjalne #11

Funkcja gupq1 -

PWM Zanegu] wyjscie

S Generator
Impulsy/ Obrdt  2gp
[ Odwrdé kierunek
[ Uzyj do pomiaru predkoéci
) Wirlaainy indeks: (@

Rampa (sek.) 0-brak

Hamowanie g gg =

Jednostka rpm

_—

Rozpedzanie g oo #

@ Porzuc

Dodano nowe funkcje dla trybu S-Gen, czyli trybu kiedy wyjscie STEP/DIR dla osi ,A”
pracuje jako sterowanie wrzeciona napedzanego serwem STEP/DIR.

* Wirtualny indeks — moze zastgpic fizyczny indeks konieczny np. przy gwintowaniu.
Dziata w ten sposéb, ze co ilos¢ impulséw z pola ,Impulsy/Obrét” generowany jest
sygnat wyzwalajgcy start ruchu dla ruchéw synchronicznych.

* Uzyj do pomiaru predkosci — aktualna predkos¢ obrotowa wrzeciona obliczana
jest na podstawie biezgcej czestotliwosci generatora.

Wymaga FW >=7.0.0
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Polecenie BASE w MDI

Z poziomu MDI mozemy zmienia¢ dowolng pozycje dowolnej bazy materiatowej. Komenda
zmienia tylko pozycje podanych koordynat danej bazy, ale nie powoduje ustawienie tej
bazy jako aktualnej.

Skfadnia: BASE.xx X.. A

Gdzie xx - baza, X..A koordynaty osi np.:
BASE.55 X100 Y130 Zz20.0

Rezultat widoczny jest w tabelce:

G54 G55 G56 G57
X 145,500 100,000 20,000 30,000

Y 95,000 130,000 20,000 30,000

Z 30,000 20,000 20,000 30,000
Strona 2z 3 ( End: On/Off, Ctrl+End: nastepna strona )
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Zmiana sposobu dziatania przyciskéw zafgczania urzadzen M7,M8

Z zaktadki ,PREFS” na gtbwnym ekranie znika grupa ,Kontrola urzgdzen”. Natomiast w
ustawieniach interfejsu mozemy sobie zaznaczy¢ czy dany przycisk bedzie blokowany
podczas wykonywania pracy (bedzie nieaktywny).

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX  Dodatki G Kod Laser Pozostate

Nazwy urzadzen
M3I\M4 Wrzeciono 1 [ @ Dwukierunkowe a
M8 woda ] O
*Puste pole oznacza brak urzadzenia
M7 Mgta ] 0

Panel pomiarow dla wrzeciona

Parametr Temp. V1 0.00 &
Jednostka » V2 100 &
V3 0,00 =

VAL = ( (ADC(0) - V1) *V2) + V3

(] Panel widoczny

oK

Zmienia sie tez sposob dziatania przyciskéw. Do tej pory wyjscia M7,M8 byty
automatycznie gaszone przy nacisnieciu START i sterowane wedtug g-kodu, Jesli w g-
kodzie nie byto nic, co by je aktywowato to pozostaty zgaszone. Teraz kontrolki pamietajg
swoj stan nawet jesli byly zatgczone recznie. Pamietajg takze po powrocie z Pauzy czy po
wymianie narzedzia M6.
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Pole ,,Tag” w parametrach narzedzia

Parametry narzedzia

Indeks T2

Opis  Frez ptaski D=2mm

[ Domyslne parametry dla CAM

* CAM

D 200

Tag q

VP Frez ptaski

Widok

0.0 =

-

Kolor do symulacji

Wektor kierunku {XYZ)

0.0

& Zastosuj

(5] 20000

1000

Fl 200

1,00

W parametrach narzedzia dodano pole Tag, w kt6re uzytkownik moze wpisywa¢ dowolne

wiasne wartosci. Pole to mozna odczytaé zaréwno z poziomu makra jak i PLC.
Przyktadowo mamy narzedzie, ktore ze wzgledu na budowe i rozmiar wymaga

przesuniecia w czasie pomiaru dtugosci — pole mozemy np. wykorzysta¢ do podania

offsetu itp.

Nowy typ narzedzia ,,Sonda pomiarowa”

Aby odrézni¢ sonde pomiarowg od innych narzedzi wprowadzono taki typ narzedzia. Sam
wybdr typu niczego nie zmienia, dopiero w potgczeniu z faktem, ze z poziomu makra czy
PLC mozemy odczytaé typ czy tag narzedzia, sprawia, ze mozemy podjgé odpowiednie

dziatania — np. zablokowac przyciski zatgczenia wrzeciona.
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Tabelka ekranowa

Rozbudowano tabelke ekranowg. Mozemy teraz odczytac takze pozycje baz
materiatowych. Pomiedzy stronami nawigujemy klawiszami Ctrl+End.

ﬂ- oworz ¥ C W ZapiszGcod CAM A

-14,1a5)
Bl,59%2)

G55 G56 G57
X 145,500 10,000 20,000 30,000
Y 95,000 10,000 20,000 30,000
Z 30,000 10,000 20,000 30,000

Strona2z3 (End: On/Off, Ctrl+End: nastepna strona )

Giéwny ekran w wersji dla orientacji pionowej monitora

Poniewaz niektorzy producenci maszyn stosujg ekrany monitora w orientacji pionowej, dodano
mozliwos¢ uzycia interfejsu dla takiej orientacji. Aby przetaczy¢ si¢ na taki tryb, nalezy w folderze
InitFiles zmieni¢ nazwe pliku Menu H. txt na Menu. txt nastgpnie uruchomi¢ program.
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Zmiany w interfejsie.

W ustawieniach interfejsu mozemy w pewnych granicach zmienia¢ szeroko$¢ paska

przyciskow.

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX
Elementy

B kona stanu maszyny

[] Mate liczniki

B Przycisk "Pomiar narzedzia”

(] Panel powtdrzen M99

[ ] Panel promienia osi obrotowej "R"
[ Panel MPG

(CJ Panel SCAN

@ Panel MDI

B Panel parametrow "S"

([l Panel licznika wykonanych sztuk

(LI Panel pomiardw (frezarka)

Dodatki G Kod Laser

Pozostate
Przyciski

I Tonacja
| Sty

o

@ Zackraglenia

STOP

Domysine

Paski przyciskow
Tia Domyéine 1

Czcionka Domysine 2

Tto podswietlone

111

Czcionka podswietlona

@ Podswietl aktualng zak’radkg/q—
30 2l Wysokosc ¢

—_— \\

oK
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Zmiany W CAM

* Wybieraczka plikow pamieta ostatnio zastosowany filtr (typ pliku)

* W edytorze weztéw narzedzie ,Naroznik” moze zaokrgglac takze potgczenie
odcinek — fuk czy tuk — tuk, a nie jak do tej pory tylko odcinek - odcinek.
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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