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1. Ekran gtowny - widok ogdlny

¥V PikoCh R5.1 Maszyna: MILL_ELCOSIMO  Program:
Plik  Widok - wienia  Pomoc
MATERIAE AsZYNA

X 59,142
Y 57,031
Z

GCODE  INFO  OFFSET  PREF
%

NO010 G40

N020 G90

N110 ;T1 Frez kulowy D=4mm
N120 T1 M6

N130 1000

N140 M3

N150 G0 Z10

N160 GO0 X23,626 Y16,619
N170 G1 Z-1 F400

czes  00:00:00

S START

STOP

Gorne menu.

Koordynaty (liczniki potozenia maszyny).

Panel G-code.
Dolny panel.

Panel sterowania predkosciami ruchow roboczych.

Panel sterowania wrzecionem i wyjsciami dodatkowymi

Panel nawigzania komunikacji i przycisku RUN.

. Ekran graficzny.
0.Panel postepu.

1
2
3
4
5. Panel sterowania predkosciami ruchéw dojazdowych.
6
7
8
9
1

WRZECIONO

S 1000 100%
S 1000 rpu
(- +

Wrzeciono

POSUW - ROBOCZE

400 100%

F O mm/m
- +

POSUW - USTAWCZE
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2. Goérne Menu

2.1. Plik

2.1.1.

Plik Widok Ustawienia Pomoc

Otworz

W Open existing file

i < Dysk lokalny (C:) * PikoCNC_5.52 * Examples » v (W] 2 Przeszukaj: Examples
Organizuj « MNowy folder == » [ 0
"~ Nazwa " Data Typ Rozmiar Tagi i
Skrypty Folder plikaw
| | board.plt Plik PLT 65 KB
EE- czworobok Pascal Source Code 1KB
" Demo_1 Plik NC 16 KB
) Demo_2 Plik NC 33KB
- " Deme_3 Plik NC 132 KB
Mj Demo_5 Plik NC 25 KB
| Demo_move._1 Plik NC 1KB
| Demo_mave_2 Plik NC 1KB
j eifla_cor_05mm Plik NC 129 KB
|| element.dxf Plik DXF 26 KB
" 618_demo Plik NC 1 KB
» MJ G19_demo Plik MNC TKB
| G41_demo Plik NC 3KB
) G41_demo_2 Plik NC 2KB
- @;- G41_demo_scr Pascal Source Code 2 KB
| | K_pocket.cam Plik CAM 16 KB
. Ij Kwiatek1A.cam Plik CAM JBKE
“ lathe_G33 Plik NC 1KB
1 lathe_Gaz Plik NC 1 KB
MJ lathe_G76 ,06. Plik NC TKE L
v < >
Nazwa pliku: | C:\PikoCNC_5.5.2\Examples\otwory_par v | | Wezystie piiki v
G-kody
HPGL
N —— DXF
N490 GO X64,902 Y-58,779 -B.Mp
, , 1 B FilcoCAM
N500 G1 Z-3 F400 o |BMPKucie
N510 G3 X96,902 116 JO F2000 D ;‘;gpt
N520 G3 X64,902 I-16 JO

STL (binarnﬁ)

N530 GO 21
N540 GO 220

Otwiera okno wyboru pliku, gdzie zaleznie od ustawienia filtra wyboru (1) mozemy
otwierac nastepujgce pliki

Nazwa Rozszerzenie Opis
G-kod *.nc;*.cnc;*.tap;*.ixt Pliki g-kodu otwierane w programie gtéwnym. Opis
obstugiwanych g-kodéw mozna znalez¢ w dokumencie
Gcode_manual.
HPGL *.plt;*.hpg Plik ploterowy otwierany w CAM.
DXF *.dxf Plik DXF otwierany w CAM. Plik powinien by¢ zapisany w
starszych wersjach formatu np. DXF 2000, oraz nie zawiera¢ tzw.


http://www.pikocnc.com/download/GCode_manual.pdf
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blokow.

BMP *.bmp;*.jpg;*.gif;*.png Pliki obrazéw otwierane jako mapy wysokosci w aplikacji do
wykonywania relieféw 3D.

PikoCAM *.cam Plik zapisu wbudowanego CAM-a

BMP Kucie |*.jpg;*.bomp Pliki obrazéw przeznaczone do wykuwania

Skrypt *.pas Plik skryptu, czyli mini-programu moggcego generowac

parametryczny g-kod. Kiedy mamy zatadowany skrypt, w panelu
SYSTEM mozemy wejs¢ w tryb jego edycji. Klawiszem F8
mozemy uruchomic¢ skrypt. Jezyk programowania skryptow
opisany jest w dokumencie Scripts_manual.

ESSI *.esi;*.kw;*.cnc Pliki w standardzie ESSI dla wypalarek plazmowych.
STL *.stl Plik obiektu 3D otwierany w CAM.
(binarny)

2.1.2. Otworz poprzedni

Lista poprzednio otwartych plikow.

2.1.3. Otwérz CAM

Otwiera okno CAM, umozliwia tworzenie projektéw od zera bez wczesniejszego otwarcia
pliku *.cam. Okno CAM mozemy rowniez otworzy¢ przyciskiem w panelu SYTSEM, ale
tylko wtedy gdy CAM zawiera juz jakis projekt.

2.1.4. Otworz ostatnig prace

W momencie kiedy uruchamiamy program (g-kod), zapisywany jest plik z dyskowg sciezkg
tego programu, pozycjg materiatowg i przeksztatceniami ustawionymi w zaktadce
OFFSET. Kiedy zatrzymujemy program w trakcie (STOP) zapisywany jest takze numer linii
w ktdrej program zostat przerwany, tak wiec opcja ta pozwala przerwac program i wznowic
go np. nastepnego dnia. Opcja zadziata jesli wykonywany g-kod jest zapisany na dysku,
oraz przerwany byt przez nacisniecie STOP. Jezeli przerwany byt np. przez zanik
zasilania, to numer linii od ktérej nalezy kontynuowac trzeba wskazac recznie.

2.1.5. Otworz plik pracy...

Jak wyzej, z tym ze plik mozemy zapisac / odczyta¢ pod wtasng nazwa.

2.1.6. Zapisz G-kod

Zapis aktualnego g-kodu. Opcja podlega pewnym ograniczeniom licencyjnym opisanym w
dokumencie klucze_licencyjne.



https://www.pikocnc.com/download/klucze_licencyjne.pdf
https://www.pikocnc.com/download/Scripts_manual.pdf
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2.2. Widok

Wybdr zakresu widoku.

2.3. Ustawienia

2.3.1. Kontroler

Otwiera okno ustawien kontrolera.

2.3.2. PLC

Otwiera okno PLC, ktore zawiera kontrolki stanu wejs¢ oraz wyj$¢ kontrolera, oraz
program opisujgcy ich obstuge. Wiecej o PLC mozna znalez¢ w dokumencie PLC_manual.

2.3.3. Interfejs
Otwiera okno ustawien gtéwnego ekranu programu.

2.3.4. Plugin
Otwiera okno ustawien urzgdzen dodatkowych np. manipulatoréw MPG.

2.3.5. Makro edytor

Otwiera okno edytora makr. Makra jest to jezyk skryptowy, ktéry umozliwia wykonywanie
ztozonych polecen przez maszyne. Na makrach oparte sg wszystkie polecenia MDI,
procedury wymiany narzedzi etc. O programowaniu makr mozna sie dowiedzie¢ z
dokumentu Macro_manual.

2.3.6. Makro MDI
Otwiera konsole MDI.

2.4. Pomoc

2.4.1. Monitor

Zawiera informacje o pracy kontrolera, wersje oprogramowania, zainstalowane wtyczki
etc.

2.4.2. O programie

Informacje o programie. W zaktadce ,Licencja dla..” dodajemy klucze licencyjne. W
zaktadce ,Weryfikacja instalacji” mozemy sprawdzi¢ poprawnos$c¢ plikow instalacyjnych.


https://www.pikocnc.com/download/Macro_manual_v4.pdf
https://www.pikocnc.com/download/PLC_manual.pdf
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3. Ekran graficzny

P

[7x]

PRACA

MATERIAE

5,

=
8

e |
=
oor

Obszar roboczy maszyny.

Pozycja maszynowa i materiatowa kursora myszki.

Biezaca linia g-kod, stan parametréw Z,F,S,T w biezgcej linii.
Kursor narzedzia.

Punkt 0,0 bazy materiatowe;.

Program.

Materiat.

Przycisk ustawien widoku.

Czujnik pomiaru dtugosci narzedzia (zaleznie od maszyny).

= © ® N o g s~ wDdh =

0. Komunikaty ekranowe.
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3.1. Myszka

Trzymajac klawisz LMB i przeciggajgc myszka, uzyskujemy miarke ekranowg (1). Miarka
dziata w widoku 2D. Aby mierzy¢ w rastrze konta 15* naciskamy klawisz Ctrl. Miarka
przycigga do granic materiatu, stotu, trajektorii programu. Przyciggniecie sygnalizuje
kropka na koncu miarki (3). Gdy widoczna jest miarka wyswietlana jest linia informacyjna

Trzymajac klawisz RMB i przeciggajgc myszka rysujemy okno zoom. Puszczenie klawisza
powieksza zaznaczony fragment.

Krecac kotkiem myszy zmieniamy zoom ze Srodkiem w aktualnej pozyciji. Przyciskajgc
kétko i przesuwajgc mysz przesuwamy widok ekranu.
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3.2. Okno ustawien widoku

STOL

WSZYSTKD

Scierka
Pominista
Wykonana
Przejazdy G1/2/3
Przejazdy GO
Strzatki wektordw
] Duch narzedzia
Material r,i
Maszyna
St
[ Pozyde PARK
Marzedzie

Informade
Syrmuladga

Dokladnosc |3 E/
Kolor

1. Przycisk rozwijajgcy okno, gdzie mamy mozliwos¢ ustawienia kolorow elementow
ekranu i kilku innych parametrow.

2. Suwak przezroczystosci materiatu. W trybie symulacji takze mozna zmieniac
przezroczysto$¢ materiatu jesli widok materiatu jest w jednym kolorze.

3. Parametry symulaciji.
Przetaczniki widocznosci elementéw. Trzeba wiedziec, ze przetgczniki te dziatajg
niezaleznie w trybie symulacji i w podgladzie Sciezki — tak wiec w symulaciji
mozemy mie¢ widok $ciezki wytgczony a po wyjsciu z symulatora przetgcznik
automatycznie przyjmuje stan z widoku jaki mielismy w widoku sciezki. Zasada ta
dotyczy tez suwaka przezroczystosci materiatu.

5. Suwak przezroczystosci narzedzia.
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4. Panel koordynat

Liczniki pozycji dziatajg w dwoch trybach ,Materiat” - zielone liczniki, ,Maszyna” -
czerwone liczniki. Przyciskami ,Zero” mozemy wyzerowac dany licznik, natomiast gdy
klikniemy w licznik pojawi sie okno gdzie mozemy wpisac konkretng wartos¢ lub wyrazenie

Plik  Widok Ustawienia Pomoc
MATERIAL MASZTYMNA

x 5 QP |:|;c_i :T:. :i'?}{ 1
Y

Z 18,155
6o

Koordynaty maszynowe ustalane sg podczas bazowania maszyny i uzytkownik nigdy nie
powinien zmieniac ich recznie !

Koordynaty materiatowe ustawiamy gdy maszyna jest juz zreferowana (wykonana jazda
referencyjna), a aktualne narzedzie jest zmierzone. Pole pod licznikami pokazuje aktualng
baze materiatowg (G54 — G59).

Wiecej o koordynatach mozna znalez¢ w dokumencie Gcode_manual.



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

PikoCNC Copyright © 2022 PPHU ELCOSIMO 13

5. Panel AUTO

Na panelu AUTO mamy podstawowe funkcje obstugi maszyny SL“E.,—\«:\TOP, PAUZA oraz
pola decydujgce o tym od ktorej linii rozpoczgc€ i na ktorej linii skonczy¢ program.

1. Pole numeru linii rozpoczecia.
Pole numeru linii zakonczenia.
Przycisk przypisania aktualnie podswietlonej linii (biezgcej) do pola rozpoczecia.
Przycisk przypisania aktualnie podswietlonej linii (biezgcej) do pola zakonczenia.
Przycisk resetujgcy zakres — pole poczatku i kohca wskazujg caty program.
Przycisk przenoszgcy kursor do linii wskazywanej jako poczatek.

Przycisk przenoszgcy kursor do linii wskazywanej jako koniec.

© N o o bk b

Linia biezgca.
GCODE IMFO OFFSET PREF LOG

Linia z pola 1

BN

Linia biezaca

Sl N170 G1Z-1 F800 S
Iy N180 G1 X82.954 F2400 | Linia z pola 2
N190 G1 Y68.162 =

N200 G1 X25.049
N210 G1Y18.943

Przez numer linii rozumie sie numer na licie g-kodu a nie numeracje linii. Linie pominiete
wyswietlane sg na szaro.
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6. Panel SYSTEM

W - -

MATERIAE pikoCAM SYMULACJA NARZEDZIA

6.1. Materiat

Rozrmiar B
x 100 /0
v | 10000

R 62.00

Okno stuzy do ustalania parametrow materiatu:

1. Rozmiar. Pola dziatajg kontekstowo zaleznie jaki ksztalt materiatu mamy
zaznaczony.

2. Punkt zerowy w ptaszczyznie XY.
3. Punkt zerowy w osi Z.
4. Ksztatt. Opcje AX, AY to tryby dla osi obrotowych.

UWAGA ! Ustawienia materiatu majg wptyw na g-kod generowany przez CAM, oraz
wizualizacje w symulatorze.

X 124,00 —
v
:




PikoCNC
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6.1.1.

Wizualizacja osi obrotowe;

Ustawiajgc ksztatt materiatu na AX lub AY przechodzimy w tryb osi obrotowe;.

1. Rzeczywista pozycja osi obrotowej zdefiniowana w ustawieniach kontrolera
(pozycja ,Z”). Na podstawie tej wartosci obliczana jest aktualna predko$¢

obwodowa.

Ustawienia - Kontroler

a Ustawienia osi
X
A
Z
- Parametry wspdine
a Ustawienia pomiardw
Bazowanie
Pomiar dtugosci narzedzia
- Pomiar wysoko&ci materiatu
all0
-~ Wrzeciono
- 0 techniczna
-~ Impulsator zadajnika
Pozycjonowanie oplyczne
Skanowanie
- Kemunikacja
- Wymiana narzedzia
- Wakra
- Ustawignia geometril
Plugin
Backup

=

Parametry

Tryb | ON (SOFTLIMIT OFF) V|

Liczba impulsdw na posuw

Predkosc MAX (mmimin} 40000 [] Bazowanie na indeks enkodera
PrzySpieszenie (mis"2) 4 gp Indeks alarm (imp) 1gp
Limit MAX (mm}
200-00 SLAVE offset | g gp
08 SLAVE" (e
[] Odwrac kierunek Informacje

Kanat STEP/IDIR

™ —

[#| 05 obratowa

Parametry osi A

Bazowanie osi

Sekwencja |prak v‘

Pozycia  200.00

Kierunek jazdy
475 ®-

Zjazd 4000

Posuw (mm) 1 000000 =)

Impulsy/mm 475
Czestotliwosé MAX impulsow 316.67 kHz

Czas przySpieszania 0.663 s

38 -

Pozycla érodka ozl obrotowe] przySpieszaniathamowania 222.22 mm

100.00 Czaggfrzejazdu obszaru roboczego 0.96 s

«F OK

2. O$ wynikajgca z aktualnego potozenia i zera materiatu.

UWAGA ! W czasie pracy obie osie - rzeczywista i materiatu muszg sie pokrywac !

3. Pozycja zero osi ,A”.
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6.2. Okno symulacji

Przycisk ,Zatrzymaj”

Przycisk Start / Kontynuu;j

Przycisk j.w. lecz zatrzymaj przy zmianie narzedzia.
Przycisk czyszczenia materiatu (resetowania symulacji).

o kw0 DN =

Widok trybie koloru wedtug narzedzia. Normalnie materiat wyswietlany jest w
jednym kolorze i w tym trybie mozna zmieniac jego przezroczystosc.

6. Tryb szybki. W tym trybie nie jest aktualizowany widok materiatu i symulacja
przebiega zazwyczaj dwa razy szybcie;j.

7. Suwak przyspieszenia symulaciji.
8. Suwak obracania osig obrotowa.

Zamykajgc okienko symulacji wychodzimy z trybu symulacji. Symulacja podlega pewnym
ograniczeniom licencyjnym opisanym w dokumencie klucze_licencyjne.

_____

D=5,

Symulator

@ @ ® @ [ Kolor wedtug narzedzia

S O Tyb syybki


https://www.pikocnc.com/download/klucze_licencyjne.pdf
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6.3. Narzedzia

Magazyn narzedzi

Kolumny  Specjalne
e | Opis | offsetz | A
1 Frez kulowy D=4mm -29 67
Frez ptaski D=2mm
Frez ptaski D=3mm
Frez ptaski D=4mm

3

4

5 Frez ptaski D=6mm

G FrezV 120* D=18mm

7 | FrezV_s2 120 D=18mm
a Frez kulowy D=4mm

9

L= ) e T O == O O - T I e O IR o O |

Frez kulowy D=5mm
10 Frez V 35* D=0 5mm =27 46
1 FrezV 60* D=3mm 0 W

Marzedzie Zainstalowane narzedzie

Indeks TO = — =
Opis Frez ptaski D=2mm

Typ Frez ptaski

Parametry D=2Zmm

Edytuj...

" OK @ Porzu¢

Magazyn narzedzi jest bazg danych o narzedziach wykorzystywanych w programie,
zarowno w czesci sterujgcej maszyng - automatyczna wymiana narzedzia (ATC) jak i w
CAM. Zaleznie od potrzeb, z gébrnego menu mozemy wybrac, ktére kolumny listy bedg
wyswietlane.

Magazyn narzedzi

Kolumny = Specjalne

¥ Zmierzony ' Opis | Zmierzony | Offsetz | slot | ~

Offset ¥ =4mm TAK 2067 o

v OffsetZ 3mm NIE o =

Dhigase —amm | NE 0 —

[V Siot _Emm L ONE 0 e

Multislot =18mm TAK 0 =

ik Frezv_s2 120* D=18mm ' NIE 0 _—

Frez kulowy D=4mm O NE 0 —

9 |Frez kulowy D=5mm L ONE 0 e

10 |FrezV 35° D=0,5mm TAK 27,46 -
11 |FrezV 60° D=3mm ' NIE o — v



PikoCNC Copyright © 2022 PPHU ELCOSIMO 18
Kolumna Opis

Nr. Numer narzedzia w systemie.

Opis Krétki opis narzedzia.

Zmierzony Znacznik okreslajgcy czy narzedzie jest zmierzone. Jesli nie jest, to przed
pierwszym uzyciem uruchomi sie procedura pomiaru narzedzia po czym znacznik
zostanie automatycznie ustawiony na ,Tak”. Znacznik musimy ustawi¢ recznie na
.NIE” ilekro¢ wymienimy narzedzie na nowe, lub chcemy wymusi¢ pomiar.

Offset X Przesuniecie narzedzia w osi X. W tabelce ekranowej wartos¢ wyswietlana w
kolumnie G43. Wiecej informacji w dziale ,Koordynaty” dokumentu
Gcode_maual.

Offset Y jw. wosiY

Offset Z jw. w osi Z. Warto$¢ ustawiana zazwyczaj automatycznie podczas pomiaru
dtugosci narzedzia.

Dtugosc¢ Zanegowany offset dla osi Z

Slot W przypadku maszyn z ATC pole zawiera numer slotu zajmowanego przez
narzedzie w fizycznym magazynie narzedzi maszyny.

MultiSlot Pole uzywane dla wielonarzedziowych gtowic wiertarskich.
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6.3.1. Parametry narzedzia

Paramnetry narzedzia

3
Indeks T2 \ 7\\ Domysine parametry dla CAM
Opis |Frezp}askiD=2mm | * CAN
/ Obroty (S =
TV0  Frez ptaski v /| ¥ (S) | 20000 -
“‘“
S rewzOfw
| Krok zagtebiania
D _/
} 1
Widok
Kolor do symulacii B 3z [ 4 ‘
Waektor kKierunku {XYZ)
|
oo [ o0 E] [0 B] [oBF— 5
\/Zastnsuj

W oknie ustawiamy parametry narzedzia na potrzeby CAM oraz symulaciji.

(1) Parametry opisujgce typ i wymiary narzedzia. Na podstawie tych wartosci CAM
generuje sciezke i wykonywana jest symulacja.

(2) Przycisk umozliwia automatyczny opis narzedzia na podstawie zadanych
parametrow.

(3) Zaznaczenie opcji powoduje, ze wybierajgc narzedzie w CAM zatadowane zostang
parametry podane nize;j.

(4) Kolor uzyty w symulaciji.

(5) Orientacja ekranowego kursora narzedzia. Trzy pola to sktadowe X,Y,Z wektora.
Zazwyczaj wpisujemy tam wartoséci: -1, 0, 1. Domysinie dla frezarki narzedzie
skierowane jest w dot 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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7. Panel GCODE

7.1. GCODE

Pokazuje nasz aktualny program g-kod. W trakcie wykonywania programu linia
podswietlona wskazuje aktualnie wykonywany wiersz. Kiedy program nie jest wykonywany
klikniecie na linie podswietla tg linie na podglgdzie graficznym — dziata to takze w drugag
strone — klikniecie na podglgdzie graficznym podswietla odpowiadajgcg linie g-kodu.

Klikajgc RMB na liste mamy menu podreczne:

1 — !
GCODE INFO OFFSET PREF LOG \“ﬂ

N250 G3 X47,38 Y66,056 1-1,732 JO g
N260 G1 X9,635

N270 G3 X7,903 Y64,324 10 J-1,732
N280 G1 Y58,709

N290 G3 X9,635 Y56,977 11,732 JO
N300 G1 X23,626

N310 G1 Y16,619

N320 G0 Z5 S
Edytuj linie..

Edytuj program..

Zmien "F"

N330 GO X59,
N340 G1Z-1H

N350 G1 X59,
N360 G1 X60, Eksport G-code => CAM

N370 G1 XEU. Eksport G-code ZX (linia skanowania) => CAM
N380 G1 X60,841 Y42,004

N390 G1 X61,309 Y42,625

N400 G1 X61,842 Y43,203

N410 G1 X62,425 Y43,724

N420 G1 X63,034 Y44, 171

Edytuj linie — otwiera okienko gdzie mozemy zmienic tres¢ aktualnie podswietlonej linii.
Edytuj program — otwiera okno gdzie mozemy edytowac caty program.

Zmien ,F" - mozemy zmieni¢ parametr ,F” (predkos¢) dla danych osi. Ta metoda zmiany
nadaje sie tylko do programéw 2D, 2.5D.

Eksport G-code => CAM — eksport trajektorii XY programu do CAM jako geometria XY
Eksport G-code ZX => CAM — eksport trajektorii ZX programu do CAM jako geometria XY

Opis obstugiwanych g-kodéw mozna znalez¢ w dokumencie Gecode_manual.



http://www.pikocnc.com/download/GCode_manual.pdf
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7.2. Panel INFO

GCODE INFO OFFSET PREF

Informacje o programie

[ »

TUzyte narzed=zia:
T1 T2

Ticznilki M:
M3 Mea ME
1 O 2

T.diczniki &:
eta] =1 G2/3
o] 10 ]

Pozycla dla &54:

miry ma = Al &
b4 20.93 94 &8 T73.75
W 9SS, 97 157 01 57 .04
o —1.00 5.00 &.00 (B

Pozwvcja dla &55:

mir ma dlt
= 185.14 273 .88 88.73
g 91 .20 155.8¢ 63.96
Z —-1.00 5.00 &.00
F 2000 5000
= 10000 10000

Przejazdy:
G0: 17e.41mm
1l G2 E3: 578.98mm

*Czas wykonania:
O = 0 = 10 sek.

Panel informaciji o programie:
* Uzyte narzedzia.
* Liczniki wykonania komend M3 M6 M8.
» Liczniki uzycia komend GO G1 G2 G3.
* Pozycje programu dla kazdej uzytej bazy materiatowe;j.
* Maksymalne i minimalne wartosci F oraz S wystepujgce w programie.

» Dtugosci i czas przejazdow.



PikoCNC Copyright © 2022 PPHU ELCOSIMO 22

7.3. Panel OFFSET

GCODE INFO OFFSET PREF LOG

PoloZenie programu

Przesuniecie XY (mm)

000 300 EED
wjjoojf mlim{wicEs

Skala 100% QRI[VN0]0

[]Mie skaluj Z

Obrod
Ox Oy []oo*

Przekoszenie

m m Kat: 0,00*
_ vowse |

[] Zeruj przy otwarciu pliku

7.3.1. Przesuniecie XY

Ustawia przesuniecie programu wzgledem bazy materiatowej. Mozemy recznie wpisaé
wartosci w pola, lub uzywajgc przyciskow nizej ustawi¢ je automatycznie. Zielony punkt
referencyjny pokazuje przesuniete zero programu.

Program bez offsetu:

PotoZenie programu

Przesunigcie XY {mm) ARK 1
000 [[ooo /EES w

Kursor narzgdzia

] Mie skaluj Z

Obraé
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Lewy dolny naroznik programu pod narzedziem.

PotoZenie programu

Przesunigcie XY {(mm)

1238 3 [1879 [ EEY

100,00 -
[~ Mie skaluj Z

Przesunigte zero programu

Potoienie programu

Przesunigcie XY (mm)

69,80 |3 7,18 [

Polozenie programu

Przesunigcie XY {(mm)

12,38 :||-3316 |

s

[ Nie skaluj Z

Ox Oy a0

PotoZenie programu

Przesuniecie XY {mm)

151,98 2 33,16 :

Nie skaluj Z
Obroc
[x Oy oo

MrznlbacTnnin
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PikoCNC

Prawy dolny naroznik programu pod narzedziem.

Potozenie programu
Przesuniecie XY (mm)

-151,98 & 18,79

A Mie Braluj Z

Obréé
Mw Mw M ans

Centrowanie programu na materiale.

Potoienie programu
Przesunigcie XY (mm)

742 Flae2 FED

£ (oo

[ Mie skalu,

Obréé

My Mw Man*

Podswietlona linia programu pod narzedziem.

PoloZenie programu
Przesuniecie XY (mm)

1064 |2 -33,16

[ Nie skaluj Z

Obroc
x Oy [J90*

Przekoszenie
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7.3.2. Przeksztatcenia obrotu

Srodkiem obrotu dla tego typu przeksztatcen jest geometryczny $rodek programu.

Odbicie lustrzane w osi X:

L=\ 100,00
I Mie skaluj Z

Obrac

b1% Oy []90*

zekoszenie
m Kat: 0,00*

Odbicie lustrzane w osi Y:

SRS (100,00 =
[ Mie skaluj Z

Obroc
[ M a0

Przekos e
Kat: 0,00*

Obrot o 90*

PotoZzenie programu

Przesuniecie X¥ (mm)

0.0 o)
OO0 niE) -«

Mie skaluj Z

-

-

Obroc
Ox Oy kg0

Przekoszenie

m at: 0,00*
| vowsme |

[ Zeruj przy otwarciu pliku
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7.3.3. Przekoszenie
Przekoszenie umozliwia obrét programu w osi ,Z” wokét zera bazy materiatowe;.

] KA ey e [y =

LS (100,00
[+] Mie skaluj Z

Obréé
Ox Oy [Joo=

Przekoszenie

m m Kat: -5,25*

Przekoszenie ustawiamy w ten sposob, ze najezdzamy narzedziem na dolng krawedz X,

lub lewg krawedz Y materiatu i naciskamy przycisk ,Ustaw”.

7.3.4. Skala
Umozliwia zmiane skali programu (rozmiaru). ,Nie skaluj Z” blokuje skalowanie w osi ,Z”.

7.3.5. Domyslne

Zeruje wszystkie ustawienia przeksztatcen. Jesli jest zaznaczona opcja ,zeruj przy
otwarciu pliku”, to kazdorazowo gdy otworzymy plik pola bedg zerowac sie automatycznie
— jest to domysine ustawienie.
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7.4. Panel PREF

GCODE INFO OFFSET

Tryb pracy
Wzgledem materiatu {typowy) e
Przejazd koficowy
Mie START LG PD
Odstep (mm) g oo =

Dojazdy START /| PAUZA | PARK

[ ]Bezpieczna na krafcdwece HOME

WysokoSC bezpieczna |50 00 =

Odlegtosc dojazdu |4 o =

Predkosd dojazdu
Zakonczenie programu
Mic nie rob w
Kontrola urzadzen

Wrzeciono Tylko program i

Fompa | Tylko program V)

7.4.1. Tryb pracy

Wzgledem materiatu — zerem programu jest zero aktualnej bazy materiatowej. Jest to
typowy tryb dla frezarki, tokarki etc.

Wzgledem narzedzia - zerem programu jest pozycja narzedzia w momencie nacisnigcia
przycisku START. Tryb typowy dla plazmy, lasera etc. W tym trybie mozna tez wybraé
przejazd koncowy, czyli w ktéry naroznik programu pojedzie maszyna po zakohczeniu
programu.

7.4.2. Dojazdy START / PAUZA / PARK
Parametry dla automatycznych dojazdow. W ustawieniach kontrolera mozna catkowicie
wytgczy¢ automatyke dojazdow.

Bezpieczna na krancowce HOME — wysokos¢ dojazdowa bedzie na pozycji krancowki
HOME minus zjazd (warto$¢ z pola ,zjazd”)
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Wysokos¢ bezpieczna - jesli nie jest zaznaczona opcja wyzej, to jest wysokos¢ dojazdu
liczona od zera materiatu.

Odlegtosc dojazdu — jest to odlegtos¢ od Sciezki ktdra zostanie pokonana z predkoscig
GO np. dla 1mm - jesli biezagcy punkt w programie jest na gtebokosci -10mm to do
gtebokosci -9mm narzedzie przejedzie z predkoscig GO. Dalszy odcinek zostanie
pokonany z predkoscig ,Predkos¢ dojazdu”.

Predkosc dojazdu — j. wyzej.

7.4.3. Zakonczenie program
Wybieramy jakg czynnos¢ wykona maszyna automatycznie po zakonczeniu programu.

7.4.4. Kontrola urzadzen

Ustawiamy w jaki sposob sg kontrolowane wrzeciono i pompa. Zazwyczaj ustawione na
» 1ylko program”.
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8. Panel REF

AUTO

I POMIAR MATERIAEU .

STOP
JAZDA REFERENCYJNA POMIAR NARZEDZIA

Jazda referencyjna — przycisk uruchamia sekwencje bazowania maszyny. Jest to
czynnosc, ktorg nalezy wykonac¢ zawsze jako pierwszg po uruchomieniu maszyny
przyciskiem RUN !

Pomiar narzedzia - uruchamia sekwencje pomiaru dtugosci aktualnego narzedzia.

Pomiar materiatu - uruchamia sekwencje wyznaczenia zera materiatu w osi ,Z”. Aby
wykonac ten proces musimy postepowac w nastepujgcej kolejnosci:

1. przejazd narzedziem nad materiat (punkt gdzie bedzie pomiar).
2. podtozenie pod narzedzie (na materiat) czujnika wysokosci materiatu.
3. uruchomienie pomiaru.

Pomiar musi by¢ wykonany zmierzonym narzedziem !

W zaleznoSci od konfiguracji maszyny niektore przyciski mogg byc¢ niewidoczne.
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9. Panel PARK

AUTO PARK MDI

1-4

PARK 1 PARK 2
PARK_ 3 PARK 4

Rodzaj operacjﬂ FNyb(’)r pozycji

Panel umozliwia zapamietywanie aktualnej pozycji maszyny i wykorzystywania
zapamietanej pozycji do roznych celéw. Najpierw klikamy w przyciski wyboru rodzaju
operaciji (jesli inny niz aktualny), a nastepnie jeden z przyciskow z pola opisanego ,wybor
pozycji”

Operacje:

Jedz do pozydji Zostanie wykonany przejazd do pozycji przypisanej do
przycisku. Dojazd odbywa sie na wysokosci bezpiecznej
(ustawienia w panelu PREF) w sekwenciji takiej jak podczas
bazowania. Dojazd w osi narzedziowej nie jest wykonywany
(dla frezarki 0$ ,Z7).

Przypisz narzedzie Do przycisku zostanie przypisana aktualna pozycja maszyny.
Po kliknieciu pojawi sie okienko gdzie mozemy zmieni¢ nazwe
dla tej pozyciji.

Przypisz materiat Do przycisku zostanie przypisana aktualna baza materiatowa.

Przypisz do materiatu |Pozycja przypisana do przycisku zostanie przypisana do
materiatu (biezgcej bazy materiatowej).
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10. Panel MDI

Panel MDI (Manual Data Input) stuzy do recznego wpisywania komend. Liste
komend mozna znalez¢ w dokumencie ,gkod”. Do pola szybko sie przeniesiemy za
pomocy klawisza ,Insert”. W oknie MDI mozemy pisa¢ bez spacji np.
G1X100F1000 czy np. M6T2 Spacje musimy uzy¢ jesli komenda nie konczy sie
cyfrg np. OSC X100F1000.

W pole tekstowe MDI mozemy wpisywa¢ gwiazdke zamiast ostatniej komendy np.
Pierwszy wpis ,,G1 X100”, to przy nastepnym zamiast ,,G1 X50” mozemy wpisac
» X507,

1. Przyciski szybkiego uruchamiania.

2. Pasek recznego wpisywania komend — kiedy klikniemy w pasek, jego kolor zmienia
sie na zotty — oznacza to, ze program jest w trybie edycji tekstu, a co za tym idzie
nie dziatajg zadne skroéty klawiaturowe czy tez poruszanie osiami z klawiatury.
Wyjatkiem jest klawisz ,Esc”, ktéry nadal spetnig swojg role. Jesli chcemy sie
wycofaé z dziatania nalezy tekst skasowac i nacisng¢ ,Enter”. Strzatkami gora/dét
mozemy powracac do poprzednich wpisow.

3. Znacznik przypisywania wpisanego tekstu do klawisza szybkiego wybierania.
Przypisujemy w nastepujgcy sposéb:

- wpisujemy w okno tekstowe (2) komende.
- zaznaczamy ptaszek (3).
- naciskamy jeden przyciskéw (1) do ktérego ma by¢ przypisana komenda.

4. Przycisk wyboru komendy za pomocg wybieraczki plikow.



PikoCNC Copyright © 2022 PPHU ELCOSIMO 32

11. Panel MPG

AUTO oARK o oo I s

‘ OFF ‘ 0.05 ‘ SPEED

Panel umozliwia wybor funkcji dla impulsatora z poziomu ekranu. Krecenie kotkiem
impulsatora wywota okreslone dziatania tylko wtedy gdy:

I [
EA N

* panel jest widoczny.

* Wyzerowane sg wszystkie bity sterujgce pracg impulsatora w PLC czyli
WH_MDO0/1/2.

Kroki dla ruchéw osi konfigurujemy w ustawieniach kontrolera dla impulsatora. Przycisk
~SPEED” oznacza zatagczenie trybu predkosciowego - im szybciej krecimy kétkiem tym
szybciej jedzie 0S.

Widocznos¢ panelu na ekranie konfigurujemy w ustawieniach interfejsu, w polu
,Elementy”.

Zaleznie od konfiguracji maszyny panel moze byc¢ niedostepny.
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12. Panel ATC

PARK

uchwycie

‘ Zainstaluyw ‘ (Odioz do slotu

SYSTEM
Zmien zainstalowane

‘ , STOP
Usunz uchwytu

Panel umozliwia zarzgdzanie narzedziami w maszynach wyposazonych w automatyczng
wymiane narzedzia.

Zaleznie od konfiguracji maszyny panel moze by¢ niedostepny.

12.1. Zmien zainstalowane

Otwiera okno w ktérym widzimy narzedzia aktualnie znajdujgce sie w slotach.

Yu arredria w slotach

i 3

R >> T2

E Narzgdzie zmierzone J

Frez kulowy D=4mm

Frez piaski D=2mm

Frez ptaski D=3mm
Z piaski D=4mm
\

[ Aktualne narzegdzie ]

[ Numery slotow j

—

sS4

s2
S3

w" OK

4\10

¥ Porzuc

Wybranie nowego narzedzia i zatwierdzenie powoduje wykonanie komendy ,M6 Tx” (x

numer narzedzia).
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12.2. Zainstaluj w uchwycie

V Narzedziaw rnagazynku

T2 Frez ptaski D=2mm A
T5 Frez ptaski D=6mm

T6 Frez V 120* D=18mm

T7 Frez V_s2 120* D=18mm
T8 Frez kulowy D=4mm

TS Frez kulowy D=5mm
Tl10 Frez V 35* D=0,5mm
Tll Frez V 60* D=3mm

Tl2 Frez V 90* D=10mm
T1Z Frez V 120* D=10mm
T14 Y.~z V 115*% D=5mm
T15 Wieri. -~ D=0,8mm

T16 Wiertio o ™m

T17 Wiertio D—~ v
‘ Narzedzie zmierzone

0K R ol 3 Porzué

DR OOCORMO R &

Uzywamy tego przycisku gdy recznie zainstalujemy narzedzie w uchwycie. Otwiera sie
okno, w ktérym mamy wszystkie narzedzia zdefiniowane w magazynku narzedzi, a ktére
nie znajdujg sie w slotach.

Przycisk ten robi sie aktywny wtedy, gdy spetnione sg dwa warunki - aktualne narzedzie
mamy TO (brak narzedzia w uchwycie) oraz mamy wolny slot. Kiedy wybierzemy
narzedzie z listy i potwierdzimy, to wybrane narzedzie staje sie aktualnym narzedziem.
Program automatycznie przypisuje dla tego narzedzia pierwszy wolny slot.

12.3. Odtéz do slotu

Przycisk aktywny jesli mamy w uchwycie narzedzie. Nacisniecie powoduje odtozenie
aktualnego narzedzia do slotu — uchwyt zostaje pusty. Odpowiada to komendzie ,M6 TO”

12.4. Usun z uchwytu

Przycisk aktywny jesli mamy w uchwycie narzedzie. Uzywamy kiedy recznie zabierzemy z
uchwytu narzedzie. Slot przydzielony dla tego narzedzia jest zwalniany, a aktualnym
narzedziem staje sie TO.
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13. Panel ,,Pomiary”

POMIARY

SONDA | | MAPA

SYSTEM

Aby zatgczy¢ panel pomiarow zaznaczamy opcje jak na obrazku:

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX  Dodatki
Elementy

I[kana stanu maszyny
[ ] Mate liczniki
Przycisk "Pomiar narzedzia”

[1Panel powtdrzen M99

[]Panel MPG
(] Panel SCAN
Panel MDI

Panel parametrow "3"

Panel pomiardw (frezarka)

[ ]1Panel promienia osi obrotowej "R”

[1Panel licznika wykonanych sztu

G Kod Laser
Przyciski
I Tonacja Domysine

Paski przyciskow

Tia Domysine

Czcionka

Tto podswietlone

I
[ 1
[ 1
I

Czcionka podswietlona

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.
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14. Pomiary za pomocga sondy dotykowe;.

Za pomocg sondy dotykowej mozemy mierzyc:
* Pozycje i kat materiatu
* Pozycje i kat krawedzi
*  Wyznaczac¢ $rodek i Srednice otwordw

* Mierzy¢ odlegtosci

UWAGA'!

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

Porniary

Strona zewnetrzna  Strona wewnetrzna  Inne..  Pomoc Parametry

Predkose szukania
Predkosc fazy precyzyjngj
oty
Srednica son

2 J

10,00 2 Odstep XY
Krawedz 1,/ Wyrmiar X
\ Krawedz 2 / Wymiar ¥

Zejicie / Odejicie sondy

Predkosc przejazddw (0-G0)

Pauza symulacji (5]

[ ] Mierz kat w narcznikach
SmeIaCJa [] Automatycznie zeruj

Angle — -142,431% TR
ID 1 (20)

P1 X[ 44,1100] Y[ 48,8500]

P2 X[ 83,0800] Y[ 48,8500]

dx = 38,970 dy = 0,000

CP X[ 63,5950] Y[ 48,8500]

4

AN //

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
ktérym kierunku.

2. Parametry pomiarow.

3. Tryb symulacji. W tym trybie maszyna wykonuje tylko przejazdy XY miedzy
punktami, ktére bedg bazg wyjsciowg do pomiardéw. 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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14.2. 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 koncowym jest zmierzona pozycja XY. Petna sekwencja pojedynczego pomiaru
wyglgda w nastepujgcy sposob:

1

Przesuniecie o warto$¢ z pola ,Odstep XY”
Zejscie osi ,Z” o wartos¢ z pola ,Zejscie / Odejscie sondy”
Pomiar zgrubny z predkoscig z pola ,Predkos¢ szukania®

o nh =

Odjazd o wartos¢ z pola ,Dystans fazy precyzyjnej”

5. Pomiar precyzyjny z predkoscig ,Predkos¢ fazy precyzyjnej”
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8

6

6. Przesuniecie o wartosc¢ z pola ,,Odstep XY”

7. Uniesienie osi ,Z” o warto$¢ z pola ,Zejscie / Odejscie sondy”

8. Przesuniecie o wartos¢ z pola ,,Odstep XY”

14.3.

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¢ przejazdow (0-G0) — predkos¢ z jakg wykonywane bedg wszystkie
przejazdy oprocz ruchow 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 ktore braty w nim udziat sg zerowane
(koordynaty materiatowe). Po zakohczonym pomiarze sonda zawsze wykonuje
przejazd nad zmierzong pozycje, wiec zawsze mozemy recznie wyzerowac dang
oS.
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14.4. Zaktadka Pomoc

Porniary
Strona zewnetrzna  Strona wewnetrzna  Inne.. Pomoc Parametry
300 % Predkosc szukania
100 % Predkose fazy precyzyjne
Dystans fazy precyzyjneg

Srednica sondy

g
@

Odstep XY

i
4]

10,00 2 Krawedz1/Wymiar X
10,00 % Krawedz 2 / Wyrmiar ¥
- Krawedz 1/ Wyrmiar X 10,00 % Zejicie / Odejicie sondy

- Krawedz 2 / Wymiar ¥ Predkosc przejazdow (0-G0)

I Odstep XY [0 Dystans fazy precyzyjnej Pauza symulagji (s)

[¥E]

(] (D]

=
m
[
=
A=)
o
=
5
=1)
=
£
=
=1
(=1}
o
=

S}"mUIECJa [] Automatycznie zeruj

CLR

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

Mapa wysokosci materiatu umozliwia frezowanie na powierzchniach krzywych.

(=]
=)

g

PRACA

MATERIAE

3

L
=

3

Mapa wysokosci

Mapa  Obszar Raster |Interpolacja Prabkowanie Widok

— [~ Mapa Raster mapy
+ 4 ] Otwérz —
SR [ siatka Skala"Z" 100 £

+++ AW, o
| Wartosc
SKANU) E Zapisz

Uzyj mapy Ch\Users\Andrzej_Wozniak\Desktop'\Mapsimapkal.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 aktualnej
wysokosci materiatu. Przy pomiarze mapy obowigzujg te same zasady co przy pomiarze
materiatu — musi by¢ dokonany wczesniej zmierzonym narzedziem.
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15.1. Obszar

Mapa wysckosci

Mapa Obszar Raster Interpolacja Prébkowanie Widok

] Mapa Raster mapy -11}1] =
Materiat + . "z v
[ Siatka Skala "Z
oo 3] seokescfizse 2 ] Wartose
artosci
Y R e

Uzyj mapy

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

15.2. Raster

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

Widok

N
i DN = e

Mapa Obszar 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.



PikoCNC Copyright © 2022 PPHU ELCOSIMO 43

15.3. Interpolacja

Mapa wysckosci

Mapa Ohbszar 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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15.4. Prébkowanie

Mapa wysckosci

Mapa Obszar Raster Interpolacja Prébkowanie Widok

Rast -

Predkuéé HUkania SDnda I:mm:l Mapa = map}r arDD =
[]Siatka Skala "Z" |1.00 =

Wycofanie (mm] 10,00 - -

[+] Wartosci

Czekaj (s) 0,00 =

Uzyj mapy

Parametry dla procesu skanowania za pomocg sondy dotykowe;.
Predkosc¢ szukania — Predkosc¢ z jakg 0$ Z bedzie schodzita przy probkowaniu.
Wycofanie — Wartos¢ 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”.

15.5. Mapa
Mapa wysckosci
Mapa Ohszar Raster Interpolacja  Prébkowanie Widok
Mapa Raster mapy 3,00 =
L p— *
+++ [] Siatka Skala"Z" 100 2
+++ ZERU)
~| Wartosci
SKANWI EZapin
Uzyj mapy ChUsers\Andrze)_Wozniald\Desktop\Mapsimapkal.maph

Skanuj — Rozpoczyna proces skanowania

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

Uzyj mapy — Umozliwia tymczasowe wytgczenie mapy.



PikoCNC Copyright © 2022 PPHU ELCOSIMO 45

Jesli mapa jest aktywna, to zapala sie lampka obok przycisku ,Mapa” w panelu pomiarow.

POMIARY

SONDA ||| MAPA
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16. Skroty klawiszowe

16.1. Klawisze kontroli pracy maszyny

Klawisz Funkcja

Ctrl+ O Otwarcie pliku programu, cam etc.

TAB Nawigzanie potgczenia z kontrolerem

Shift + TAB Roztgczenie potagczenia z kontrolerem.

Tylda RUN.

Esc E-Stop z klawiatury.

S START

E STOP

Space PAUZA, kasowanie komunikatow ekranowych.

Home Przejscie do zaktadki PARK

Insert Przejscie do zakfadki MDI

Backspace Czyszczenie sladu wykonania $ciezki.

J Otwiera okienko ,Jedz do pozyciji...”

I Powtdrzenie ruchu z okienka ,Jedz do..” jesli ruch byt w trybie
przyrostowym.

Ctrl +Z Przejazd do znacznika ekranowego

Ctrl + M Przejazd do pozycji wskaznika myszy na ekranie.

Ctrl + X Przejazd do pozycji zera materiatu (XY).

Ctrl +C Przejazd na srodek materiatu.

Ctrl+ P Przejazd na pozycje zera programu — dziata tylko w trybie pracy
,wzgledem narzedzia” (plazma, laser etc)

Ctrl+ U Aktualizacja zera programu — dziata tylko w trybie pracy ,wzgledem
narzedzia”.

Ctrl + > Przejazd po $ciezce do nastepnego punktu.

Ctrl + < Przejazd po $ciezce do poprzedniego punktu.

F8 Uruchomienie skryptu (jesli zatadowany).

F9 S-10%

F10 S +10%

Shift + F9, F10 S =100%

F11 F-10%

F12 F+10%

Ctrl + F11 F(GO, JOG) - 10%

Ctrl + F12 F(GO, JOG) + 10%

Shift + F11 F =100%

Shift + F12 F(GO, JOG) = 100%
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16.2. Klawisze poruszania osiami (jog)

Klawisz Kierunek jazdy
Strzatka w lewo X-
Strzatka w prawo X+
Strzatka w dot Y-
Strzatka w gore Y+
PageDown Z-
PageUp Z+
- (klaw. numeryczna), K A-
+ (klaw. numeryczna), L A+
G B-
H B+

16.3. Klawisze trybu dla jog

Klawisz

Rodzaj ruchu

Bez dodatkowego klawisza

Ruch pojedynczy zgodnie z krokiem z zakfadki JOG

Citrl

Ruch cigglty powolny

Shift

Ruch ciggly szybki

16.4. Klawisze zmiany widoku

F1 Widok materiat.

F2 Widok program.

F3 Widok stoét (obszar roboczy maszyny).
F4 Widok wszystko.

End Tabelka ekranowa ON/OFF
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17. CAM
17.1. Ekran

1 3 4
T A © . A A
EEEEEE R e BN EE
[Croepe - angecf vex s toelrbhiFmTI i +K b6 @S]

v BB | Geometria
» @ [HrEXT
[ Kontur_1[0]
[ Kontur_1[1]
(Y Kontur_1[2]
[ Kontur_1[3]
[ Kontur_1[4]
[ Kontur_1[5]
w | DRAW
[] Kontur_34
[ | Kontur_35
Kontur_36
;] Kontur_37
J [Z Obiekty 3D
w ) [ Sciezka
w  « [} [W] Offset(1) T3 F2/0,5 S1 1041 mm
b Elementy geometrii (6)

b i i Proces_4
[ Szablony
Parametry Transformacje
Mazwa Wartosé -~
b Offser
MNazwa Offset(1)
Kolor
Wiaczony TAK
Punkt bazowy X0,000 Y0,000
Szablon Offset _def
b Parametry pracy
Gleb. poczatkowa 0.0
Glebokosé 10,0
Krok zagtebiania 10
Przejéc/ Krok ostatniego 10/1,000
"Z" dojazdowe 10,0
7" nrreiardowe 50 it

. Buduj

= = Siatka: OFF

Okno CAM umozliwia tworzenie $ciezki narzedzia na podstawie zadanej geometrii lub
obiektéw 3D (*.stl).

1. Pasek narzedzi zwigzanych operacjami zapis/odczyt.
Pasek narzedzi zwigzanych z wyborem widoku.
Pasek narzedzi tworzenia procesow.

Pasek narzedzi do edycji geometrii.

Pasek narzedzi do edycji weztdw geometrii.

Drzewko elementow projektu.

Lista parametréw elementu podswietlonego.

© N o o bk Wb

Panel transformacji geometrii, oraz punktu referencyjnego.
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17.1.1. Drzewko projektu

= Genmetria%izj =
v ) | DRAW <@
/[ Kontur_46

/O Kontur_186
 [5 Kontur_187

. 75 Kontur_188

J T\ Kontur_185[0]
/T Kontur_185[1]
J T\ Kontur_185[2]
L,/ Kontur_189

. B4 Kontur_191
;] Kontur_193
TEXT

; [F) Kontur_190
Ubleknr 3D @
(81" S s 5]
Sciezka )
@]}J B [m] offset (1) T2 F2/0,5 ST 10/1 mm
b || Elementy geometrii (1}

P i F'r!u ces 3

4 El ¥ | LI-I Profil (1) T1 F1/04 31 1/1mm
4 W ¥ . Pocket(2) T1 F1/04 31 2/1 mm

w || Szablony ﬂ]
w || [m] Offset
@ [ offset _def
B offset_T12
B ofizet_T5 w
Parametry Transfnrma«%A]

w e

Mazwa Wartosc A
» Kontur_188
Tip tamana otwarta
Kierunek Miezmany
Hosc seamentdw 2

Zaroweczki ON/OFF widocznosci danego elementu na podglgdzie graficznym.
Ikonka ON/OFF widoku blatu stotu.

Folder geometrii.

Podfolder geometrii tzw. ,grupa”.

o kw0 Dbd =

Elementy geometrii (kontury). Ikonki mowig jaki typ konturu reprezentuja: linia,
okrag, tuk, prostokat, tamana zamknieta, famana otwarta, kontur zapetlony (kontur
przecinajgcy sie sam ze sobg), blok. Przeciggajac elementy myszkg mozemy
zmienia¢ kolejnosc.
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Folder obiektéw 3D (.stl)

© © N O

Element typu blok — moze zawiera¢ wiele konturow.

Przetacznik sposobu wys$wietlania obiektu 3D - jako bryta lub jako siatka.
Folder z listg procesow. Procesy wykonywane sg w takiej kolejnosci w jakiej sg na

liscie. Chwytajgc proces myszkg mozemy zmieniac¢ kolejnosc.

10. Proces obrobki.

11. Przycisk ON/OFF procesu do koncowego g-kodu.

12.Folder geometrii uzywanej przez proces. Zawsze mozemy dodac lub usungc¢

geometrie z procesu.

13.Folder szablonéw procesow. Szablony to zestawy gotowych parametrow dla
danego procesu. Zielong kropkg oznaczony jest szablon domysiny — kiedy
tworzymy nowy proces bedzie przyjmowat parametry z tego szablonu.

14.Zaktadka ,Parametry” gdzie edytujemy wiasciwosci podswietlonych na liscie

elementow.

15. Zaktadka transformacje — przeksztatcenia geometryczne.

16. Suwaki umozliwiajgce dopasowanie wymiaréw okien i kolumn w tabelkach.

17.1.2. Poruszanie sie po drzewku

Klawisz

Funkcja

Strzatka w gore

Pozycja wyzej

Strzatka w dot

Pozycja nizej

Strzatka w lewo

#1 Zaznaczenie calej gatezi.
#2 Zwiniecie gatezi.

Strzatka w prawo

#1 Rozwiniecie gatezi (jesli zwinieta)
#2 Przejscie do pierwszego elementu w gatezi

F + Ctrl Zwiniecie wszystkich gatezi

LMB Podswietlenie jednego elementu

LMB + Ctrl Podswietlanie kolejnych elementéw.

LMB + Shift Podswietlenie zakresu elementow.

RMB Otwiera podreczne menu kontekstowe, zaleznie jaki

obiekt mamy podswietlony.
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17.1.3. Menu na liscie geometrii

v BB Geometria
b4 DRAW

o [y

;/ [[] Kontur_£= : :
) -] Obiekty 3D Dodaj / usun z procesu
v [ Sciezka Zmien nazwe...
» ¢ MElIPock  porujpxF 3
p [ Szablony

Utwdrz pusta grupe ﬁ
& Zablokuj grupe
Odblokuj grupe @
Ustaw poziom "Z" %63
Widok b
Kopiuj Ctrl+C
Parametry
Wytnij Ctrl+
Mazwa
b Kontur 46 Wilg Ctrl+W
Typ Wklgj jako nowa grupe 7
Kierunek Duplikuj zaznaczone 8
Obwad | Usur[DEL]
b Wymi
o Cofnij [CTRL+Z]
Szerokosc
Wysokosc EI LS )g 9
» #1 Pozycja Ustawienia importu
X Centruj materiat na stole 10
¥ Ustaw "R" osi obrotowej | centruyj
Pozycja £ 0,00

Kiedy na drzewku mamy podswietlony jaki$ element geometrii, to klikniecie RMB otwiera

podreczne menu jak wyzej.

1. Dodaj / Usun z procesu - Otwiera okno, gdzie zaznaczone kontury mozna dodac,

usuwac lub podmieni¢ w wybranych procesach.
Po prawej stronie zaznaczamy o jakie procesy
chodzi, wybieramy rodzaj akc;ji i klikamy OK.

2. Zmien nazwe - Zmiana nazwy konturu lub grupy.
Mozemy zmienia¢ nazwe wielu elementow
jednoczesnie — wtedy sg numerowane.

3. Eksportuj DXF — podswietlone kontury mozemy

PikoCAM

Procesy - dodaj usun geometrie
Pocket (3)
€l Al [®
] Profil {2)
Profil (3
B @ Dodaj
) Usun
() Zastap
« 0K o Cancel

zapisac jako plik .dxf

4. Utworz pustq grupe — Tworzy nowy, pusty folder geometrii.

5. Zablokuj grupe - Zablokowanie grupy uniemozliwi

a jej skasowanie i dokonywanie
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transformacji (przesuwanie, obracanie etc.)

6. Ustaw poziom ,Z" - Kontury mogg mie¢ wiasny poziom ,Z” ktéry gtéwnie
wykorzystywany jest przy generowaniu krawedzi ptaszczyzn z obiektow 3D. Tutaj
mozna ustawi¢ go recznie. Aktualng wartoS¢ mozna odczytac na liscie wiasciwosci
konturu.

7. Wklej jako nowgq grupe - Kontury, ktore mamy w schowku mozemy wkleic¢ jako
nowa grupe.

8. Duplikuj zaznaczone - tworzy kopie podswietlonych elementéw. Do nazwy
dodawana jest koncéwka ,_copy”.

9. Ustawienia importu - Okienko w ktorym ustawiamy jakim czynnoscig wstepnym
bedzie podlega¢ importowana geometria (dxf, Ipt). Wiecej w temacie ,Geometria”

PikoCAM x

Import geometrii

Automatycznie scalaj Pytaj
Sciagaj do [0,0]
Filtracja wektorow

[ Importuj de folderu
IMPORT

«F OK ¥ Cancel

10. Centruj materiat na stole - Opcja przydatna gdy pracujemy bez kontrolera i
materiat nie jest widoczny w cato$ci (chowa sie pod stotem lub jest poza obszarem
roboczym). Uwaga! - wptywa takze na potozenie materiatu na maszynie!

11. Ustaw ,,R"” osi obrotowej i centruj - Podobnie jak wyzej, ale dotyczy osi obrotowe;j.
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17.1.4. Menu na liscie folderu obiektéw 3D

@

/] Kontur_1
Objek ==
& Dodaj plik STL
v ' {:‘5 _2 ] P

| Sciek £l Dodaj walec
; + @ Dodaj szescian o0y
i vl £\ Dodaj stozek 0.0 F

-
b . =

Dodaj plik STL — Dodaje obiekt STL z pliku. Obiekt STL mozna zaimportowa¢ takze przez
ikonke ,Import” z gornej belki. Pozostate pozycje dodajg proste obiekty 3D.

17.1.5. Menu na liScie obiektow 3D

Ly e
w ) [ Objekly 3D

b SiE
- 7 ;e{ﬂ:a Kreator obiektu @
4 Zmien nazwe
) v = Zmien Sciezke pliku @

Duplikat

Generuj krawedzie @
Generuj linie wody
Usur [DEL] @

b .

1. Kreator obiektu — otwiera okno gdzie mozna ustawi¢ wymiary i potozenie obiektu
3D.

2. Zmien nazwe — Zmiana nazwy obiektu. Domyslnie zawsze jest taka jak nazwa
pliku z ktérego obiekt pochodzi.

3. Zmien sciezke pliku — Obiekty STL nie sg przechowywane w plikach .cam, a
jedynie Sciezka do nich. Opcja ta pozwala ustawi¢ nowg Sciezke pliku dla danego
obiektu. Jesli program po otwarciu pliku .cam nie znalazt Sciezki do obiektu, to
niebieska ikonka zawiera dodatkowo czerwony wykrzyknik.

4. Duplikat - Tworzy duplikat obiektu.

5. Generuj krawedzie - Otwiera okno gdzie mozemy wygenerowac¢ krawedzie z
gornych lub dolnych ptaszczyzn obiektu 3D. Kontury te mogg stuzy¢ jako geometria
do procesow obrobki.

6. Generuj linie wody - otwiera okno gdzie mozna wygenerowac linie przeciecia
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obiektu z planem XY na danej wysokosci Z (warstwice).

17.1.6.

¢« [ [m] BREE————
o | o Eﬂﬁset[ =7 Buduj wszystkie (bez czasochlonnych) [Ctrl+EB]

J « [ [m] Offset ( Buduj wszystkie [Shift+Ctrl+B] @

J « [ [m] Offset "t Zastosuj szablon... @ » Cdepnij szablon
Smgn;ﬁset ¥ Wiz do abibk B Offset _def
e et % Wylacz z obrébki Offset_T2
P asamgy | #8 Zaznacz przez nazwe @ Eaket 1

Aa

iffset

azwa Whlej geometrig @ Chrl+V
olor Usun [DEL]

faczony =] zZwin Ctrl+F
unkt bazowy -EE- Ustaw punkt bazowy @

Menu na liscie proceséw

Zaznacz na liscie geometrii @

Buduj wszystkie (bez czasochtonnych) - buduje wszystkie procesy oprocz
,vcarve” oraz ,surface”.

Buduj wszystkie - buduje absolutnie wszystkie procesy.
Zastosuj szablon — ustawia parametry proceséw zgodnie z wybranym szablonem.

Zaznacz przez nazwe — podswietla procesy, w ktérych nazwach wystepuje wpisany
tekst.

Zaznacz na liscie geometrii — zaznacza na liscie geometrii elementy, ktére uzywa
proces.

Wklej geometrie — wklej do elementéw geometrii procesu kontury, ktére mamy w
schowku.

Ustaw punkt bazowy — ustawia punkt bazowy geometrii procesu(éw) zgodnie z
aktualnym potozeniem punktu referencyjnego.
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17.1.7. Menu na liscie parametréw procesu

¢ Buduj écietke Ctrl+B

ﬁ Zastosuj szablon ... »
Zapisz jako szablon
Zapisz jako szablon domysiny
Edytuj szablon [Offset _def]

-EH- Ustaw punkt bazowy

Zapisz jako szablon — parametry procesu zapisujemy jako szablon.
Zapisz jako szablon domyslny — jw. tylko bedzie to szablon domysiny.

Edytuj szablon — Przenosi do edycji szablonu z ktérego korzysta proces.

17.1.8. Menu na liscie parametréw szablonu

Przejsc/ Krok ostatniego 2011,000

"7 dojazdowe n l
Aktualizuj szablon w procesach I
"L przejazdowe
Absolutne MIGIP 0,00/ -2000/500
b Posnw (Fl

Aktualizuj szablon w procesach — Zostang zaktualizowane wszystkie procesy, ktore
uzywajg tego szablonu.

17.1.9. Kalkulatory wyrazen
Przy polach gdzie mozna wpisa¢ wartos¢ z przecinkiem mamy podreczny kalkulator.

ESC - zamkniecie okna, w polu edycji zostanie pierwotna warto$c¢.

HOME - przywrécenie pierwotnej wartosci — taka jaka byta przy otwarciu okna.

ENTER — zamkniecie okna i przepisanie nowej wartosci do pola edycji. Skrét ten dziata
jesli wpisane wyrazenie jest prawidtowe tzn. w polu wyniku nie widnieje komunikat #ERR.
Aby dowiedziec sie wiecej o zaistniatym btedzie nalezy myszkg najechac na pole wyniku -
komunikat o btedzie wyswietli sie jako podpowiedz.

§/2.000 |

5.0 =
7.0 6.0+{2*{1?13_23)}+5in{0_4[}

0.00/-12.00/7.00 Bl

16.91573413
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17.1.10. Tryb edycji wielu proceséw jednoczesnie

w |/ BE | | Geomelria

b o DRAW
J [ Obiekly 3D
w ) [ Scieka

b o [ [m] Offset (1) T2
b« [ [m] Offset (2) T2
p o+ [ [m] Offset (3) T2
p o« [ [m] Offset (4) T2
b o [ [m] Offset (5) T2
b« [ [m] Offset (6) T2
b « [ [m] Offset (7) T2
b« [ [m] Offset (8) T2

p || Szablony

Parametry

Mazwa

b Offser
Mazwa
Kolor
Waczony
Punkt bazowy
Szablon

¥ Parametry pracy
Gteb. poczatkowa

Gtebokosc

Krok zagtebiania

Przejsc ! Krok ostatniego

"Z" dojazdowe

"Z” przejazdowe
Absolutne MIGIP
b Posuw (F)
Obrdbka XY
Zagtebianie
P Narzedzie
Indeks

Info

Obroty (S)
b Scieika

Offset

Kierunek

F3/1 320 20/1 mm
F2105 51 12/3 mm
F2/05 51 10/1 mm
F2/0,5 51 10/1 mm
F2710,5 31 1071 mm
F2/05 51 1071 mm
F2/05 51 10/1 mm
F2/05 351 10/1 mm

Transformacje
Wartosé

Offset (1)
|

TAK

0,000 ¥0,000
Offset_T2

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

Przeciwbieiny

Mozemy edytowac wiele takich samych procesow jednoczesnie. Kolorem podswietlane sg
pozycje, ktdre majg rozng wartos¢ w poszczegodlnych procesach. Jesli chcemy tg wartosc
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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17.2. Generalne zasady pracy z CAM

Aby zrozumie¢ podstawy pracy wykonamy najprostszy projekt w takiej kolejnosSci:
1. Narysujemy geometrie.
2. Utworzymy proces na bazie narysowanej geometrii.
3. Zmienimy domysine parametry procesu na zgdane i... zamykamy CAM.

W naszym projekcie bedzie wybieranie wnetrza kwadratu o wymiarach 10x10 cm, na
gtebokos¢ 10mm. Kwadrat ma by¢ na pozycji X10 Y10 mm (LD naroznik).

Rysujemy kwadrat:

faznacz [Esc] .

Przesun [M]

Linia

K| K

Prostokat
tamana
Okrag
Tekst

|
N
+
/-'
.
C
i

Klikamy na przycisk narzedzi do rysowania i wybieramy ,Prostokat”. Na ekranie, w miejscu
gdzie bedzie pierwszy naroznik (mniej wiecej) klikamy LMB i caty czas trzymajgc LMB
przeciggamy myszkg rysujgc zétty prostokgt. Puszczamy klawisz LMB. Otrzymamy
zapewne cos jak na ponizszym obrazku. Teraz klikamy RMB aby zatwierdzi¢ ksztatt i aby
powstata z niego geometria.
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W momencie klikniecia RMB na liscie geometrii utworzony jest nasz kontur (1). Wszystko
co recznie narysujemy dodawane jest do folderu ,DRAW”. Jako, ze nasza figura nie jest
jeszcze tym, czym mam byc, klikamy na pola wtasciwosci (2) i wpisujemy wiasciwe
wymiary i pozycje. Na koniec klikamy ,Zastosu;j” (3).

WV PikoCAM C\Users\cosim\Desktop\Przykiad1.cam [*]

=-lcr-| o~ @ m
(| B R e | % b Il -k I i

au
E]
[I]]

S5- 2 BED| M| B NED
Lo @ e - 4K 3| ale |l v

v B Geometria
w ) | DRAW

/[ Kontur_46

Obiekty 3D

X

j Sciezka 1
3 Szablony
Parametry Transformacje
MNazwa Wartosc
¥ Kontur_46
Tvp Prostokat
Kierunek CCw
Obwéd 26941
» Wymiary
Szerokosc 64,244
Wysokosé 70,461
» #1 Pozycja
X 17,721
¥ 14,365
Pozycja Z 0,00

|&#] Zastosuyj == _ Siatka: QI



PikoCNC Copyright © 2022 PPHU ELCOSIMO 59

Majgc gotowg geometrie upewniamy sie, ze jest zaznaczona (podswietlona) i klikamy na
przycisk tworzenia procesu ,Pocket” (wybieranie kieszeni).

W PikoCAM C:\Users\cosim\Desktop\Przykiad1.cam [*]

- B @D W8 al e
LLoO @6 @®  aHH

w ) BB Geometria
v « DRAW

)

. [ Kontur_46
¥ Obiekty 2D
W Sciezka
B [ | Szablony
Parametry Transformacje
MNazwa Wartosc
» Kontur_46
Typ Prostokat
Kierunek CCwW
Obwdd 400,00
» Wymiary
Szerokosc 100,0
Wysokosd 100,0
» #1Pozycja
X 10,0
¥ 10,0
Pozycja Z 0,00

|&] Zastosuj

— — Siatka: OFF
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W folderze ,Sciezka” pojawi sie nasz proces, nizej na licie jego parametry. Kiedy
rozwiniemy proces, wewnatrz zobaczymy folder ,Elementy geometrii”, ktory zawiera
geometrie bedgcg bazg naszego procesu. Nie sg to kopie zroédtowej geometrii a nijako
Jinki”, zatem jesli zmienimy wymiary naszego kwadratu automatycznie zmieni sie wymiar

w procesie. Elementy geometrii mozna dodawac i usuwac.

54 8 @
L Lo ®WeE &

w | BB Geometria
v | o] DRAW
, [[] Kontur_46
J 21 Obiekly 3D

w ) [ Scietka

|| oo | [ &
h oo ALl £

el &2

w ./ « [ [B] Pocket(3) T1 Fi/04 51 2/1mm

- Elementy geometrii (1)

[ ] Kontur_46
[ ] Szablony

Parametry

Mazwa
» Pocker

Mazwa
Kolar
Wiaczony
Funkt bazowy
Szablon

+ Parametry pracy
Gteb. poczatkowa

Gtebokosc

Krok zagtebiania

Przejsc i Krok ostatniego
"Z" dojazdowe

"L przejazdowe

Absalutne MIGIP

Transformacje
Wartosc

Pocket (3)

TAK

X0,000 Y0,000
Pocket(1})15

0,0

2,0

1,0

271,000

10,0

5.0
0,00/-2,0045,00

.7 Buduj
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Teraz zmienmy parametry procesu: gtebokos¢ ma by¢ 10mm, 10 przejs¢ - czyli krok
zagtebiania 1mm. W pole ,”’Krok zagtebiania” mozemy réwniez wpisa¢ ujemng ilos¢
przejs¢ — zostanie przeliczona na krok w mm. Pola oznaczone kolorem (1) oznaczaja, ze
wpisana wartosc jest rézna od parametréw w uzytym szablonie.

Klikamy ,Buduj”.

. = .. —
-3 BEO| M8l NEBEEESE-|Cc-| O s-@
LL®@p® - 383 ¢ V¥ X| 5 Te| ¥ hIFIMTIT

~ G HC Geometria!*,

P [TDRAW NN\
3 Obiekty 3D ‘ 2 ‘

w ) [ Sciezka \ )

b o « [ [B] Pocket (@) T4 F1T04 ST 1071 mm

p || Szablony

Parametry Transformacje

Mazwa Wartosc
» Pocker
Mazwa Pocket (3)

Kolor [
Wihaczony TAK

Punkt bazowy — X0,000 ¥0,000
Szablon ‘ ) L ‘ Pocket (1)15

» Parametry pracy
Gteb. poczatkowa 0,0
Gtebokosé 10,0
Krok zagtebiania 1,0
Przejs¢/ Krok ostatniego 10/ 1,000
"Z" dojazdowe 10,0
"Z" przejazdowe 5,0

Absolutne MW/G/F 0,00/-10,00/5,00

» Posuw (F)
Obrobka XY 1000
Zagtebianie 400
» Narzedzie
Indeks T4 Frez ptaski D=4mm
Info D=4mm
Obroty (3) 1000
» Sciezka
Kierunek Przeciwbiezny
W
2 Buduj

Kliknijmy jeszcze na widok z boku (2) aby sie upewnic¢ czy wszystko dobrze...
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Wyglada Ok, zatem zamykamy okno CAM. W oknie programu gtdbwnego mamy gotowg
Sciezke.

X 153,120

Y -16,840

Z -8,198
| G54 |

GCODE INFO OFFSET PREF LOG

N050 ;$MAT=130,000/130,000/20,0 ~] MATERIAL
NO60 ;===
NO070 ;UsedTools

N090

N100 M9

N110;

N120 ;T4 Frez ptaski D=4mm
N130 T4 M6

N140 31000

N150 M3

N160 G0 Z10

N170 G0 X12,04 Y13,441
N180 M8

N190 G1 Z-0,5 F400
N200 G1 X107,96 F1000
N210 G1 Y15,041

N220 M8

N230 G1 X12,04

N240 G1 Y16,641

N250 M8

N260 G1 X107,96

N270 G1Y18,241

N280 M8

Klikamy w symulacje...

=]

___________

&

TO-

Symulator

= Kalor wediug narzedzia
O © D | ©
o O @ [ Tiyb szybki

Fx '
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Wréémy jeszcze do CAM i nieco zmodyfikujmy projekt. Powiedzmy, ze nasze wybranie ma
mie¢ na srodku okragtg wyspe o srednicy 30mm, natomiast gorne narozniki kwadratu majg
by¢ zaokrgglone r =15mm.
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«" Zastosuj

Podobnie jak poprzednio z narzedzi rysunkowych wybieramy ,Okrag” i poznang juz
metodg rysujemy koétko. Aby nie przeszkadzat nam widok $ciezki wytgczmy go (1).
Przetgczmy teraz strone na ,Transformacje” (2) — zaznaczmy tylko pierwotny kwadrat i
kliknijmy w przycisk (3) aby przenies$¢ punkt referencyjny na jego srodek
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Kiedy punkt referencyjny ustawi sie na srodku kwadratu, podswietlamy okrag i w
parametrach wpisujemy Srednice i pozycje srodka — jak mozna zauwazy¢ bazg dla pozyciji
jest punkt referencyjny — czyli tutaj 0,0.

v o EE | Geometria
w §/ |7 DRAW
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/(O Kontur_366 1 ‘
Obiekty 30
w ) [ Scieka
» ) « [ [E]Pocket(3) T4 F1/0.4 51 10/05mm
» Szablony

Parametry Transformacje
MNazwa Wartosé
P Kontur_366
Typ Okrag
Kierunek cw
Obwad 94,25
» Wymiary
Srednica 300
» #1 Pozycja srodka
X 0.0
¥ 0,0
Pozycja Z 0,00

Dodajmy teraz okrgg do naszego procesu. Klikamy na okrag na liscie geometrii (1) i caty
czas trzymajgc klawisz myszki przeciggamy na nasz proces i puszczamy. Teraz proces
zawiera juz dwa elementy geometrii.
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- Elementy geometrii {2}
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w
W

Pozostato zaokragli¢ narozniki w naszym kwadracie, zatem podswietlamy kwadrat i
klikamy ikonke edytora weztdw.
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Zostaniemy przeniesieni do edytora weztéw, gdzie trzymajgc przycisniety klawisz Ctrl (co
umozliwia zaznaczanie wielu elementéw) podswietlamy oba narozniki do zaokraglenia.
Nastepnie w pole (1) wpisujemy wartos¢ zaokraglenia i klikamy w (2).
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Kiedy zaokraglenie jest gotowe wychodzimy z edytora przyciskiem (1).
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Zostato zaswieci¢ zarbweczke procesu, klikng¢ ,Buduj” i zamkngé CAM.
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17.3. Geometria

Podstawowym elementem geometrii w programie jest segment. Segment moze byc¢
odcinkiem lub tukiem. Cigg segmentdéw tworzy kontur, natomiast zbiér konturéw scalony w
jeden obiekt to blok. Na liscie wlasciwosci geometrii mozemy odczytac z jakich i ilu
elementow sktada sie dany obiekt.

Kontury mogag by¢ zamkniete (zapetlone) oraz otwarte.

17.3.1. Kontur zamkniety

- A BEER| BB+ DD IGHEE-r-| O s-P-/%-|O-|3-
Lbteo@ee - a8 VEZEX|TRe|¥hIKkIi+KR®hda|ls

v BB Geometria
w ) o7 DRAW

J [kontur_ 46 ———
Tl ]
Obiekty 3D ‘ 5 ‘
Sriezka

» Szablony -

Parametry Transformacje

MNazwa Wartosc
b Kontur_63
Tip tamana zamknigta

Kierunek cow J
lloéE segmentdw 8 (2 tuk) - - 4
80,00

50,00
Pozycja (XY) 20,00 -80,00
Srodek (XY) 60,00 -55,00
Diugo&c 22973

PozycjaZ 0,00

Punkt poczatkowy (wejsciowy) konturu.

Strzatka kierunku

Przycisk gdzie mozemy zmieni¢ punkt wejsciowy oraz kierunek konturu.
Lista wiasciwosci.

o kw0 DN~

Ikonka na liscie.

Klawiszem ,D” zmieniamy kierunek konturu. Aby zmieni¢ punkt wejscia, klikamy myszkg
na geometrii w miejscu gdzie ma by¢ nowy punkt — zétta strzatka zostanie tam
przeniesiona, a nastepnie naciskamy klawisz ,W”. Przeniesienie punktu poczatkowego jest
wykorzystywane bardzo czesto, poniewaz decyduje o punkcie rozpoczecia obrobki w wielu
procesach.
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17.3.2. Kontur otwarty
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w BB Geometria
v [ DRAW
y Ll Kontur_46
;T4 Kontur 63 —

Obiekty 3D
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Parametry Transformacje
MNazwa Wartos
» Kontwr_63
Tyvp tamana otwarta
Kierunek Mieznany
llo&¢ segmentdw 7 (2 tuk)
Szerokosé 80,00
Mysokosc 50,00
Pozycja (XY) 20,00 -80,00
Srodek (XY) 60,00 -55,00
Diugosé 201,42
Pozycja Z 000

Punkt poczgtkowy konturu.

Strzatka pokazujgca kierunek i strone konturu.

w =~

Funkcje zmiany kierunku i strony konturu.
4. lkonka na liscie.

Wiasciwoscig dodatkowg konturu otwartego oprocz kierunku jest ,strona”. Poniewaz w
przeciwienstwie do konturéw zamknietych nie mozna tutaj automatycznie ustali¢ gdzie jest
strona zewnetrzna a gdzie wewnetrzna, musimy to wskazac recznie. Potowa strzatki jest
po stronie zewnetrznej. Naciskajgc klawisz ,G” zmieniamy strone. Strona jest istotna gdy
tworzymy proces offsetu, ktory w ten sposob wie z ktérej strony ma sie tworzyc.
Klawiszem ,D” zmieniamy kierunek konturu.
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17.3.3. Blok
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Parametry Transformacje Q
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1. Punkt bazowy bloku. Wpisujgc pozycje X,Y na liscie wtasciwos$ci, kontrolujemy
pozycje tego punktu.

Geometria bloku.
3. Przycisk z funkcjami tworzenia / rozbijania bloku.
Ikonka bloku na liscie.

Blok jest bardzo uzyteczny gdy zbior elementdéw tworzy catosé. Na bloku nie mozemy
bezposrednio wykonywac¢ czesci operaciji jak np. zmiana punktu wejscia czy kierunku
konturu.



PikoCNC Copyright © 2022 PPHU ELCOSIMO 71

17.4. Operacje na geometrii

g
il

e
|

Rozhij
Utwarz blok
Rozhij blok

B

17.4.1. Scal

tgczy podswietlone segmenty lub kontury, ktére stykajg sie koncami, w jeden lub wiele
konturow. Funkcja zaleznie ile elementow podswietlimy ma dwa tryby pracy.

+ Jesli podswietlimy jeden element, to zostanie on scalony ze wszystkimi stykajgcymi
sie z jego koncami elementami.

» Jesli podswietlimy wiele elementéw to scalone zostang tylko te podswietlone
elementy.

Na poczatku zostaniemy zapytani o tolerancje tgczenia elementow.

Przykfad: mamy cztery linie stykajgce sie kohcami, zaznaczamy jedng i naciskamy ,scal”

w /BB Geometria
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Rezultat — jeden zamkniety kontur.
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17.4.2. Rozbij

Funkcja odwrotna do poprzedniej, rozbija zaznaczone elementy na pojedyncze segmenty.

17.4.3. Utwdrz blok
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Parametry Transformacje
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b info
Kontury
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Szerokose 37,74
4771
0,00 000
Srodek (XY} 18,387 2385
Diugoéd 170,90

Funkcja tgczy podswietlone kontury w jeden blok.
1. Ustawiamy punkt referencyjny w miejscu gdzie ma by¢ punkt 0,0 naszego bloku.

2. Zaznaczamy na liscie (lub ekranie graficznym) elementy, ktére bedg scalone w
blok.

3. Klikamy ,Utwoérz blok™.

17.4.4. Rozbij blok

Funkcja odwrotna do poprzedniej, pod$wietlone bloki rozbija na pojedyncze kontury.
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Zaznacz duplikaty

17.4.5. Zaznacz konturem

Podswietlamy zamkniety kontur, wewnatrz ktérego sg inne kontury. Klikniecie w ten
przycisk podswietli wszystkie obiekty, ktdre sg w jego wnetrzu.

17.4.6. Zaznacz podobne

Funkcja utatwia podswietlanie konturdw, ktére sg podobne do tego (lub do tych), ktore juz
zaznaczylismy. W oknie ktére sie pojawi wybieramy kryteria wyszukiwania. Obiekt
zostanie podswietlony jesli spetnia wszystkie zaznaczone kryteria.

PikoCAM
Zaznacz podobne kontury
Kryteria
] Wymiary Tolerancja
Typ

[ Liczba segmentdw

[ ] Dbugose / Obwad

«" QK M Cancel
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17.4.7. Zaznacz tancuch

Funkcja podobna do ,Scal”, ale powoduje tylko podswietlenie znalezionego tarncucha
elementdéw bez ich scalania. Zaleznie ile elementéw zaznaczymy mamy dwa tryby pracy.

1. Zaznaczamy jeden element tancucha i klikamy przycisk.
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Rezultat — zostang podswietlone wszystkie kontury tworzgce tancuch.
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2. Kiedy chcemy zaznaczyc¢ tylko fragment fancucha, klikamy trzy elementy w
nastepujgcej kolejnosci: segment srodkowy(1), pierwszy segment konca(2), drugi
segment konca(3) (klikamy trzymajgc klawisz Ctrl). Nastepnie klikamy przycisk.
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Rezultat - zostang podswietlone wszystkie kontury w zaznaczonym zakresie.
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17.4.8. Domknij kontury
Jesli wskazemy kontury otwarte, to ich koniec z ich poczgtkiem zostanie potgczony linig.

17.4.9. Luki na odcinki
Jesli kontur zawiera tuki, to zostang one zamienione na odpowiadajgcy cigg odcinkow.

17.4.10. Detekcja tukdw

Operacja odwrotna do powyzszej. Cigg odcinkéw tworzgcy tuk zostanie zamieniony na
jeden tuk. Nalezy dgzy¢ do maksymalnego upraszczania geometrii gdyz przyspiesza to
wszystkie operacje i czyni je bardziej niezawodnymi np. proces budowania offsetu tysigca
odcinkow bedzie na pewno trwat dtuzej niz offset jednego tuku. Prostota wptywa takze na
rozmiar kohcowego g-kodu oraz ptynnos$¢ ruchow maszyny.

17.4.11. Konwertuj na tuki / okregi
Funkcja ma dwa tryby pracy:

Jesli zaznaczymy kontur zamkniety, to zostanie zamieniony na okrag o $rednicy dtuzszego
boku obszaru ktory zajmuje. Funkcja generalnie stuzy do zamiany okregow zbudowanych
z odcinkéw na idealne okregi.
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Jesli zaznaczymy kontur otwarty, to zostanie zbudowany tuk oparty o poczatek, koniec i
punkt srodkowy konturu.

17.4.12. Upros¢ wektory

Upraszcza geometrie (segmenty ktore sg liniami) zaznaczonych konturow, tak aby
zawierata jak najmniej elementow i jednoczesnie nie odbiegata od oryginatu w zadanej

toleranciji. Patrz tez rozdziata ,Import geometrii”.
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17.4.13. Offset

Offsetowanie podswietlonej geometrii. Mozemy wskazywac kontury zamkniete jak i
otwarte. Zaleznie od tego, czy w okienku ktére sie pojawi, wpiszemy wartos¢ dodatnig czy
ujemna, otrzymamy offset zewnetrzny lub wewnetrzny. Kontury moga by¢ zagniezdzone, a
offsety naktadac¢ sie. Rezultat zaleznie od kierunku offsetu, otrzymujemy w grupie o nazwie
ExtOffet lub IntOffset. Na obrazku podswietlony rezultat operaciji.

w | BB Geometria
~ ) |/ DRAW
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17.4.14. Offset otwartych

Specjalne offsetowanie konturéw otwartych, tak jakby byty zamkniete — dookota. Jest to
np. najprostszy sposob na stworzenie ,fasolki”. Rezultat otrzymujemy w grupie o nazwie
OpenOffet. Na obrazku podswietlony rezultat operaciji offsetowania jednej proste;j linii.
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17.4.15. Kreskowanie

Operacja umozliwia pokrycie zamknietego konturu liniami. Jako argumenty podajemy
odlegtos¢ linii, kat linii oraz czy konce sgsiadujgcych linii majg by¢ potgczone czy nie
(literki N lub T). Rezultat otrzymujemy w grupie o nazwie ,ZigZag”. Linie sg scalone w
blok.
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Jesli w okienku ,kreskowanie — fgczniki” podamy ,T”, to sgsiednie linie bedg potgczone
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17.4.16. Zaznacz btedy konturow

W podswietlonych konturach znajduje punkty, w ktérych kontur przecina sie sam ze soba.
Punkty te wskazujg konhce linii w grupie o nazwie ,ERRORS”. Samoprzecinanie sie
konturu, jest jego powazng wadg, ktora uniemozliwia tworzenie wiekszosci $ciezek. Punkt
przeciecia czesto jest niewidoczny np. wyobrazmy sobie, ze petla (1) ma 0,01 mm, kontur
na pierwsze spojrzenie wyglada dobrze — ale sciezka nie powstaje, lub powstaje
nieprawidtowa. Taki btad nalezy usung¢ w edytorze weztow.
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17.4.17. Napraw tuki

Wyznacza nowy srodek tuku, w sytuacji gdy aktualne odlegtosci koncéw tuku do srodka sg
roézne.

17.4.18. Zaznacz duplikaty

Sposréd podswietlonych konturéw znajduje duplikaty, czyli identyczne kontury lezgce
jeden na drugim. Na konhcu procesu podswietlone sg wszystkie kopie oprécz jednej wiec
naciskajgc klawisz DEL mozemy fatwo skasowac wszystkie nadmiarowe kopie.
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Zmien kierunek [D]

Zmien strone [G]

] 1 [

Zmiefi punkt wejscia

2]

Zmien automatycznie punkt wejscia

17.4.19. Zmien kierunek

Funkcja zmienia kierunek rotacji konturu. Kierunek pokazuje zétta strzatka.
Patrz tematy: Kontur zamkniety Kontur otwarty

17.4.20. Zmien strone

Funkcja zmienia strone konturéw otwartych. Strone, a zarazem kierunek pokazuje potowa
z6tej strzatki. Strona po ktorej jest strzatka jest strong zewnetrzng.
Patrz temat: Kontur otwarty

17.4.21. Zmien punkt wejscia

Funkcja zmienia punkt wejscia w kontur.
Patrz temat: Kontur zamkniety

17.4.22. Zmien automatycznie punkt wejscia

Funkcja szuka takiego miejsca na konturze w ktérym styczny do konturu okrag lub
potokrag o podanym promieniu nie koliduje (nie przecina sie) z konturem. Mozna
zaznaczac¢ naraz wiele konturow. W okienku, ktére sie ukazuje po wybraniu funkcji
wpisujemy promien tuku, lub ujemny promien okregu.
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17.5. Operacje logiczne na konturach

I
Unia 3
Czesd wspdlna
Wytnij z pierwszego
Wytnij pierwszy

Podziel na czesci

%
2
=

Na zaznaczonych konturach mozemy wykonywac szereg operaciji logicznych. W wielu
operacjach istotne jest, ktory kontur zaznaczony jest jako pierwszy (1) — taki kontur na
drzewku podswietlany jest na niebiesko, pozostate na szaro (2). Dla wszystkich
ponizszych przyktadow wyjsciowe zaznaczenie bedzie jak na ponizszym obrazku.

w BB Geometria
v [ DRAW ‘
¢ O konties —— 1 ‘
. O Kontur_2 ‘
J OKenura >~
7 Obiekty 3D
v Sciezka ‘ 2 ‘
b Szablony J

17.5.1. Unia
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17.5.2. Czes¢ wspdlna

w ) BB Geometria
v ) |7 DRAW
] Kontur_1
/O Kontur_2
/O Kontur_3
w /& Common_B
¢ [9 PATH_16
¢ [9 PATH_17
Obiekty 30
Scietka
» Szablony

17.5.3. Wytnij z pierwszego

w ) BB Geometria
- & DRAW

W

¢ [] Kontur_1
/() Kontur_2
J (O Kontur_32
P o CuloRT
Obiekty 3D
, [ Scieika
» Szablony

17.5.4. Wytnij pierwszy

v BB Geometria
v ) |7 DRAW

./ [] Kontur_1
, ) Kontur_2
/O Kontur_3

b ) . Culof B

/ [ Obiekty 3D

J [ Sciezka

[ Szablony
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17.5.5. Podziel na czesci
Funkcja umozliwia przeciecie konturow linig tngca. Linie thgcg zaznaczamy jako pierwsza.

v | BB Geometria
w () | DRAW

;[ Kontur_39
O Kontur_40
/(O Kontur_41
J:bKontur_:lvaf*'w 1 ‘
Obiekty 3D

Scietka .

b
» Szablony ‘

i

Jako rezultat, w grupie o nazwie ,Partition” mamy dwa obiekty - lewg i prawg strone
cietego obiektu.

w BB Geometria
w ) | DRAW
 [5 Kontur_39
/O Kontur_40
/O Kontur_41
/T4 Kontur_42
w /|7 Partition_13
J (4 PATH 27
J [5PATH 28
Obiekty 3D
Sciezka
] Szablony

v | BB Geometria
w /|« DRAW
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(O Kontur_40
/(O Kontur_41
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w Y/ |7 Partition_13
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/ [9PATH_ 28
|| Obiekty 3D
Scietka
» Szablony
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17.6. Obstuga myszki na ekranie graficznym

17.6.1. Zaznaczanie elementéw
Klikajac LMB w linie konturu podswietlamy ten jeden kontur.

Klikajgc LMB + Ctrl dodajmy kontur do podswietlonych lub odejmujemy, jesli byt juz
zaznaczony.

Naciskajgc klawisz Shift, a nastepnie LMB i przeciggajac myszkg zaznaczmy obszarem.

Naciskajgc klawisz Shift + Ctrl, a nastepnie LMB i przeciagajgc myszkg zaznaczmy
obszarem, a zaznaczone elementy zostang dodane do wczesniej zaznaczonych.

17.6.2. Przesuwanie i obracanie obiektow

Za pomocg myszki, geometrie na ekranie graficznym mozemy przesuwacé oraz obracac.
Aby to zrobi¢ musimy postepowac w nastepujgcej kolejnosci:

* Podswietlamy geometrie ktérg chcemy przesungc¢ czy obrécié.
* Naciskamy klawisz ,M” - geometria podswietli sie na z6to.

* Naciskamy i trzymamy klawisz LMB — w miejscu gdzie jest wskaznik myszy pojawi
sie zotte kotko, ktére bedzie srodkiem obrotu. Teraz, caty czas trzymajgc klawisz
LMB mozemy przesuwac obiekt. Dodatkowo krecgc kétkiem myszki mozemy
obracac obiekt wokot zéttego punktu.

* Kiedy obiekt jest we wtasciwej pozyciji, puszczamy klawisz LMB, a nastepnie
naciskamy klawisz RMB aby zatwierdzi¢ zmiany. Klawiszem Es¢ zawsze mozemy
opuscic tryb edycji.
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17.6.3. Zmiana kolejnosci na drzewku geometrii

Klikajgc w kontury LMB z przytrzymanym klawiszem Alt zmieniamy kolejno$¢ konturéw na
drzewku geometrii. Klikniety kontur zostaje przeniesiony za aktualnie podswietlony na
niebiesko kontur, po czym staje sie konturem aktualnym. Przykfad: pozycja wyjsciowa,
cyfra 1 jest na liscie jako pierwsza i tak dalej.

v | BB Geometria
w | TEXT

d

J [5 Kontur__1
J [4 Kontur__2
, [5 Kontur__3
J [B] Kontur__4
d Kontur__5
/ [E) Kontur__6
Obiekty 3D
Sciezka

b Szablony

)

Chcemy natomiast aby cyfra 6 byta pierwsza na liscie, dalej 5,4 itd. Zatem klikamy w cyfre
6 na liscie, lub na ekranie, aby podswietlita sie na niebiesko. Nastepnie trzymajgc klawisz
Alt klikamy kolejno w cyfry 5,4,...1. Po ostatnim kliknieciu widok listy bedzie jak nizej.

v BB Geometria
v ) [ TEXT

/ [Fol Kontur__6

4 Kontur__5
, [ Kontur__4
, [9 Kontur__3
J [4 Kontur__2
/[ Kontur__1
| [ Obieky 3D (

[ [ Gciezka
p [ Szablony
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17.6.4. Rysowanie prostych obiektéw

| &
Iy
o
/
h
C
i

'v: v. L‘_j vE -
Zaznacz [Esc] .

Przesun [M]

Linia

K| K

Prostokat
tamana
Okrag
Tekst

Klikamy na przycisk wyboru narzedzi do rysowania i wybieramy typ figury. Na ekranie, w
miejscu gdzie bedzie pierwszy punkt, klikamy LMB i caty czas trzymajgc LMB przeciggamy
myszkg rysujgc figure. Puszczamy klawisz LMB. Jesli figura wymaga wiecej punktow
klikajgc LMB dodajemy punkty. Na koniec klikamy RMB aby zatwierdzic¢ ksztatt i aby
powstata z niego geometria. Wszystko co recznie narysujemy dodawane jest do grupy o
nazwie ,DRAW?” na liscie geometrii. Klawiszem ,Esc” mozemy przerwac tryb edycji.
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17.7. Import geometrii

Importujgc geometrie do programu z plikow .dxf czy .Ipt nalezy mie¢ sSwiadomos¢, ze
zazwyczaj to tylko ,potprodukt”, nad ktérym nalezy sie nieco pochyli¢, aby na jego bazie
tworzyC sciezke narzedzia. Kazdy program zapisujgcy pliki .dxf czy .Ipt, to samo zapisuje
nieco inaczej np. jeden zapisze kwadrat jako... kwadrat, inny jako cztery osobne odcinki,
jeszcze inny zapisze kazdy bok jako wiele odcinkéw w jednej linii, a ostatni zapisze wiele
kwadratow jeden na drugim - ale na podgladzie graficznym w kazdym przypadku
zobaczymy tadny kwadrat.

To, co widzimy Rzeczywistosé ‘

Zatem jaka powinna by¢ geometria, aby nie zastanawiac sie dlaczego maszyna wykonuje
nie ekonomiczne, lub dziwne ruchy, lub tez Sciezka jest nie taka, lub co gorsza w ogdle nie
chce sie tworzy¢ ?

1. Jak najprostsza, czyli sktadajgca sie z mozliwie najmniejszej liczby segmentdw.
Prosty odcinek powinien by¢ jednym prostym odcinkiem a nie serig drobnych
kawatkow, to samo tyczy tukow. Drobne odcinki tworzgce tuk — nalezy zastgpi¢
tukiem.

2. Kontury nie mogg by¢ zdublowane (patrz sprezynka).

3. Kontury, ktére tworzg petle muszg by¢ zamkniegte i nie przecinac sie same ze sobg.
Samo-przecinanie sie konturu dyskwalifikuje go do wiekszosci proceséw gdyz nie
da sie okresli¢ kierunku rotaciji takiej petli.

Przykfad: litera zaimportowana z programu CorelDraw. Obiekt zawiera 538 segmentow,

Parametry Transformacje

Mazwa Wartosc
b PATH_ 1
Tvp tamana zamknieta

Kierunek CCW
N llogé segmentdw 538
/| szerokosé 38,28

Wysokosc 83,68
Pazycja (XY) 2115 2,38
Srodek (XY) 4029 4671
Dlugosd 258,28
Pozycja Z 0,00
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Ta sama litera poddana procesowi detekcji tukdw, oraz upraszczania sciezki zawiera juz
tylko 97 segmentow w tym 59 tukow.

Parametry

Mazwa
b PATH 1
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Kierunek
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Zaznacz konturem
Zaznacz podobne
Zaznacz fafcuch

Diomknij kontur

tuki na odcinki

Detekcja tukdw :
Konwertuj na tuki / DE? gi
Uprosé wektony

Offset

Offset otwartych
Kreskowanie

Laznacz btedy konturdw
Mapraw tuki
Zaznacz duplikaty
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17.8. Edytor weztéw

(ol e~ m-O-a-

L1 3

v X|T[Be|¥EUIkkIi+KWOA|Y

[ 2 ]

Edytor weztéw, umozliwia bardziej szczegétowg edycje geometrii. Generalny schemat
pracy jest taki: na gtownym ekranie CAM zaznaczamy wybrang geometrie, klikamy ikonke
edytora weztéw (0), zmieniamy geometrie i klikamy ,Zastosuj” (1) lub ,Porzu¢ zmiany”(3).
Lub, jesli z danej geometrii chcemy wytuskac jakis jej fragment klikamy ,Wyeksportuj
zaznaczone” (2).

Pojeciem, ktore dalej przewija sie bardzo czesto, jest ,fancuch”. tancuch jest to
zaznaczony punk poczgtkowy (wezeft) i kolejne linie,tuki (juz nie punkty!). tancuch w
najprostszej postaci to linia lub tuk i jego punkt poczatkowy.
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17.8.1. Pasek ikonek
(2)3) (3 (7 o) [m) (B8 (5] () (19)
VM X|SRe|¥hIKKLI i+ WeA|lS

B & o G @O .G @ @

Nazwy funkcji mozna zobaczy¢ w podpowiedziach dla przyciskéw.

(1) .Zastosuj” zamyka edytor, a wszystkie zmiany sg przenoszone do okna
gtéwnego.

(2) ..Wyeksportuj zaznaczone” do okna gtdwnego zostang przeniesione tylko
zaznaczone tancuchy.

(3) . Porzuc zmiany"” Zamknigcie edytora bez zadnych zmian w geometrii.

(4) .,Zaznaczanie i miarka” \N tym trybie elementy mozemy tylko zaznaczac,
natomiast nie mozemy ich przesuwa¢ myszkg. W tym trybie dziata tez miarka.
Miarke mozemy dodawac jako geometrie (patrz nizej).

(5) .Zaznaczanie i przesuwanie weztow"” Myszka mozna przesuwac geometrie — ale
nie dziata miarka.

(6) .Zaznacz tancuch” Najpierw zaznaczamy pierwszg linie lub tuk oraz punkt
poczatkowy, a nastepnie linie lub tuk ktéry ma konczyc¢ tancuch. Nastepnie klikamy
w przycisk i wszystkie elementy miedzy poczatkiem a korncem zostang
podswietlone. Jesli tancuch jest zapetlony, a chcemy zaznaczy¢ catos¢ to wystarczy
podswietli¢ tylko punkt.

(7) . Dodaj punkt” Funkcja ma trzy tryby pracy:
a) Zaznaczamy linie lub tuk a nastepnie klikamy w przycisk. Na srodku elementu
zostanie dodany punkt.

b) Zaznaczamy element linia lub tuk oraz jakis punkt — punkt ten zostanie dodany.
W przypadku linii otrzymamy tamang, a w przypadku tuku dostaniemy tuk
przechodzacy przez ten punkt.

c) Jesli wskazemy punk koncowy zostanie tam dodana linia z nowym punktem.

(8) .Ustaw w rastrze 45*” Zaznaczamy linie i punkt poczatkowy (ktory bedzie
punktem obrotu), klikniecie ustawi jg w rastrze 45*

(9) .Linie rownolegte” Zaznaczamy linie (lub wiele linii) ktéra bedzie ustawiana. Linia
ta musi mie€ zaznaczony poczatek wokét ktérego bedzie sie obracac, oraz jedng
linie bez podswietlonego wezta ktora bedzie wzorcem. Jako wzorzec mozemy
zaznaczyc¢ tez tuk, wtedy linie bedg miaty kat jak styczne.

(10) ,,Linie prostopadte” Zaznaczmy jak wyzej tylko linie zostang ustawione
prostopadle do wzorca. Jesli zamiast linii z punktem podswietlimy tylko punkt i linie
wzorcowg to uzyskamy linie prostopadtg do wzorca tgczacq jg z tym punktem. Jak
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wyzej wzorcem moze byc¢ takze tuk, wtedy kierunek linii bedzie wskazywat Srodek
tuku.

(11) ,,Odlegtosc punktu od prostej lub tuku” Zaznaczamy linie lub tuk oraz punkt. Po
kliknieciu pojawi sie okienko gdzie wpisujemy jaka ma by¢ odlegtos¢ punktu.

(12) ,,Potgcz wezly” Zaznaczamy dwa wezty koncowe i klikamy, lub zaznaczamy dwa
elementy typu tuk lub linia, ktore sie ze sobg stykajg koncami ale nie sg potgczone.
Trzeci wariant to zaznaczamy dwa wezty ktore nie sg koncowe, wtedy zostanie
utworzona niezalezna linia.

(13) ,,Ustaw wezty w linii” Ta funkcja ma dwa tryby. Zaznaczamy sama linie oraz
dowolng ilos¢ nie nalezgcych do tej linii punktdéw — po kliknieciu punkty te ustawione
zostang w zaznaczonej linii. W tym trybie rzutowanie odbywa sie w ten sposob, ze
punkt przesuwany jest do najblizszego punktu lezgcego na linii. W drugim trybie
wraz z punktami mozemy zaznaczy¢ sgsiadujgce z nimi linie, ktére wyznaczag
kierunek rzutowania na linie.

(14) ,,Dodaj punkt przeciec¢” Zaznaczamy dwa elementy typu tuk lub linia i w miejscu
gdzie sie przecinajg w obu elementach zostanie dodany punkt. Jesli elementy
przecinajg sie w dwoch miejscach operacje nalezy powtoérzy¢ gdyz zawsze
dodawany jest tylko jeden punkt.

(15) ,,Linia styczna miedzy dwoma tukami lub punktem i tukiem” Zaznaczamy albo
dwa tuki, albo tuk i punkt. Zostang dodane wszystkie mozliwe styczne (samodzielne
linie) jakie da sie w tej sytuacji utworzyc.

(16) ., Konwersja tuk< >linia” Funkcja ma trzy sposoby dziatania:
a) Wskazujemy linie lub tuk i klikamy na przycisk. Linia zostanie zmieniona w tuk i
odwrotnie.
b) Wskazujemy linie i punkt poczatkowy — zostanie utworzony okrgg o promieniu
dtugosci tego odcinka, a wskazany punkt bedzie jego srodkiem.
c) Wskazujemy linie i oba punkty - zostanie utworzony okrgg o $rednicy réwne;
dtugosci odcinka i srodku w jego potowie.
W przypadku "a" linia moze by¢ samodzielna lub by¢ czescig tancucha, w
pozostatych przypadkach musi to by¢é samodzielna linia.

(17) .,.Wygiecie tuku” zmienia kierunek wygiecia zaznaczonego tuku na przeciwny.

(18) ,,Konwersja linia prostokqgt” Mamy dwie mozliwosci:
a) Zaznaczamy linie bez jej punktdw poczgtkowych — otrzymamy prostokat o
przekatnej jak ta linia.
b) Zaznaczamy linie i ktérys jej punkt poczatkowy — otrzymamy prostokat o
przekatnej 2 razy dtuzszej niz linia — a punkt bedzie jego srodkiem.

(19) ,,Usun” kasuje zaznaczone elementy.
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17.8.2. Pasek boczny

Przyciski r6zdzki (0) obok kazdego pola liczbowego stuzg do pobierania aktualne;j
wartosci. Geometria elementu z ktérego pobrano warto$¢ podswietlona jest na czerwono.
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1.

,Odcinek dtugos¢” Zaznaczamy tancuch (ktéry zaczyna sie linig) W pole pisujemy
nowg dtugosc linii i klikam ,Zastosuj” Zostanie zmieniona dtugos¢ pierwszej linii
tancucha a pozostate elementy zostang odpowiednio przesuniete. Jesli
zaznaczymy ptaszek ,rel” to linia zostanie wydtuzona o wpisang wartosc.

. .,Odcinek Kqt” Zaznaczamy fancuch (ktéry zaczyna sie linig) wpisujemy nowy kat i

zatwierdzamy. Obrocony zostanie caty zaznaczony fancuch.

~INarozniki” Wpisujemy rozmiar. Zaznaczamy wezty, ktére z obu stron majg linie i
klikamy na przycisk rodzaju naroznika. Aby usung¢ naroznik zaznaczmy linie lub tuk
i klikamy przycisk ,Usun naroznik” (3A). W praktyce przycisk ten jest zawsze
uzyteczny, gdy chcemy usungc¢ element pomiedzy liniami.

.. Punkt/REF — pozycja XY" Pole umozliwia zmiane pozycji punktu lub punktow.
Jesli wraz z punktami zaznaczymy sgsiednie elementy to one takze zostang
przesuniete. Pozycja podawana jest zawsze wzgledem aktualnego potozenia
punktu odniesienia. Przyciskiem z czerwonym krzyzykiem mozemy nada¢ REF
nowg pozycje (zaznaczamy jakis wezet lub wiele weztow i klikamy), natomiast
niebieskim wyzerowa¢ — REF bedzie miato wtedy pozycje zera materiatu. Szary
krzyzyk przesuwa punkt REF o wartosci wpisane w pola pozyciji.

LLuki” Umozliwia ustalenie dla tfuku promienia/wypuktosci. Przycisk ,MIN” ustawia
minimalny promien dla danego tuku — czyli uzyskamy petne pétkole. Przycisk ,TAN”
ustawia tak promien tuku aby tuk byt styczny do sgsiedniego segmentu — o ktérego
sgsiada chodzi zaznaczamy podswietlajgc ktorys punkt korncowy tuku.

17.8.3. Dodatkowe funkcje klawiszy.

,G~ wywotuje funkcje ,Ustaw w rastrze 45*”.

,A” Dodaje do geometrii miarke jako linie lub punkt.

»Alt” Klikajgc na element z przycisnietym klawiszem ALT zaznaczmy najblizszy jego
wezet. Jest to niekiedy konieczne, gdyz wezty mogq sie naktadac i trudno bytoby
zaznaczy¢ ten wtasciwy.

17.8.4. Informacje dodatkowe

Geometria wyswietlana jest w sposéb aby wizualizowaé pewne sytuacje:

Kreseczki na srodku linii mowig ze sg one poziome lub pionowe.
Kreseczka na srodku linii tuku moéwi, ze jego konce sg w pionie lub poziomie.

Krzyzyk w punkcie srodka tuku moéwi, ze ma on minimalny promien (petne pétkole).
Wezty srodkowe sg okragte, a koncowe kwadratowe.

Przycigganie do siatki jest zawsze gdy siatka jest widoczna i dynamicznie zmienia rozmiar
zaleznie od zoom-u. Na dolnym pasku jest informacja o aktualnym rastrze siatki.
Siatke mozemy wt/wyt niezaleznie dla okna gtdéwnego i edytora weztdw.
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17.9. Nesting - powielanie pracy

w ) BB Geometria
v /) ) DRAW
¢ [ Kontur_1 ‘ 1 ‘
J [ Kontur_11
Obiekty 30
w ) [ Bcieika
» o LT Profil (1) T4 F1/04 §1 474 mm
» )+ [ W] Offset(2) T2 F2/05 S1 1041 mm

P || Szablony
Parametry Transformacje
MNazwa Wartos¢
» Nesting —
Tryb \Wytaczony
Liczba wierszy |
Liczba kolumn 1
Tryb odstepu Relatywny
Odstepy kalumn 0,0
Odstepy wierszy 0,0
Offset Y kolumn 00
Offset X wierszy 0.0
Porzadek Kalumny
Dwa kierunki NIE
» Optymalizacja Sciezki - G1
Min. odchytka 001
¥ Opiymalizacja Sciezki - G2/G3
Min. dtugosé 0,05
Min. wybrzuszenie 0.01

Klikajac na folder ,Sciezka” (1) zobaczymy liste (2) umozliwiajgca powielenie naszego
programu w okreslonym rastrze. Nasz przyktadowy program w podstawowej postaci
wyglada jak na obrazku (3) i sktada sie z dwdch procesow: grawerowanie literki ,a”,

nastepnie wyciecia obiektu (prostokata). Powiedzmy, ze potrzebujemy 6 takich obiektow.

v | BB Geometria
w ) |/ DRAW
 [1Kontur_1
, [F2) Kontur_11
Obiekty 30
w | [ Beiezka
» o o L[] Profil(1) T4 F1/04 81 141 mm
» ) o B W] Ofset(2) T2 F2/05 §1 1041 mm

» Szablony
Parametry Transformacije

MNazwa Wartosé

» Nesting
Tryk Kolgjno procesy
Liczba wierszy 2
Liczba kolumn 2
Tryb odstepu Relatywny
Odstepy kolumn 30
Odstepy wierszy 3.0
Offset kolumn 00
Offs et X wierszy 0,0
Porzadek Kalumny
Dwa kierunki MNIE

» Optymalizacja Sciezki- G1
Min. odchytka 0,01

» Optymalizacja scieiki- GZG3
Win. dtugosc 0,05

Min. wybrzuszenie 0,01
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Tryb
Wytgczony — nesting wytaczony, zawartos¢ pozostatych pét nie ma znaczenia.

Kolejno procesy — w naszym przyktadzie najpierw zostanie 6 razy wygrawerowana litera,
nastepie zostanie wyciete 6 prostokagtdw.

Kolejno catos¢ — zostanie wykonany caty cykl dla kazdego obiektu, czyli najpierw grawer
litery, nastepie wyciecie prostokata i tak kolejno 6 razy.

Liczba wierszy — ilos¢ obiektow w osi X.
Liczba kolumn — ilos¢ obiektow w osi Y.

Tryb odstepu

Relatywny — program sam obliczy obszar jaki zajmuje pojedynczy program, a nam zostaje
wpisac¢ odlegtosci miedzy nimi.

Absolutny — wartosci odstepdw nie uwzgledniajg rozmiaru programu i wyrazajg offsety
miedzy kolejnymi obiektami.

Odstep kolumn — zaleznie od trybu wyzej odlegto$ci miedzy kolejnymi kolumnami.
Odstep wierszy — zaleznie od trybu wyzej odlegtosci miedzy kolejnymi wierszami.

Offset Y kolumn — kolejne kolumny bedg przesuniete w osi Y +offset -offset +offset...
Takie podejscie umozliwia niekiedy zazebianie obiektow.

Offset X wierszy — kolejne wiersze bedg przesuniete w osi X +offset -offset +offset..
Porzqdek — decyduje w jakiej kolejnosci wykonywane bedg obiekty

Wiersze — kolejno wiersze

Kolumny — kolejno kolumny

Dwa kierunki — normalnie np. wiersze, wykonywane sg w jednym kierunku od lewej do
prawej strony. Gdy program przechodzi do kolejnego wiersza cofa sie na skrajny lewy
element tego wiersza, jesli natomiast zaznaczamy tg opcje to kolejny wiersz wykona sie
od prawej do lewej. Tak samo z kolumnami.
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17.10. Parametry optymalizacji g-kodu

Na liscie opisanej w poprzednim punkcie znajdujg sie tez parametry odpowiedzialne za
,upraszczanie” gotowej $ciezki g-kod: scalanie drobnych odcinkéw w jeden czy eliminacjg
zbednych tukéw i zamiana ich na linie proste.

b Optymalizacja sciezki- G1

Min. odchyika 0,01
b Optymalizacia Sciezki- G2/G3
Min. dbugosc 0,05

Min. wybrzuszenie 0,01
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17.11.  Obiekty 3D

17.11.1. Okno transformacji obiektéw 3D

Parametry

Punkt referencyjny
F =€
1l

[ S Eﬂ

Obiekty 2D Obiekty 3D

Transformacje

Ox x| [ | [xz
Oy Y || &
[z 7 T Wybor osi
Operacja Wartosc
Przesuniecie v (100 E
& Zastosyj

W zaktadce mozemy dokonywac wszelkich transformacji (przesuniecia, obroty itp.) na
obiektach 3D. Zmiany przeprowadzamy w nastepujgcy sposob:

* podswietlamy obiekt 3D.
* wybieramy os lub osie.
* wybieramy operacje i wartosc.

» klikamy ,Zastosu;j”.

Za pomocg ,Undo” zawsze mozemy cofng¢ czynnos¢. Tak samo jak dla geometrii 2D
punktem odniesienia jest punkt referencyjny.
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17.11.2. Transformacje obiektow 3D

Operacja Osie Opis

Przesuniccie XYZ Przesyyva obiekt w wybranej osi o
wartosc.

Obrot XYZ Obraca obiekt o kat (w stopniach)
Skalowanie obiektu np. wpisanie 2

Skala XYZ spowoduje dwukrotne powiekszenie
obiektu w danych osiach.

Centruj XYZ Centruje obiekt w wybranej osi.

Dosur z lewej / dotu XYZ Dosuwa lewg lub dolng krawedz

obiektu do punktu referencyjnego.

Dosuwa prawg lub goérng krawedz

Dosun z prawej / gory XYz obiektu do punktu referencyjnego.

Dosun do spodu materiatu Bez znaczenia Ob'ek.t zostanie ,pofozony” na spodzie
materiatu

Wymiar XYZ Zmienia wymiar obiektu w danej osi.

Zmienia wymiar obiektu w danej osi, a
Wymiar proporcjonalny XlubYlub Z pozostate wymiary zmieniane sg
proporcjonalnie.

Lustro Xlub Y lub Z Obice lustrzane obiektu w danej osi.
Czysci macierz przeksztatcen obiektu

Wyczys¢ przeksztatcenia Bez znaczenia |- obiekt ma forme i potozenie jak w
pliku STL.

Dodatkowo, obiekt w widoku 2D mozna przesuwac i obraca¢ myszkg tak jak geometrie
2D: Zaznaczamy obiekt, naciskamy klawisz ,M” - obiekt robi sie zétty mozemy go teraz
przesuwac myszkg, a kétkiem myszy obracac. Zatwierdzenie zmian klawiszem RMB

W wiekszosci przypadkow najprostszg drogg bedzie jednak skorzystanie z kreatora
obiektu STL.
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17.11.3. Generator krawedzi obiektéw 3D

PikoCAM [l
Krawedzie
[¥] Z gdrnej pRszczyzny [ Obwiednia ohiektu
Rozdzielczosc obwiedni g 2p -

[ Z daolnej plaszezyzny

[7] Ostre krawedzie

w DK ] | ® cancel l

Z gornej ptaszczyzny — krawedzie ptaszczyzn réwnolegtych do ptaszczyzny XY —
skierowanych w gore.

Z dolnej ptaszczyzny — krawedzie ptaszczyzn rownolegtych do ptaszczyzny XY —
skierowanych w dot.

Ostre krawedzie — krawedzie ktore nie majg kontynuacji — jak np. krawedzie arkusza
blachy.

Obwiednia obiektu - ,cien” jaki rzuca obiekt na ptaszczyzne XY.
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Wygenerowane kontury majg wtasng pozycje ,Z” ktérg mozna wykorzysta¢ do ustawiania
parametroéw obrobki jak np. gtebokos¢ obrobki. Wartosci z okienka parametréw mozna
kopiowac za pomocg Ctrl + C.

v | ME | Geometia

w \/ |&7 EDGES_TOP_detal_stl
W D Kontur_1
9 Kontur_2
9 Kontur_3
W [9 Kontur_4
W D Kontur_5
[ Kontur_&

w '/ &7 EDGES_BOTT_detal_stl
« [ Kontur_7
[ Kontur_s
J [] Kontur_g

Parametry |Transformaqe Ustawienia

Nazwa Wartos¢

» Konwr_6
Typ Prostokat
Kierunek cw
Obwdd 4934

b Wymiary

Szerokosc 11.434
Wysokosc 13.237

» #1 Pozycja
X 55.661
Y 26.763
Pozycja Z -5.00 <

Przyktad wykorzystania krawedzi do procesu ,Pocket”.

; ﬁ Knmur:E A
[ Kontur_a 3
v ) [ Objekty2D
7 B @ detal_st
w &} [& Sciezka |
» ¢ + B [B] Pocked (1) (T2 5/1.0 F2400) =
Parametry |Transfmmaqe | Ustawwsma‘
N‘azwa - W;'i%toéi. =
Nazwa Pocked (1)
Kolar [ ]
‘Wiaczony TAK
Szablon
» Parametry pracy
Gleb. poczatkowa 0.0
Glebakose 50
Krok zagtgbiania 1.0
Przejsc/ Krok ostatn 5/1.000
7" dojazdowe 50 £
“Z" przejazdowe 5.0
Absolutne MIG/P 0.00/-5.00/5.00
» Posuw (F)
Qbrébka XY 2400
Zagiebianie 800
» Narzedzie
Indeks T2 Frez kulowy D=2mm
Info D=2mm
Obroty (3) 2000
» Scieika 4
Kierunek Wspdtbiemy
Metoda Spiralna
Naktadanie (%) 50.0
Zostaw naddatek 05
Kat ZigZag 0.0
Kierunek ZigZag Oryginalny
| Zagiebianie Kolejno do dna oo
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17.12. Proces surface 3D (powierzchnia 3D)

Proces stuzy do obrébki powierzchni 3D z plikdw STL. Proces jako elementow geometrii
uzywa zarowno obiektow 3D jak i 2D. Obiekty 2D stuzg do wyznaczania granic obrébki,
lub tez, jak w przypadku obrébki po liniach do bezposredniego wyznaczenia $ciezki

narzedzia.

w ) [ Sciezka

; « ] = surface 2D (1) (T3 28/23.0 F1000)
w | | Elementy geometrii (2}

4 Stozek Obiekt 3D
[ ] Kontur_292 ___
P .} Proces_g2 Obiekt 2D

Przyktad wykorzystania geometrii 2D jako granic obrébki (+12mm offset)

s 1 B
v | B8 Geometia
w ) |/ DRAW
7 [ Kontur_1

J [ Kontur_2
w ) [ Objekty3D
7 BB & BABY DOG (STL)
v ) [ Sciezka
~  « [l = Surface 3D (1) (T1 20/20.0 F1000)
w (| Elementy geometii 2}
[ BABY DOG (STL)
[ Kentur_2
b i :Proces &

Paramety | Transformacje | Ustavienial

M crorosiar— R
“Z" dojazdowe 50
7 przejardowe 50
Absoluine MIGP 0.00/-20.00/5.00

» Posuw(F)
Obrdbka XY 1000
Zagigbianie 400

» Narzedzie
Indeks T1 Frez kulowy D=6mm
Info D=6mm
Obraty (8) 2000

» Scietka
Kierunek Wspéibiezny
Wetoda ZigZag
Naktadanie (%) 780
Zostaw naddatek 00
KatZigZag 450
Kierunek ZigZag Oryginalny
Spiral. kolejnosé 0d érodka
Rozdzielczoéé 02

¥ Granice obrobki
Obszar Box/ Geometria
Dodaj margines 120
Doktadnosé obwiedni 0.2

» Rampa metody zgrubnej
Wetoda Brak
nnnnnnn
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17.12.1. Grupa ,Sciezka”
¥ Scieika

Kierunek Wspdthbiezny
Metoda Spiralna
Maktadanie (%) 50.0
Zostaw naddatek 0.0
Kat ZigZag 46.0
Kierunek figZag Cryginalny
Spiral. kolejnose Od Srodka
Rozdzielczosc 0.2

Metoda.

Strategia Frez Zgrubna | Doktadna Opis

Spiralna kula TAK TAK Sciezka tworzona jest z kolejnych offsetéw
geometrii 2D.

ZigZag kula TAK TAK Sciezka tworzona jest z kolejnych
réwnolegtych linii wypetniajgcych kontur
geometrii 2D.

Linie wody | kula TAK TAK Sciezka narzedzia po kolejnych warstwicach
obiektu

Zgrubna ptaski TAK NIE Zgrubne wybieranie materiatu.

Uwagi:

« Parametr ,Naktadanie (%)’ Moze miec

minimalng wartosc.
Ograniczenia:

» Obiekty nie mogg zwezac¢ sie ku
podstawie.

» Jedli obiektow jest wiele (w jednym
procesie) nie mogg sie naktadac.

« Obiekty nie mogg zawiera¢ otworow
bocznych czy elementow
wewnetrznych

* Obiekty nie mogg zawiera¢ btedow
typu naktadajgce sie scianki,
odwrdcone strony Scianek.

Po liniach kula TAK TAK Sciezka bezposrednio po liniach geometrii.

geometrii
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Rozdzielczos¢ — skok wzdtuz linii $ciezki (XY) gdzie samplowana jest pozycja ,Z”. Im
mniejsza wartos¢ tego parametru tym diuzszy czas obliczeh. Domysing wartoscig jest
0.2mm.

Wiekszos¢ pozostatych parametréw obrobki jest identyczna jak dla procesu ,Pocket”.

17.12.2. Grupa ,,Granice Obrébki”

F Granice obrobki
Obszar Cbwiednia
Ciodaj margines 12.0

Coktadnosc obwiedni 0.2

Obszar

Box/geometria Granice obrobki wyznacza geometria 2D umieszczona w folderze
elementy geometrii, lub jesli jej brak, to prostokagt wyznaczajacy
obszar obiektu.

Obwiednia Granice obrobki wyznacza obwiednia obiektu czyli ,cien” jaki obiekt
rzuca na ptaszczyzne XY.

Dodaj margines — przed wykorzystaniem granice obrdbki sg offsetowane o podang tutaj
wartos$¢. Jesli wartosc¢ jest dodatnia granice sg powiekszane, jesli uiemna pomniejszane.

Doktadnosc¢ obwiedni — skok w osi Y samplowania obwiedni obiektu. Domys$ing wartoscig
jest 0.2mm.
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17.13. Proces Powierzchnia 3D ART

Bt

Powierzchnia 3D |
Powierzchnia 30 ART /’fi
Wytnij obiekt 3D

l_'
=050 13 e

Jest to proces blizniaczy do procesu Powierzchnia 3D z tg roznicg, ze wykorzystuje inne
metody obliczen — oparte o pikselowe mapy gtebokos$ci. Proces wydaje sie bardziej
odpowiedni do obiektéw, ktére sktadajg sie z bardzo duzej ilosci trojkatow. W metodzie tej
mozna stosowac narzedzia o dowolnym ksztatcie.

17.14. Proces Cut out object 3D (wytnij obiekt 3D)

Proces ten jest identyczny jak zwykty proces offsetu, z tym, ze jako geometrie podajemy
obiekt 3D, ktory zostanie wyciety po swojej obwiedni.

Dobrze jesli parametr ,Doktadno$¢ obwiedni” ma takg samg wartosc¢ jak ustawiona w
procesie obrobki powierzchni - nie bedzie wéwczas koniecznosci kazdorazowego
obliczania obwiedni z inna rozdzielczoscig (oszczednos¢ czasu).
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17.15. Mostki

Mostki, to niedociete fragmenty materiatu, ktére utrzymujg wycinany obiekt na swojej
pozycji. Mamy dwie metody wyznaczania mostkéw: automatycznie, lub recznie — rysujac
ich pozycje.

Symulator

] Kelor wedtug narzedzia
[ Tryb szybki

5 @
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17.15.1.

w BB Geometria
p )/ | DRAW
Obiekty 30

- Sciezka

b Y EOﬁset {1) T4 F210,5 S1 4/1mm

b Szablony

Parametry

Nazwa

Info
Obroty (S)
» Scieika
Offset
Kierunek
Wewnetrzne
Optymalizacja
Usuri naddatek
Krok
Zostaw naddatek
Zagtebianie
Kontury etwarte
Praca
» Mostki
Wiaczone

-

Giebokose

Diugosé

llos¢ na zewnetrznych
llos¢ na wewnetrznych

Kat wytaczenia

Automatyczne wyznaczanie mostkéw

Transformacje
Wartosc
D=4mm
1000

Zewnetrzny
Przeciwbiezny
Pierwsze
Najkrétsze przejazdy
0.0

1,0

0,0

Kolejno do dna

Jednokierunkowa

TAK
20

W trybie automatycznym, ilosS¢ i potozenie wyznaczajg pola: ,llos¢ na zewnetrznych”(1),
08¢ na wewnetrznych”(2). Jezeli mostek wypadnie w miejscu zakretu $ciezki o kgcie
wiekszym niz ,kat wytgczenia’(3), to taki mostek zostanie usuniety.
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17.15.2.

w ) BB Geometria
¥ ) [/ DRAW
. [] Kontur_1
/ [] Kontur_22
w ) o #mostki
J/ / Kontur_16
./ Kontur_17
/ [ Obiekty 3D
v § Sciefka

» ) « [ [m] Offset (1) T4 F2/

Parametry

Nazwa

Qbroty (8)
» Sciezka
Offset
Kierunek
Wewnetrzne
Optymalizacja
Usuri naddatek
Krok
Zostaw naddatek
Zagtebianie
Kontury otwarte
Praca

Mostki
Wiaczone

-

-

Glebokosé

Diugosc

llo&é na zewnetrznych
llo&¢ na wewnetrznych
Kat wytaczenia

Reczne wyznaczanie mostkdw

0581 4/1mm

Transformacje
Wartos¢ ~

1000

Zewnetrzny
Przeciwbiszny
Pierwsze

MNajkrdtsze przejazdy
0.0

1,0

0,0

Kolejno do dna

Jednokierunkowa

TAK
20
4.0
0

0
a0

W trybie recznym potozenie mostkow wyznaczajg linie geometrii znajdujgce sie w grupie,
ktérej nazwa zaczyna sie znakiem ,#’(1). W miejscu przeciecia sie linii (2) z powstatg
Sciezkg utworzone bedg mostki. Jedna linia moze przecina¢ sciezke wielokrotnie. Pola

08¢ na..” muszg by¢ w tym trybie wyzerowane, cho¢ mozna mieszac tryby dla konturéow
zewnetrznych i wewnetrznych. Pole ,Kat wytgczenia” w tym trybie nie wptywa na powstate
mostki.

Pozostate pola:
Gtebokosc — gtebokosé, na ktorej bedzie gorny grzbiet tgcznika.

Dtugosé — dtugosc tgcznika w najwezszym punkcie. Srednica narzedzia uwzgledniana jest
automatycznie.
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17.16. Punkt bazowy dla geometrii procesu

Kazdy proces moze mie¢ witasny punkt bazowy dla geometrii. Jest to bardzo uzyteczne,
gdyz geometria moze by¢ umieszczona w réznych miejscach, co korzystnie wptywa na
czytelnos¢ catego projektu.

¢ NEBSZ@:EEE-|c-| or-|@-|w-|O-|c-
¥ hWk-WIi+KlWweorl s

S-l® B @ 0| M8
Lo @g & 4% | V¥ X|TEe

w | I Geometria
» ) | DRAW
Obiekty 3D
- Sriezka
» ¢ « [l [® ofiset(1) T2 F2/0,5 81 2/1mm
» Szablony

Parametry Transfarmacje
Punkt relerencyuy’.y"/' ‘ .
t =[x € 2A H| &
S e Hs
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 zoity punkt referencyjny. Przyciskiem 2A
mozemy pobra¢ punkt z procesu.

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

w | BB Geometria

o DRAW

Obiekty 3D

Sciezka

T |E|Dﬁset(1]T2 F2iNE @4 AN 14 mem
» Szablony ¢ Buduj wszystkie (bez czasochtonnych) [Ctrl+B]

W

e o W

Buduj wszystkie [Shift+ Ctrl+B]

Zastosuj szablon... »
Wigcz do obrobki

Wytacz z obrobki

Box & i

Zaznacz przez nazwe
Zaznacz na liscie geometrii

Ctrl+V

\ Whklej geometrig
‘ 3 | Usur [DEL]

N =l Zwin
L

Ustaw punkt bazowy
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Lt ®o®ee®. - a5 8>| VEX|ETe|[¥hREIFkIi+EKBoAL

w | BB Geometria
» ) o DRAW
Obiekty 3D
w ) [ Sciszka
» ', « [H W] Offset(1) T2 F2/05 S1 2/1mm
» Szablony

Parametry Transformacje

Nazwa Wartosé ~
» Offset
MNazwa Offset (1)

Kolor

Wiaczony TAK
Punki bazowy X55,749 ¥39010
Szablon Offset (1)ss

Gleb. poczatkowa 0,0
Glgbokosd 2,0

Na ekranie punkt bazowy pokazuje kwadratowy punkt referencyjny (1) (widoczny tylko
wtedy gdy podswietlony jest proces) Na liscie parametréw jest linia informacyjna z pozycjg
punktu (2). Jesli chcemy wyzerowaé robimy doktadnie tak samo, tylko wczesniej trzeba
wyzerowac zotty 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 procesoéw 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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17.17. Praca na osi obrotowej

Aby uzyC osi obrotowej, wczesniej, na gtbwnym ekranie musimy wybra¢ os rzutowania (1)
AX lub AY, rozmiar i sSrednice materiatu (2) oraz potozenie punktu zerowego (3).

Materiat

Rozmiar

x [100,00 =1/

v | 100,00

R [5000 7

W CAM Mamy 5 trybow wykorzystania sciezki na osi obrotowe;j:

ROZmiar a.u =
» 0% obrotowa A" .
Info R=10.000 (D=20.000)

Metoda Brak |
Indeks (stopnie) [

e Indeksowanie
Krok powtorzen (stopni yyapowanie 1mm -= 1mm

Liczba powtdrzen Mapowanie 1mm -= 1* :';
Projekcja ptaska

ﬁ Projekcja ptaska - lustro
-".I": LFILiU J
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* Indeksowanie - geometria nie jest w zaden sposob przeksztatcana. Jedynie os A
przed obrdbkg obraca sie na pozycje "Indeks", nastepnie operacja jest powtarzana
co "krok powtorzen" zadang liczbe razy.

* Mapowanie Tmm -> Tmm - Oznacza, ze jeden mm w geometrii oznacza 1mm na
obwodzie osi.

* Mapowanie Tmm -> 1* - Oznacza, ze jeden mm w geometrii oznacza 1 stopien na
osi obrotowe;.

» Projekcja ptaska - Patrzac z gory, linia geometrii pokrywa sie z linig sciezki. W pole
"Indeks" wpisujemy na jakiej pozycji kgtowej ma by¢ $ciezka. Pole ,liczba
powtorzen” jest ignorowane.

* Projekcja ptaska - lustro - j.w z tym, Ze Sciezka jest w odbiciu lustrzanym.

Cykle wiercenia i gwintowania dziatajg z osig "A".

Przyktad rzutowania sciezki na o$ obrotows.
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