PikoCNC

E[cosimo

Zmiany w wersji 4.5.0

2019.12.03



PikoCNC

Copyright © 2019 PPHU ELCOSIMO

Zmiany ogdlne

Obstuga ptyty ,,M”

Wersja obstuguje nowg ptyte kontrolera ,M”, ktora jest nastepcg poprzednich ,E” i ,,F”

Magazyn narzedzi

Zwiekszono pojemnos¢ magazynku do 50-ciu pozycji.

Os obrotowa

Zmieniono sposob obstugi osi obrotowej. Biezgca wartos¢ promienia osi A nie jest juz
obliczana na podstawie tego co jest wpisane w wymiar materiatu osi Z. Teraz w
ustawieniach osi A mamy dodatkowe pole, w ktére wpisujemy pozycje srodka osi A
(zazwyczaj jest to odlegtos¢ od blatu stotu w osi Z). W FirmWare starszym niz 5.0.0
predko$¢ obwodowa obliczana jest na podstawie podanego $rodka i pozycji Z materiatu
(czyli statyczna dla catego programu) Natomiast dla FW>=5.0.0 predkosc jest dynamicznie
obliczana dla podanego srodka oraz aktualnej pozycji Z narzedzia.

Ustawienia - Kontroler

4 Ustawienia osi

- X

X

- A

- B

- Parametry wspdlne

4 Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dtugosci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu
FRlls}

- Wrzeciono

- 0% techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- Komunikacja

- Wymiana narzedzia

- Makra

- Ustawienia geometrii

- Symulacja

- Plugin

- Backup

Parametry osi A

Parametry Bazowanie osi
Tryb | OFF - Sekwencja lBr—ak -
Liczba krokow na obrat 14500 Pozytja oppop = @+
Posuw na obrit (mm)  360.0000 Ziazd 1000 =
FrgheSCA fmimisie) 27008 [T Bazowanie na indeks enkodera

Finyspinsennte (mi=t)) |20 SLAVE offset | oo

a|lr 4[{¥ 4k a(lF (¥

Limit MAX (mm)  350.00

08 SLAVE™ (e

[l Odwrac kierunek Informacje

Kanat STEPIDIR |3 (A) v| Impulsy/mm

(0]

Czestotliwosc MAX impulsaw

[¥] 0% obrg Czas przyspieszania

Pozycja srodka osi cbrotowe] a przyépieszaniashamowania

100.00 Czgy przejazdu obszaru roboczego

Kierunek jazdy

40.556
14.87 kHz
0121 s
2241 mm
11s
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W ustawieniach interfejsu mozemy dodatkowo wtgczy¢ panel ,R” pokazujgcy aktualny

promien materiatu.

‘Ustawienia - Interfejs

Widok | G Kod | Makra | SCAN |

Kolory ekranu

[E To
@ Obszar roboczy @ Zakres

Wrzeciono

@ HOME 1 (G28)
@ HOME 2 (G30)

@ Materiat
-
@ G1
@ G2G3

Nazwy urzadzen

Out1  wrzeciono

Out2 pompa

Rozmiar kursora

Obszar roboczy wypetniony
Cieniowane tho

I[kona stanu maszyny

[ Mate liczniki

[] Ukryj przycisk PM

owtdrzen M99
Panel "R”

@ Sriezka narzedria
@ Tto okna G-kodu
@ Czcionka G-kodu
@ Kolor panelu postepu

1000 =

x|

Podglad parametryzowany (F)
20 = 1N
2000 5 N

Dolny zakres

Garny zakres

Potozenie (mm) [ MATERIAL ]

X  74.926
Y 61.178
Z 100.000

R 108.580

ZERO

goE
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Komunikaty ekranowe

W oknie podglgdu graficznego wszelkie komunikaty - jesli jest ich wiecej niz jeden -
wyswietlane sg kaskadowo.

Tool: T1 Frez kulowy D=4mm [ Nie zmierzone ! ]

INFO: Uwaga ! Program zatrzymany przez bariere !
INFO: Uwaga ! Bariera aktywna !

STEROWANIE | WIDOK | MATERIAL { NARZEDZIA | CAM i SYMULACJA|

Makra OnRun, OnRef

W ustawieniach kontrolera dodano nowe makra zdarzeniowe.

OnRUN - makro o takiej nazwie jest wykonywane zawsze gdy zatgczymy maszyne
przyciskiem RUN.

OnRef — makro wykonywane jest na zakohczenie wbudowanego cyklu jazdy referencyjnej.
Umozliwia bazowanie dodatkowych elementow jak o$ techniczna itp.

Ustawienia - Kontroler (23]

4 Ustawienia osi

- X

X

-z I M3 makro
- A

- B I M5 makro
- Parametry wspdlne

4 Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dtugosci narzedzia
- Pomiar wysokosci 1atu
FRlls}

- Wrzeciono I”| OnREF
- 0% techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- Komunikacja

- Wymiana narzedzia

- Makra

- Ustawienia geometrii

- Symulacja

- Plugin

- Backup

Makra

I M30 makro

[C1 OnRUN
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Os

techniczna

Rozbudowano os techniczng. Poczynajgc od FW 5.0.0 dla wszystkich typdéw kontrolerow,
dla osi technicznej mamy dodatkowo:

Rampy (czas wyrazony w sekundach)
Maksymalna czestotliwosé STEP do 10000KHz

Rozbudowane procedury bazowania (podobne jak dla normalnych osi)

Mozliwos¢ kontroli predkosci z makr

Programowa mozliwos¢ odwrocenia kierunku.

]

Ustawienia - Kontroler

Ustawienia osi

- X

- L

- A

- B

- Parametry wspdlne
Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dugosci narzedzia

- Pomiar wysokosci materiatu
Ile}

- Wrzeciono

- 0% techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne

- Skanowanie

- Komunikacja

- Wymiana narzedzia

- Makra

- IJstawienia geometrii
- Symulacja

- Plugin

- Backup

0% techniczna

.....

Czestotliwosci STEP (Hz)

MIN (startowa) 100 2

MAX  1p000 =

Czas rampy (s} 0.20 =

[Tl Odwrée kisrunek

«f OK ‘
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Tryb predkosciowy dla MPG

Dodano tryb predkosciowy dla MPG podtgczonego do wejs¢ kontrolera. W rejestrze IN lub
MEMO nalezy zdefiniowaé¢ nazwe WH_SPEED. Zaswiecenie tego bitu powoduje, ze
krecgc kotkiem MPG wybrana o$ przemieszcza sie ptynnie z predkoscig zalezng od

predkosci krecenia kotkiem. Uwaga! Funkcja dziata tylko dla FW >=5.0.0




PikoCNC

Copyright © 2019 PPHU ELCOSIMO

Zmiany w CAM

Os obrotowa

Zmienit sie sposoéb podawania R dla osi obrotowej. W przednich wersjach cam bazowat na
wartosci wpisanej w pole ,wymiar materiatu Z” na gtbwnym ekranie. Teraz mamy osobne

okienko w kazdym procesie gdzie

mozemy wpisa¢ R. Warto$¢ mozna podaé na dwa

sposoby: jesli wpisana wartosc jest dodatnia to traktowana jest jak R, natomiast jesli jest
ujemna — to traktowana jest jak obwdd materiatu i na tej podstawie obliczane jest R.

Rozmiar

Metods

5.0 |

Promien lub -Obwadd

Ll je ¥-=4 DIRECT
10.0 >

Inde

L

1

UWAGA! Kazdorazowo od danego R odejmowana jest wartos¢ pola ,Gtebokosé
poczatkowa” Tak wiec zmieniajgc gtebokos¢ poczgtkowg nie musimy zmieniaé R.

Dodano dwa tryby mapowania dla

osi A - tryby DIRECT. W tym trybie wartosci z osi X lub

Y nie sg w zaden sposob przeliczane dla danego R tylko traktowane jako dane

bezposrednie.

Metoda

VWyjscie po rampie
Rozmiar

0% obrotowa A"

Brak
TAK
50

m

Metoda
Fromien lub -Obwac
Indeks

Mapowanie ¥X-=A DIRECT
Mapowanie ¥Y-=A DIRECT

Brak

Indeksowanie
Mapowanie X-=A

[ 4
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Proces fazowania

W procesie fazowania mozemy podac drugi wymiar jako kat lub wysoko$¢ fazy.

v BB Geometria
w /|7 DRAW

a

' [] Kontur_1
J [ Objekty 3D
w |/ [ Scietka

» 0 « [/~ Chamfer (1) (T1 F1000)

Farametry |Transfurmac:je | Ustawienia|
Mazwa Wartosé
b Fazowanie krawedzi
Mazwa Chamfer (1)
Kolor [
Wraczony TAK
Szablon
¥ Parametry pracy
Gteb. poczatkowa 0.0
“Z" dojazdowe 50
" przejazdowe 5.0
b Posuw (F)
Obrobka Xy 1000
Zagtebianie 400
b Narzedzie
Indeks T1 Frez kulowy D=4mm
Infio D=4mm
Obroty (S) 2000
| scietba . .|
Kierunek Wspdthiezny
Strona Zewnetrzna
Rodzaj Euk wypukdy
Szerokosc 5.0
Crrugi wymiar - typ Kat nachylenia
( Dirugi wymiar 45.0 )
Promien uku 0.0
llosE przejsc 10




PikoCNC Copyright © 2019 PPHU ELCOSIMO

Pozostate zmiany w CAM

» Zapamietywany jest stan lampek geometrii dla funkcji UNDO/REDO

* Nesting uwzglednia procesy wytgczone z obrébki (obliczajgc offsety miedzy
elementami nie bierze procesdéw wytgczonych pod uwage)

* Szereg innych drobnych poprawek.
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