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Zmiany ogdlne

*  Wyswietlanie grafiki zostato w catosci oparte na OpenGL. Komputer musi
obstugiwa¢ OpenGL w wersji >=1.5

* Widok $ciezek oraz symulacja jest teraz w jednym widoku.
* W symulacji dodano widok osi obrotowe;.

* Dodano mozliwos¢ dowolnego ustawiania zera materiatu, ksztattu materiatu - w tym
trybow dla osi obrotowych.

» Ustawiony materiat jest bazg dla CAM i jest zapisywany w pliku .cam. Takze w
wygenerowanym g-kodzie zapisywane sg dyrektywy z informacjg o
zadeklarowanym materiale - otwierajgc taki g-kod automatycznie przywraca sie
widok materiatu.

» Dla ustawien materiatu, symulacji oraz ustawien widoku wyswietlania wprowadzono
panele ekranowe — sg to okienka, ktére mozemy dowolnie przemieszcza¢ na
ekranie.

UWAGA ! kiedy panel jest otwarty, dziatanie klawiatury na program
sterujgcy jest ograniczone do jednego klawisza - ,Esc”.

* Dodano testowanie dtugosci narzedzi przed wykonaniem programu dla maszyn z
automatyczng wymiang narzedzia.

* Rozdzielono program (g-kod) od kinetyki maszyny. Wszystkie przeksztatcenia typu
offsety, obroty o kat, korekcje geometrii sg nanoszone w locie, a nie jak byto
wczesniej, ze modyfikowany byt program. Dlatego tez ruchy zadawane z MDI takze
podlegajg kinetyce.
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Okno materiatu

Rozrniar ‘: Punkt zé /oy XY Punkt zef ‘i".w Z Ksztalt
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1. Rozmiar. Pola dziatajg kontekstowo zaleznie jaki ksztatt materialtu mamy
zaznaczony.

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

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

1. Rzeczywista pozycja osi obrotowej zdefiniowana w ustawieniach kontrolera

(pozycja ,2Z).

Ustawienia - Kontroler

a4 Ustawienia osi

- Parametry wspdlne

4 Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dhugosci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu
4 li0
- Wrzeciono

- 0% techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- Komunikacja

- Wymiana narzedzia

- Makra

- |Ustawienia geometrii

- Plugin

- Backup

[z

Parametry

Liczba impulsdw na posuw
Posuw (mm})

Predkosc MAX (mmimin)
Przyépieszenie (mis"2)
Limit MAX {mm)

08 .SLAVE

[Tl 0dwrdé Kierunek

Kanat 2T

104 obrotowa

N—

TryD |ON (SOFTLIMIT OFF)  +

Pozycja Srodka osi obrotowe]

Parametry osi A

Barowanie osi

Pozyca 20000

Kierunek jazdy

@+

475

1.000000 Zazd 1000 2

[7] Bazowanie na indeks enkodera

1.00

40000 =
S Indeks alarm (imp} 43p =

ciras SLAVE offset | oo
NIE
Informacje
Impulsy/mm 475
Czestotliwosé MAX impulséw 31667 kHz

0.663 5
222.22 mm
0965

Czas przyspieszania
przy&pieszaniahamowania

10000 = przejazdu obszaru roboczego

o 0K

2. Os wynikajgca z aktualnego potozenia i zera materiatu.

3. Pozycja zero osi A"

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

pokrywac !
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Okno ustawien widoku

Sciezka
Paorminista
Wikonana
Przejazdy G1/2/3
Przejazdy GO
Strzatki wektordw

] buch narzedzia y
/;/
Material =g}

Maszyna

Stal
[l Pozyde PARK
Marzedzie

Informagje
Symulada

=
Doklzdnose |3 E/i

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 wiedzieé, ze przetgczniki te dziatajg
niezaleznie w trybie symulacji jak i w zwyktym podgladzie Sciezki — tak wiec w
symulacji mozemy mie¢ widok sciezki 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 przezroczysto$ci narzedzia.



PikoCNC Copyright © 2020 PPHU ELCOSIMO

Okno symulacji ‘ 1,2’3,4'#‘ ‘ ‘5 ‘ ‘ 6

I a4
| /[
| '

III l{q,/lfzi’f/'.nrethg narzedzia
[ Tryb szybki

=RCNE I
F:-:r/}

Przycisk ,Zatrzymaj”
Przycisk Start / Kontynuuj
Przycisk j.w. lecz zatrzymaj przy zmianie narzedzia.

Przycisk czyszczenia materiatu (resetowania symulaciji).

ok~ wDpd =

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 szybciej.

7. Suwak przyspieszenia symulaciji.
8. Suwak obracania osig obrotowa.
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Zmiany w CAM

CAM potrafi generowac $ciezke zaréwno z zerem na goérze i na dole materiatu - zaleznie
od tego, jak ustawiliSmy zero w osi ,Z” w panelu materiatu.

Zmieniono sposob obstugi osi A. Poniewaz o$ rzutowania wybierana jest przez typ
materiatu, opcje uproscity sie do wyboru trybu rzutowania. Mamy 5 trybow pracy:

mozrmiar 5. =
» Os obrotowa , A"
Info R=10.000 (D=20.000)

Metoda | Brak x,
Indeks (stopnie) [

=W Indeksowanie
Krok powtorzen (stopni yiapowanie 1mm -= 1mm

Liczha powtdrzen Mapowanie 1mm -= 1* 'r'
Projekcja ptaska

[7 Projekcja ptaska - lustro
L Ly ]

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

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

* Projekcja ptaska - Patrzac z gory, linia geometrii pokrywa sie z linig sciezki. W pole
"Indeks" wpisujemy na jakiej pozycji kgtowej ma by¢ Sciezka. 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"
CAM zapisuje w pliku .cam parametry materiatu i w czasie otwarcia pliku przywraca je.

Takze w wygenerowanym g-kodzie zapisywane sg dyrektywy z informacjg o
zadeklarowanym materiale - otwierajgc taki g-kod automatycznie przywraca sie widok
materiatu.

Jesli chcemy do istniejgcego juz g-kodu wklei¢ dyrektywe z informacjg o materiale, to
mozna to zrobi¢ w edytorze g-kodu — przycisk z ikonkg materiatu.
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Magazyn narzedzi

W magazynku narzedzi dodano pola dla kazdego narzedzia gdzie mozna wpisac¢
podstawowe parametry dla CAM. Parametry te sg tadowane do procesu w momencie, gdy
wybieramy narzedzie z listy. Jesli ptaszek ,Domysine..” nie jest zaznaczony parametry nie
sg przepisywane do procesu. Zwiekszono pojemnos¢ magazynku do 120 narzedzi.

Parametry narzedzia
Kolor do syrmuladgi
Indeks T1 E] [¥] Domyélne parametry dia CAM

Opis  Frez kulowy D=4mm E] CAM

TYP | Frez kulowy *l G [ -

AP : Posuw XY (F) 1000 =

Posuw Z (F) 800 =

T Krok zaglebiania 1 .gp =
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Mapa korekcji pozycji osi.

Poniewaz w aktualnej wersji rozdzielono program od kinetyki maszyny, to stato sie
mozliwym dodanie bardziej zaawansowanej korekcji geometrii maszyny. Korekcja ta
umozliwia korygowanie btedéw zwigzanych z krzywizng frezowan pod prowadnice osi.

Aby uzyc¢ tego typu korekcji nalezy w folderze ,profildef” stworzy¢ plik o nazwie
AxisMap.txt, a takze w ustawieniach kontrolera zaktadka "ustawienia geometrii" nalezy
wigczy¢ ptaszka "Uzyj pliku z mapg korekcji".

UWAGA ! Mapa jest tadowana w momencie nawigzania potgczenia z
kontrolerem, dlatego po zmianie mapy nalezy ponownie nawigzacé
potgczenie.

Budowa pliku

W jednym pliku moze by¢ wiele map (w przyktadzie sg dwie), moze by¢ nawet wiele map
korygujgcych tg samg os$ - wtedy wszystkie odchytki sie sumujg. Mapy sg przetwarzane w
takiej kolejnosci w jakiej wystepujg w pliku. Budowa mapy jest nastepujgca:

ADD_MAP "nazwa osi" - dodaje mape osi o danej nazwie. Ta 0os bedzie korygowana
wartoscig btedu.

MAIN_AXIS "nazwa osi" - 0$ podstawowa, ktéra bedzie zrédtem btedu korekcji, dla tej osi
podaje sie punkty i wartosci btedu.

SEC_AXIS "nazwa osi" - 0$ pomocnicza jesli chcemy aby pomiar byt robiony po obu
koncach osi SEC_AXIS

L_POS - pozycja lewej podstawy osi MAIN - nie trzeba podawac jesli nie uzywamy
pomocniczej osi. Pozycja jest pozycjg maszynowg wzgledem zera stotu.

R_POS - pozycja prawej podstawy osi MAIN - nie trzeba podawac¢ jesli nie uzywamy
pomocniczej osi. Pozycja jest pozycjg maszynowg wzgledem zera stotu.

#20.0 /1/2 - punkty korekcji btedéw. Pierwsza cyfra oznacza punk na osi MAIN,
druga cyfra odchytka z lewej strony osi, trzecia cyfra odchytka z prawej strony osi.
Odchytka wyrazona jest w 0.01mm - zatem 1 oznacza 0.01mm !

Jesli nie uzywamy osi pomocniczej, to wystarczy podac jedng odchytke. Punkty pozycji
muszg by¢ podane rosngco od najmniejszego do najwiekszego !.

END_MAP - konczy definicje tablicy.

END_MAP_OFF - konczy definicje tablicy, ale program nie bedzie tej tablicy uzywat.
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Nazwy osi to AXIS_X AXIS_Y itd.

Znaki ,/” na poczatku linii oznacza, ze linia zawiera komentarz.

Przyktadowa mapa:

// Mapa Z(XY)

ADD MAPAXIS Z
MAIN_ AXISAXIS 'Y
SEC AXIS AXIS X
L POS 0.0

R POS 350.0

#0.0 /0/0

#20.0 /1/2

#200.0 /1/1

#300 /2/1

END _MAP

// Mapa Y (X)

ADD MAPAXIS 'Y
MAIN_ AXIS AXIS X
#0.0 /0

#20.0 /1

#200.0/1

#300 /2

END MAP
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