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Nowy interfejs
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Interfejs zawiera szereg dodatkowych funkgiji:
* Panel AUX - czyli panel sterowania bitami w rejestrze MEMO.
» Konfigurowalny odczyt wartosci zmierzonej z ADC na panelu wrzeciona.
* Osobny panel dla predkosci ustawczych.
* Panel JOG — umozliwia poruszanie osiami z poziomu ekranu.

* Panel MPG - Pomocne gdy mamy ekran dotykowy - wtedy wystarczy fizyczny
impulsator podtgczony do wejs¢ kontrolera, natomiast funkcje wybieramy na
ekranie.

» Panel do ptyt meblowych — funkcja pomocna przy obrdbce ptyt, gdzie zero
materiatowe XY mamy zawsze w tej samej pozycji maszyny, natomiast zmienia sie
tylko grubos¢ (2).

* Rozbudowany panel informacji o programie.
* Panel MDI gdzie bezposrednio mozemy wpisywac¢ komendy.

* Przycisk trybu maksymalizacji widoku podgladu graficznego.

UWAGA! Minimalna wymagana rozdzielczos¢ ekranu to 1280 x 768
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Panel AUTO

REF AUTO

Na panelu AUTO mamy podstawowe funkcje obstugi maszyny START, STOP, PAUZA oraz
pola decydujgce o tym od ktdrej linii rozpoczac€ i na ktérej 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 resetujacy zakres — pole poczagtku i konca wskazujg caty program.
Przycisk przenoszacy kursor do linii wskazywanej jako poczatek.

Przycisk przenoszgcy kursor do linii wskazywanej jako koniec.

© N o o bk Wb

Linia biezgca.

Przez numer linii rozumie sie numer na liscie g-kodu a nie numeracje linii. Linie pominiete
wyswietlane sg na szaro.

GCODE INFO OFFSET = LOG

Linia z pola 1

Linia biezaca

)

N170 G1 Z-1 F80O

Iy N180 G1 X82.954 F2400 " Linia z pola 2
N190 G1 Y68.162 e S
N200 G1 X25.049
N210 G1 Y18.943
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Panel PARK

AUTO PARK SYSTEM

14 58 912

PARK 1 PARK 2 .

STOP

PARK_3 PARK_4

ﬁ{odzaj operacji F’Vybér pozycji
Panel umozliwia zapamietywanie aktualnej pozycji maszyny i wykorzystywania
zapamietanej pozycji do roznych celow. Najpierw klikamy w przyciski wyboru rodzaju
operaciji (jesli inny niz aktualny), a nastepnie jeden z przyciskow z pola opisanego ,wybor
pozycji”’

Operacije:

Jedz do pozycji Zostanie wykonany przejazd do pozycji przypisanej do
przycisku.

Przypisz narzedzie Do przycisku zostanie przypisana aktualna pozycja maszyny.

Przypisz materiat Do przycisku zostanie przypisana aktualna pozycja materiatu.

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

AUTO PARK

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 skréty klawiaturowe czy tez poruszanie osiami z klawiatury.
Wyjatkiem jest klawisz ,Esc”, ktory nadal spetnig swojg role. Jesli chcemy sie
wycofac z dziatania nalezy tekst skasowac i nacisnagé¢ ,Enter”. Strzatkami géra/doét
mozemy powracac do poprzednich wpisow.

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

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

4. Przycisk wyboru komendy za pomocg wybieraczki plikow.
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Panel AUX

e —————————————————————————————

WRZECIONO

POSUW - ROBOCZE

Panel umozliwia sterowanie bitami MEMO w PLC z poziomu ekranu. Panel konfigurujemy
w ustawieniach interfejsu.

| Widok | Wrzeciono | AUX | Dodatki | G Kod |

Panel dodatkowych urzadzen

Bit MEMO Mazwa Tryb Blokada w czasie pracy
0 ;ﬂtL.IK_U Odkurzacz ’F’rze’rqczany v] [
1 AUX_A Pompa ’F‘rze’rq:czany v] O
2 AUX 2 Zawdr Przetaczany ~| [
3 AUXO Pokrywa Chwilowy  ~| [

[¥| Panel AUX widoczny
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Pola ustawien:

Bit MEMO - nazwa bitu w rejestrze MEMO, ktéry bedzie kontrolowany przez przycisk.

Nazwa - nazwa jaka bedzie wyswietlana na ekranie.

Tryb -

Przetgczany — kazde nacisniecie spowoduje zmiane stanu bitu na przeciwny.
Chwilowy — bit bedzie zapalony tak dtugo jak trzymany jest przycisk.
Tylko kontrolka — brak przycisku, lampka pokazuje aktualny stan bitu.

Brak — przycisk i kontrolka ukryte.

Blokada w czasie pracy — gdy wykonywany jest program przycisk bedzie nieaktywny.

Panel AUX widoczny - widocznos$¢ panelu na ekranie.
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Panel odczytu wartosci zmierzonej z ADC

WRZECIONO AL

S 1000 100%

S 0 RPM
i =

Load 0.00 A

Panel konfigurujemy w ustawieniach interfejsu.

Ustawienia - Interfejs

Widok | Wrzeciono | AUX | Dodatki | G Kod|

MNazwy urzadzen
Qut1 Wrzeciono

Out 2 'pnmpa *Puste pole oznacza brak urzadzenia

Panel pomiarow dla wrzeciona

Parametr | gad

Jednostka A

VAL =ADC(0)* 100

[¥] Panel widoczny

[ oK ]
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Pola ustawien:
Parametr - nazwa jaka bedzie wyswietlana na ekranie.
Jednostka - teks wyswietlany za wartoscia.

Warto$¢ wyswietlana obliczana jest w nastepujacy sposéb:

V =ADC(0) * P1 + P2
gdzie:

ADC(0) — wartos¢ zmierzona przez ADC kanat zero. ADC zwraca wartosci w
zakresie 0.0 — 1.0 zatem jesli ADC mamy skonfigurowane jako wejscie 0-10V to
dla napiecia 10V otrzymamy wartos¢ 1.0

P1 — wartos¢ z pola nr 1
P2 — wartos¢ z pola nr 2

Panel widoczny — widoczno$¢ panelu na ekranie.
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Panel MPG

AUTO PARK MDI 1O0G SYSTEM

‘ T e - 005 | | speen
Z

albalbal Nl

Panel umozliwia wybdr funkcji dla impulsatora z poziomu ekranu. Krecenie kotkiem

impulsatora wywota okreslone dziatania tylko wtedy gdy:
* 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
~PEED” oznacza zatgczenie trybu predkosciowego - im szybciej krecimy kétkiem tym
szybciej jedzie 0S.

Widocznos¢ panelu na ekranie konfigurujemy w ustawieniach interfejsu, w polu
~Elementy”.
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Panel do ptyt meblowych

MATERIAL MASZYMA

X -100.000
Y -100.000

Z -60.000
| G54

Piyta 60.00 mm

Funkcja pomocna przy obrobce ptyt, gdzie zero materiatowe XY mamy zawsze w tej same;j
pozycji maszyny, natomiast zmienia sie tylko grubosc¢ (Z).

Panel konfigurujemy w ustawieniach interfejsu.

Ustavieria - Tterfejs

| Widok | Wrzeciono | AUX | Dodatki | G Kod

Panel dla ptyt meblowych
PozyciaX 000 |2
Pozycja ¥ (00 ,:

Przedwit g qp =

[¥]Panel widoczny
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Pozycja X - pozycja ,X” materiatu (maszynowa)
Pozycja Y - pozycja ,Y” materiatu (maszynowa)

Przeswit — pozycja ,Z” materiatu bedzie réwna wartosci wpisanej w to pole, plus wpisana
na ekranie grubos¢ ptyty.

Klikniecie w przycisk ,=" powoduje otwarcie okienka gdzie wpisujemy grubos¢ ptyty.

Zero materiatu w panelu ustawien materiatu powinno by¢ ustawiane na goére (Z) oraz lewy
dolny naroznik materiatu (XY).
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Przycisk trybu maksymalizacji widoku podgladu graficznego

AUTO SYSTEM

RN -

MATERIAL pikoCAM SYMULACJA NARZEDZIA

Przycisk powoduje maksymalizacje podgladu graficznego oraz listy g-kodu. Przycisk jest
aktywny tylko wtedy gdy maszyna nie jest w trybie ,RUN”. Wprowadzenie maszyny w tryb
»,RUN” powoduje automatycznie wyjscie z trybu maksymalnego widoku. Ponowne
przycisniecie powoduj powrét do poprzedniego widoku. Aktualny stan widoku jest
zapisywany przy wyjsciu z programu — a wiec po ponownym otwarciu jest taki jak przy
zamknieciu.

Widok w trybie maksymalnego widoku.

Ad PkoCNC v5.1.0  Program: [E=N BN =5

Flik Widok Ustawienia Pomoc

GCODE INFO OFFSET  PREF LOG
Yo

NO10 G21

NO020 G40

NO030 G90

NO040 G98

NO050 ;$MAT=100.000/100.000/20.04

NO70 ;UsedTools: 1
NO080 ; T1 Frez kulowy D=4mm

N100 ;

N110 ;T1 Frez kulowy D=4mm

N120 T1 M6

N130 S20000

N140 M3

N150 G0 Z6

N160 GO X25.049 Y18.943

N170 G1 Z-1 F800

N180 G1 X82.954 F2400

N190 G1 Y68.162

N200 G1 X25.049

N210 G1 Y18.943

N220 GO Z5

N230 M5 — ; T —
N240 M30 Nacisnij klawisz TAB aby nawigzac¢ komunikacje

N 5 ; )
E,— ek WY
MATERIAE pikoCAM SYMULACJA NARZEDZIA
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Panel INFO

GCODE INFO OFFSET  PREF LOG

Informacije o programie

| »

Uzyte narzedzia:
Tl T2

Liczniki M:
M3 MG M3
1 0 2

Liczniki G:
G0 =1 G2/3
& 10 )

Pozycija dla G54:

min max dlt
bt 20._93 54 _68 73.75
¥ 99_97 A57. 01 57 .04
Z —-1.00 .00 6.00

m

Pozycja dla G55:

min max dlt
X 185.14 2773.88 88.73
¥ 9190 155.86 63.96
2 -1.00 5.00 6.00

F 2000 5000
s 10000 10000

Przejazdy:
G0: 17¢.41mm
Gl G2 G3: 578.5%8mm

*zas wykonania:
O = 0 & 10 sk

Rozbudowano panel informacji o programie gdzie mamy takie informacje jak:
* 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 © 2020 PPHU ELCOSIMO 15

Zmiany ogoélne

Mozliwosé wt / wyt niektérych komunikatéw.

y

Ustawienia - Kontraler

[

Ustawienia osi

X Komunikaty

Y i g g

5 [[]Zawsze pytaj o zamkniecie programu

rogram poza obszarem roboczym
; Prag p b boczy

- Parametry wspdine Program ponizej materiatu

4 |stawienia pomiarow
- Bazowanie Potwierdzenie pomiaru materiatu

- Pomiar dtugoéci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu
a |10

- Wrzeciono Uzyte narzedzie nie ma przypisanego slotu
- 0 techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- Komunikacja

- Wymiana narzedzia

- Makra

- UUstawienia geometrii

- Plugin

romunicay  <mm——
- Backup

Automatyczna wymiana narzedzia:

Uzyte narzedzie jest za diugie do biezgcej pracy
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Mozliwos¢ ustawienia luzu nawrotnego.

Ustawienia - Kontroler

(9

Ustawienia osi
N

oo N

- Parametry wspdine
Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar diugosci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu
Ils}

- Wrzeciono

- 0% techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- Komunikacja

- Wymiana narzedzia
- Makra

- Ustawienia geometrii
- Plugin

- Komunikaty

- Backup

Parametry osi X

Parametry
Tryb | ON (SOFTLIMIT) -
Liczba krokdw na obrdt 4000 =

Posuw na obrét (mm) 5000000 =
Predkesc MAX (mmimin) 4000

Przyspieszenie (mis*2) 1.4q =

Limit MAX (mm} 528 00 =

0% .SLAVE”

[¥] Odwrad kierunek

Luz nawrotny g ooo 2

Kanat STEFIDIR

Bazowanie osi

Kierunek jazdy

Pozyda o00 & ©+ @-

Zjazd 200 X

[T]Bazowanie na indeks enkodera

Indeks alarm (imp) 2025 =
SLAVE offset gop =
nformacje

Impulsy/mm 800
Czestotliwodé MAX impulsdw 53.33 kHz
Czas przyépieszania 0.058 s
Droga przyépieszaniashamowania 2.02 mm

Czas przejazdu obszaru roboczego 7.97 s

Skréty klawiaturowe do zmiany predkosci ruchéw ustawczych.

F11 + Ctrl »~10%”"
F12 + Ctrl ,+10%”
F12 + Shift ,100%”
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Mozliwos¢ zmiany ksztattu kursora graficznego narzedzia na krzyzyk

7] Scietka |i| Kolory

J| Pominista | Tho maszyna (gdra)
| Tho rmaszyna (dat)

| Tho symulada (gdra)
; Gy / | Tho symulaga (dadf)
V| Przejazdy G1/2/3 | Tho CAM (gdra)

7| Przejazdy GO | Tho CAM (ddt)

: | Stat (obszar roboczy)
7| Strzatki wektordw | Materit

| Marzedzie

| Duch narzedzia

7| Material |_J | Sciezka pominieta

] [Srinzla wknnana

7] Wykonana

] Duch narzedzia

| Maszyna

7] 5tal

| Pozyge PARK

; = Ksztatt, Rozmiar kursora:
7| Narzedzie )

7] Informage : |W—' L

Symulaga S bogé lini
ET— CleZka gruposc inis
Dokkdnosc [3 =]

1.40
Kolor | Alu v|
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Zmiany w CAM

Proces Powierzchnia 3D ART

Powierzchnia 3D s
- Powierzchnia 30 ART

[E] wytnij obiekt 3D

100 13k | 0

Jest to proces blizniaczy do procesu Powierzchnia 3D z tg réznica, ze wykorzystuje inne
metody obliczeh — oparte o pikselowe mapy gtebokosci. Proces wydaje sie bardziej
odpowiedni do obiektéw, ktore sktadajg sie z bardzo duzej ilosci trojkgtow. W metodzie tej

mozna stosowac narzedzia o dowolnym ksztatcie.

Opcja automatycznego wyznaczania wejscia w kontur

Jal |y nm & sE s -

Zmiefi kierunek [D] - | I

—p= |
% — Zmien strone [G] -~

[l

Zmien punkt wejscia
Zmien automatycznie punkt wejscia

2] ] 1]

Funkcja szuka takiego miejsca na konturze w ktérym styczny do konturu okrag lub
potokrgg o podanym promieniu nie koliduje 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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Zmiany w makrach

W makrach dodano funkcje LoadMap(name:string) pozwalajgcg dynamicznie tadowaé
mape korekcji pozycji osi. Parametr ,name” to nazwa pliku, ktéry musi znajdowac¢ w
folderze z biezgcym profilem. Przyktad uzycia:

LoadMap(‘AxisMap_2.txt");

Trzeba pamietac, ze po nacisnieciu ,RUN” zawsze domysinie taduje sie mapa o nazwie
»2AxisMap.txt”.

Zmiany w PLC

Rozbudowano mozliwos¢ sterownia za pomocg impulsatora parametrem ,F”. Teraz
mozemy wybra¢ czy zmieniamy F robocze , ustawcze czy oba naraz. Aby to kontrolowaé
musimy w MEMO zdefiniowaé bity o nazwach:

WH_F RAPID Jesli zapalony, to zmieniane bedzie F
ustawcze. W przypadku zapalenia bitu
WH_ZERO F ustawcze ustawiane jest na
100%

WH_F_ALL Jesli zapalony, to zmieniane bedzie
zaréwno F robocze jak i F ustawcze. W
przypadku zapalenia bitu WH_ZERO obie
predkosci ustawiane sg na 100%
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Zmiany inne

W edytorach tekstowych PLC i makro dodano okienko szukania tekstéw, oraz mozliwosé

dodawania zakfadek — co bardzo utatwia poruszanie sie po pliku.

Kantrolki | Program

28|

<

S [2] | & | oy set _

4| // 1 - praca pulsacyjna

5| // 2 - ON/OFF

€| #SET OPTION 0 = 0 - - &l
7 T = Zwieksz wciecie zaznaczenia Ctri+I |
B| /S I = Zmniejsz wciecie zaznaczenia Crl+U

9| // Sposéb wykorzyst iy puze litery

0| // 0 - brak
1| // 1 - 1imity osi |

Pobierz do schowka kod klawisza

4 #SET_OPTION 1 =20

Weryfikacja plikow

) st kiadke CTRL+SHIFT+1..9 :
2| /7 2 - wejécia wspd U EMade P
3| // 3 - jog osi | _Idz do zaktadki CTRL+1..9 |

Info
| Program | Licencja | Licencja dla... | Pascal Script | Imerfejs| Weryfikacja instalacji
[ START ]

[ OK] Licencja.txt

[ 0]:4| opencv_corez3l.dll

[ OR] opencv_highgui231.d11

[ OF] PikoCNC . exe

[ OK] TUninstall czytaj.txt

[ OE] PlugIn\Remote.dll

[ OR] Drivers USBACDM v2.12.00 WHQL Certified.exe
[ OK] For translators\ClasicInterface.po

[ OK] For translators\PikoCNC.po

[ ORK] For translators\ Czytaj !.txzt

Pliki testowane: 15

Pliki brakujgce: 0

Pliki uszkodzone lub zmienione: 0

Pliki instalacyjne OK.

m

1

L ok |

[T Mie pokazuj wiecej

W oknie ,Info” dodano zaktadke, gdzie mozna sprawdzi¢ poprawnosc¢ plikéw
instalacyjnych — w tym sensie, ze sg zgodne z oryginalng wersjg instalacyjna.
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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