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Ogodlnie

* Jeden program do wielu typéw maszyn.

» Zapis konfiguracji w jednym pliku.

* Bezpieczny system zapisu biezgcych ustawien.

* Prosta instalacja plugin-ow.

* Dostep do konfiguracji na hasto.

* Ulepszenia w pracy z MDI.

* Poprawa sekwencji dla pauzy i automatycznych dojazdow.
* Obstuga enkodera wrzeciona.

* Gwintowanie G33.

* Licznik wykonanych sztuk.

* Angielska wersja jezykowa.
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Nowy system zapisu ustawien

Aby uodporni¢ program na rézne niespodziewane zdarzenia, ktére mogg zajs¢ w czasie
pracy (np. zanik zasilania) podzielono pliki konfiguracyjne na kilka mniejszych
zapisywanych w momencie dokonania sie zmiany w danym obszarze.

MainConfig.ini Zawiera ustawienia, ktére konfigurujemy oknie
ustawien kontrolera.

WorkBases.ini Zawiera pozycje baz materiatowych.

Tools.ini Zawiera opis i parametry narzedzi.

CurrentState.ini Zawiera informacje o dtugosciach narzedzi,

aktualnym numerze narzedzia, aktualnych
korekcjach osi, aktualnej bazy materiatowej etc.

Parks.ini Pozycje PARK.

PLC.pdt PLC

Screen.ini Wyglad ekranu graficznego.

Interface.ini Zawiera ustawienia, ktdre konfigurujemy w oknie
ustawien interfejsu.

Misc.ini Ustawienia skanowania, wykuwana, okna kamery.

CamConfig.ini Ustawienia CAM

Zmiany w organizacji plikow

Folder ,ProfilDef/Marcos/Elcosimo” czyli folder z makrami systemowymi zostat
przeniesiony do ,PikoCNC/Elcosimo/Macros”.

UWAGA!
Wszelkie makra uzytkownika umieszczamy w folderze ,ProfilDef/Macros”!
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Import / eksport pliku profilu

T

w Ustawienia osi M “
X aszyna

i
Y Nazwa [MILL_ELCOSIMO , |
.7

A Rodzaj maszyny |Frezarka | * Mie zmieniaj recznie. Zaimportuj profil.
.- B B —

.. Parametry wspdlne i S —
w Ustawienia pomiardw Import | Eksport 2

- Bazowanie ‘

- Pomiar dtugoéci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu
w IO

- Wrzeciono

- 04 techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne

- Skanowanie

- Komunikacja

- WWymiana narzgdzia ﬁ Eksport
- Makra

- Ustawienia geometrii

- Plugin

- Komunikaty

- Import/ Eksport

- Dostep

& Import

+" OK @ Porzué

Opcje Import / eksport istniaty co prawda wczesniej, ale dotyczyty tylko pliku config.ini.
Teraz caty profil (konfiguracja maszyny) mozemy zapisa¢ w jednym pliku o rozszerzeniu
,-mach”.

1. Nawa profilu. Nazwa ta bedzie wyswietlana na gérnej belce okna gtéwnego.

2. Rodzaj maszyny. Wybér ten determinuje wyglad interfejsu, dostepnos¢ procesow w
CAM, oraz wptywa na procedury takie jak PAUZA etc. Jednak samo przestawienie
opcji to nie wszystko. Niekiedy trzeba zaimportowa¢ odpowiednie makra, PLC,
dokonac wstepnych ustawien, dlatego lepiej zaimportowac profil danego typu i na
tej bazie dokonac dalszej konfiguracji — patrz opis importu.
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Import

Domyslinie okno wybieraczki wskazuje folder Storage/Profiles gdzie mamy trzy typy
maszyn:

MILL ELCOSIMO.mach Frezarka Profil domysiny
PLASMA ELCOSIMO.mach Plazma
KNIFE ELCOSIMO.mach Noz tangensowy

Po wyborze pliku .mach mozemy wybra¢, ktore elementy chcemy zaimportowad:

Import ustawier

Profil: MILL_ELCOSIMO

Elementy
Wszystko e
Ustawienia kontrolera Ustawienia CAM
PLL Pozycje PARK
Magazyn narzedzi Bazy materiatowe
Makra urzytkownika Mapy geometrii

Ustawienia interfejsu

Ustawienia ekranu grafiki

o OK @ Porzuc
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Import ustawien starego typu

Poniewaz ustawienia nowego typu nie sg zgodne ze starym nalezy je zaimportowaé w
ponizszy sposob.

W Open existing file

- v > Ten komputer > Dysklokalny (C:) » PikoCNC_50.0 > ProfilDef v [¥] 2 Przeszukaj: ProfilDef
Organizuj - Mowy folder == ~ [ 9
& Pobrane ~ Mazwa Data modyfikacji Typ Rozmiar
I Pulpit CamData 14,01.2021 13:45 Folder plikéw
B wideo Macros 14.01.2021 18:45 Folder plikéw
i Dysk lokalny (C:) 12| Config 28.01.2021 12:57 Ustawienia konfig... 27 KB

- Dysk lokalny (E:)
- Dysk lokalny (F:)
- Dysk lokalny (G:)

- Dysk lokalny (H:)
v

MNazwa plikw: | Config ~ | |Import z wersji < 5.2 v
Profil

Import z wersji < 5.2

W filtrze wybieraczki importu zmieniamy pozycje na ,import z wersji <5.2” i wskazujemy
plik config.ini w folderze profildef starej instalacji. Dalej postepujemy jak wyze;.

Potencjalny problem moze wystgpié, jesli specyficzne dla maszyny makra np. ,M6” w
starej instalacji nie sg w folderze profildef/macros, a lezgw systemowym
Profildef/Macros/Elcosimo. Nalezy wtedy je recznie przekopiowac do
Profildef/Macros nowej instalacji.

Eksport

W wybieraczce plikow wybieramy nazwe pliku, lokalizacje i zapisujemy.

WAZNE !

Kiedy mamy ukonczong konfiguracje, zawsze dla bezpieczenstwa nalezy
zapisac plik konfiguracyjny w bezpiecznym miejscu. Po to, aby uchroni¢ sie
przed mozolnym odtwarzaniem konfiguracji, a takze po to, aby umozliwi¢
szybki import do pozniejszych wersji programu.
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Instalacja wtyczek

Uproszczono instalacje wtyczek. Klikamy ,Instaluj” i w wybieraczce, ktéra domysinie
kieruje do folderu ,Storage/Plugins” wybieramy dang wtyczke (plik z rozszerzeniem

.plugin)

Ustawienia - Kontroler

~ Lstawienia osi

X Plugin

¥

i T :

i Zainstalowany modut |Plugin MPG XHC WHB04B-4 13 Instalyj | | X
e 1 Wigcz obstuge

- Parametry wspalne

~ Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dtugoéci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu
w i0

- Wrzeciono

- 04 techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- Komunikacja

- Wymiana narzedzia

- Makra

- Ustawienia geometrii

- Plugin

- Komunikaty

- Import/ Eksport

- Dostep

o« OK @ Porzué
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Dodawanie klucza licencyjnego

W oknie ,Info” w zaktadce ,Licencja dla...” dodano przycisk ktérym dodajemy klucz
licencyjny. W wybieracze wskazujemy plik LICENCE KEY.dat lub spakowany plik zip z
kluczem (w takiej formie jest dostarczany). Je$li operacja sie powiedzie, to w oknie
zobaczymy dane, na jaki zostat wystawiony klucz.

Program Licencja Licenciadla.. Pascal Script Interfejs  Wen/fikacja instalacji

Brak klucza licencyjnego...

<
N

Diodaj klucz licencyjny

oK [IMie pokazuj wiecej
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Ustawienia dostepu

Ustawienia - Kontroler

~ Llstawienia osi
X

A
- B Hasto dostepu

- Parametry wspalne

w Lstawienia pomiardw Haslo

- Bazowanie |"""‘”| | [JPokaz
- Pomiar dtugoéci narzedzia

- Pomiar wysokosc materiatu o )
< 10 Ustawienia kontrolera, PLC (edytar)

- Wrzeciono

- 04 techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie

- Komunikacja

- WWymiana narzedzia [ Blokada koordynat maszynowych
- Makra

- Listawienia geometrii

- Plugin

- Komunikaty

- Import / Eksport

- Dostep

[ Blokuj mozliwosé awaryjnego skasowania hasta

« OK @ Porzué

Dodano mozliwos¢ blokowania dostepu do ustawien hastem. Blokada obejmuje:
» Ustawienia kontrolera
» Ustawienia interfejsu
» Edytor PLC (mamy dostep wytgcznie do kontrolek)
* Edytor makr

» Ustawienia wtyczek

Jesli nie jest zaznaczona opcja ,Blokuj mozliwos¢ awaryjnego skasowania hasta”, to
mozemy hasto skasowac¢ w nastepujgcy sposob: w oknie ,O programie” na pierwszej
zaktadce klikamy w baner z napisem PikoCNC trzymajgc przycisniete klawisze
SHIFT+CTRL+ALT. Jesli operacja sie uda to otrzymamy komunikat o skasowaniu hasta.
Hasto jest zerowane, wiec jesli kto$ nie znat oryginalnego hasta nie moze ukryc tej
operacji. Natomiast jesli opcja jest zaznaczona, to ta droga nie dziata.

Blokada koordynat maszynowych

Opcja blokuje mozliwos¢ przetgczenia koordynat na maszynowe (czerwone liczniki)
Funkcje dodano, poniewaz reczne manipulowanie tymi koordynatami przez
niezorientowane osoby moze miec¢ optakane skutki dla maszyny.
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Zmiany w sekwencji automatycznych dojazdow

Zmieniono nieco sekwencje dla pauzy i dojazdéw. O ile dotychczasowa sprawdzata sie
gdy zero materiatowe byto u gory materiatu, tak przy zerze w materiale nie bardzo.
Dojazdy START | PAUZA | PARK
Bezpieczna na krancowce HOME

WysokosE bezpieczna  5q g

Odlegtosc dojazdu |4 op =

-

Predkosc dojazdu

Bezpieczna na krancowce HOME — wysoko$¢ dojazdowa bedzie na pozycji krancowki
HOME minus zjazd (warto$¢ z pola ,zjazd”)

Wysokos$¢é bezpieczna - jesli nie jest zaznaczona opcja wyzej, to jest wysokosé dojazdu
liczona od zera materiatu.

Odleglos¢ dojazdu — jest to odlegtosc od sciezki ktéra zostanie pokonana z predkoscig
GO np. dla 1mm - jesli biezgcy punkt w programie jest na gtebokosci -10mm to do
gtebokosci -9mm narzedzie przejedzie z predkoscig GO. Dalszy odcinek zostanie
pokonany z predkoscig ,Predkos¢ dojazdu”.

Predkos¢ dojazdu — j. wyzej.

Powro6t z pauzy zaczyna sie dokfadnie w tym punkcie gdzie nastgpito przerwanie — nie ma
cofania sie na poczatek wektora. Przy dojazdach priorytetem jest nie zejS¢ ponizej
aktualnej pozycji w programie, a takze, nie wyjechac poza softlimit przy dojazdach.
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Utatwienia w MDI

Dodano skrét klawiszowy szybkiego przejscia do MDI — klawisz Insert.
W oknie MDI mozemy pisac bez spacji np. G1X100F1000 czy np. M6T2
Spacje musimy uzy¢ jesli komenda nie konczy sie cyfrg np. OSC X100F1000

GOX0YO0Zo
G1G91X10

Dodano rozwijang historie wpisanych komend.
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Licznik sztuk

W ustawieniach interfejsu mozemy witgczy¢ panel licznika wykonanych sztuk.

LICZNIE SZTUK

0

C7AS 00:00:00
POSTEP
BUFOR

Zwiegkszacé licznik mozemy za pomocg makra w ktorym uzyjemy funkcji IncltemsCounter();

Domysinie funkcja ta uzyta jest w makrze M30 oraz G104. Tak wiec w wiekszosci
przypadkow wystarczy w ustawieniach zatgczy¢ obstuge makra M30 gdy chcemy aby
licznik byt zwiekszany o jeden po kazdym catkowitym wykonaniu program, lub uzywania
komendy G104 w dowolnej ilosci w g-kodzie. Stan licznika po kazdej zmianie jest
zapisywany na dysk. W makrze G104 mozemy dodatkowo podaé¢ parametr Q, ktory
okresla o ile zostanie zwiekszony licznik np. G104 Q10 zwiekszy licznik sztuk o 10. Brak
parametru Q lub Q0 powoduje zwiekszenie o jeden.
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Enkoder wrzeciona

Ustawienia - Kontroler

~ Ustawienia osi
- X
Y PWM

A Czestofliwos<nosna [1go0 = Hz *zalecane 1000 Hz

. B

.. Parametry wspdine Odwrac faze

w Ustawienia pomiardw

. Bazowanie Enkoder wrzeciona (tylko piyty M, FW >=5.05)

.. Pomiar dtugoéci narzedzia i

- Pomiar wysokosci materiatu Trybpracy (pg+7 v Impulsy na obrat m
v 10

- Wrzeciono Wejécia (Z,A,B) 1516 17 »

- 05 techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne Parametr §

- Skanowanie

- Wymiana narzedzia

- Makra PWM Max (%) "S" Max

- Lstawienia geometrii

ELun%IlSmkaw Pokazwartodc zmierzona | Epkoder " Jednostka
- Import { Eksport

- Dostep

Wrzeciono

o OK () Porzué

Ptyty ,M” obstuguja enkoder wrzeciona. Aby funkcja dziata nalezy zaktualizowa¢ FirmWare
do wers;ji 5.05.

Wejscia pomiarowe majg trzy ryby pracy:

Tryb Opis Metoda pomiaru Pasmo
A+Z | Sygnat fali prostokatnej na wejsciu A (np. Pomiar czestotliwosci |0 — 1MHz*
100 impulséw na obrot) oraz sygnat indeks lub
(jeden na obrot)
0-7KHz
AB+Z | AB dwie fazy enkodera kwadraturowego Pomiar czestotliwosci |0 — 1MHz*
oraz sygnat indeks (jeden na obrét) lub
0-7KHz
Z Z sygnat indeks — zawsze jeden na obrét. Pomiar czasu 0.7Hz - 3KHz
pomiedzy impulsami




PikoCNC Copyright © 2021 PPHU ELCOSIMO 14

W trybach A+Z oraz AB+Z pomiar czestotliwosci liczy narastajgce zbocza na wejsciu A,
natomiast licznik pozyciji liczy wszystkie zbocza, czyli dla trybu A+Z oba zbocza sygnatu A,
dla trybu AB+Z cztery zbocza sygnatow AB. W trybie Z pozycja nie jest obliczana. Pole
-impulsy na obrét” musi zawiera¢ liczbe narastajgcych zboczy na obrét dla wejscia A.

Wejscia enkodera mogg korzysta¢ z dwoch zestawow wejs¢ nr 15,16,17 lub 29,30,31

TRYB Z A B Max F
1 15 16 17 0-7KHz
2 29 30 31 0-1MHz

Réznica w pasmie czestotliwosci wynika z tego, ze na wejsciach 15,16,17 zastosowane sg
transoptory, ktére bardzo ograniczajg pasmo. Aktualne odczyty predkosci i pozycji mozna
znalez¢ w oknie kontrolek PLC. Wejscia nieuzywane w danym trybie caty czas mozna

wykorzystywacé jak normalne wejscia.

Dla FirmWare w wersji |O_24 24 dostepny jest wytacznie tryb nr. 1!

W PLC H:\PikoCMC_LAZARUS\Piko CNC\ProfilElcosime\PLC_E.pdt

Kontrolki Program
M ouT MEMO STATE COMTROL1 CONTROL 2 TIMER
O0 KEY_PAUZA Oo SPINDLE oo C_M3 Ols_MOVE_D OE_STOP_0 OLIMIT_LO aTo
01 KEY_STOP O1 msT 01 C_Ms O1S_MOVE_1 CE_STOP_1 CILIMIT_LA ot
O2 KEY_START Oz 02 C_M10 OIS_MOVE_2 OE_STOP_2 OLMIT_L2 aT2
a3 a3z Oz C_M4 Ols_MOVE_3 OE_STOP_3 OLIMIT_L3 aTa
04 o4 O4 C_M7y Ols_MOVE_4 OE_STOP_4 OLIMIT_L4 OT4
s as a5 OIs_MOVE_5 ORESET OLIMIT_LS aTs
s a6 a6 ODIR_O OSTART OLIMIT_RO aTe
a7 W7 EMNABLE a7 ODIR_1 OsTOP OLIMIT_R1 aT?
s as (g ODIR_2 OPAUSE OLIMIT_R2 aTo_s
09 HOME_Z a9 o9 ODIR_3 OREF OLIMIT_R3 aTi1_s
O10 HOME_Y a-1o a0 ODIR_4 O MAT_REF OLIMT_R4 aTz_s
0041 HOME_X 0 o ODIR_S CJWH_PULSE CILIMIT_RE OT3 s
012 KEY_E_STOP a1z a1z O CORNER OWH_DIR OHOME_D OT4_5
013 KEY_RESET a13 013 Ols_1oG OWH_MD0O OHOME_1 aT5_5
014 14 14 OTA_DIR OWH_MDA OHOME_2 OT6_s
015 15 015 OTA_REF OWH_MD2 OHOME_3 aT7_s
16 16 16 OTA_MOVE OJOoG_L0 OHOME_4 OTo_R
a7 a17 o117 WF_I5_100 OJoG_L1 OHOME_5 Om_R
18 18 18 als_G1 OJoG_L2 OINDEX_D aOTz2_Rr
18 a19 019 Ols_Go OJOoG_L3 OINDEX_1 OTi R
020 dzo da2o OREF_0D OJOG_L4 OINDEX_2 OT4_R
Oaz21 a21 Oa21 OREF_1 OJOG_L5 OINDEX_3 OTs_R
0zz azz Ozz OREF_2 OJOoG_RO OINDEX_4 OT6_R
0z23 az3 023 OREF_3 OJoG_R1 OINDEX_5 aTi_r
024 024 024 OREF_4 0JoG_R2 CIFIFO_WAIT O PULSE_0
025 025 025 OIS_EXE 0JOG_R3 CIN_WAIT_GO CPULSE_1
26 26 26 Ol15_PAUSE OJOG_R4 OPROBE WPULSE_Z2
oz7 az7 az27 Ols_AUTO OJOG_R5 OCLR_MEM_H OPULSE_3
az2s8 azs 28 W RUN O JOG_FAST OTA_PROBE WPULSE_4
029 29 29 WS_15_100 OWH_J10G_L OTA_JOG_R WPULSE_5S
30 a0 dao OE_STOP OWH_IOG_R OTA_JOG_L W PULSE_B
[y a3 031 O MOVE_INIT OWH_ZERO OPARK_D OREMOTE_IN
info [J32-82 info
Impulsator 04 techniczna Enkoder wrzeciona ADC
0,0000
Tryb |SELECT_MPG_GUI Pazycia >qua ICI CHO
CH 10,0000
Pozycja I:I Imp;’sek

Aby w panelu ,S” wyswietlana byta aktualna predkos¢ nalezy ustawi¢ w pozycje ,Enkoder”
pole ,Pokaz wartos¢ zmierzong”.
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Gwintowanie G33

Bazujgc na pomiarze predkosci obrotowej wrzeciona dodano g-kod G33 umozliwiajgcy
gwintowanie.

Sktadnia:

G33KXYZ

gdzie

K- skok gwintu (mm)

XYZ docelowa pozycja osi

W trybie ruchu synchronicznego biezgca predkos¢ (F) obliczana jest na podstawie
pomiarow obrotow wrzeciona i aktualizowana jest przez caty czas trwania ruchu. Sygnat
indeks inicjuje rozpoczecie ruchu.

Na panelu predkosci w trakcie ruchu, zamiast wartosci zadanej bedzie wyswietlany napis
> YNCH”, natomiast napis ,WAIT” zamiast warto$ci zmierzonej - jesli kontroler oczekuje
na sygnat wyzwalajgcy (indeks).
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Angielska wersja jezykowa

Jest to pierwsza wersja programu z catkowitym ttumaczeniem angielskim. Wersja
angielska uruchamia sie automatycznie gdy mamy system w tym jezyku. Mozemy takze jg
wymusi¢ edytujgc pole ,Element docelowy” we witasciwosciach ikonki skrétu do programu.
Nalezy dopisa¢ argument ,--1lang en”.

o Wiaéciwosci: PikeCNC_5.2.0

Ogélne  Skndt  Zgodneosé ZFabezpieczenia Szczegély  Poprzednie wersje

k“ PikoCNC_52.0
F

Tvp docelowy: Aplikacia
Lokalizacja docelowa: PikoCMC_5.2.0

Blement docelowy: |C:KPikDCNC_E.E.ﬂXPikDCNC.axe —ang en |

Rozpocznij w: |C:‘aF‘iknC NC_520 |
Klawisz skrdtu: |Erak |
Uruchom: Momalne okno ks
Komentarz: | |
Ctworz lokalizacje pliku Zmien ikong... | | Zaawansowane...

Anulugj Zastosyj

W folderze ,For translators” mozna znalez¢ aktualne pliki ,.po” ktére sg bazg do ttumaczen
na dowolny jezyk.



PikoCNC Copyright © 2021 PPHU ELCOSIMO 17

Nowe funkcje w makrach

function ItemsCounter () :cardinal Zwraca aktualng warto$¢
licznika sztuk.

Procedure SetItemsCounter (items:cardinal) Ustawia licznik sztuk na dang

wartos¢
procedure IncItemsCounter () Zwieksza licznik sztuk o jeden
procedure SetSkew (ang:extended) Ustawia kat materiatu (w
stopniach)
function EncoderPosition () :integer Zwraca aktualng pozycje

enkodera wrzeciona
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