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Ogodlnie

*  Zmiany w panelu ATC

* S-Rampy dla osi (przejazdy GO0)

* Rampy dla wrzeciona

*  Wyjscie specjalne #11

* Tryb wyjsc osi ,A” jako sterowania wrzeciona STEP/DIR
* Przyciski dla dwukierunkowego wrzeciona

* Zapis parametréw dla plazmy

* Parametry UVW w G-kodzie

» Szereg drobnych zmian i poprawek.
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Zmiany w panelu ATC

PARK v SYSTEM
uchwycie

‘ Zainstalujw ‘ Odioz do slotu .
STOP

Zmien zainstalowane

‘ UsunZ uchwytu

Radykalnie zmieniono sposob dziatania panelu ATC. Teraz catg obstuge fizycznego
magazynu narzedzi mozna zrobi¢ z tego poziomu.

Zmien zainstalowane

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

Yu arzedzia w slotach

i i 3 Frez kulowy D=4mm S4
R >> T2 Frez plaski D=2mm
"2 Frez piaski D=3mm 52
T4 \te\z \plask_i. D=4mm S3

[ Aktualne narzegdzie ]

——

L Numery slotéw j

e —

[ Narzedzie zmierzonej

+ OK 4\10 X Dot

Wybranie nowego narzedzia i zatwierdzenie powoduje wykonanie komendy ,M6 Tx” (x
numer narzedzia).
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Zainstaluj w uchwycie

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.

V Narzedziaw rnagazynku

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

T6 Frez V 120* D=18mm

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

T9 Frez kulowy D=5mm

T10 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 k.~z V 115% D=5mm

T15 Wierv.  D=0,8mm

T16 Wiertio . ™m

T17 Wiertio D—"

‘ Narzedzie zmierzone
« OK o - * Porzu¢

ORMRERDOOOONDO O RO R

- ‘ v

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.

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”

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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Jak wyzej wspomniano program automatycznie przydziela numery slotéw dla narzedzi
dlatego w ,Ustawieniach kontrolera / Wymiana narzedzia” nalezy okresli¢ numer dla
pierwszego i ostatniego slotu.

Ustawienia - Kontroler

w Lstawienia osi ~ N i
o Wymiana narzedzia
¥ O Ignoruj
o
A () Reczna zmiana
- B ®) Automatyczna wymiana (Makro ME)
- Parametry wspalne
¥ Ustawienia pomiardw Reczna wymiana narzedzia
- Bazowanie ) .
- Pomiar dtugoéci narzedzia Pomiar dtugosci
- Pomiar wysokosci materiaty @® Zawsze OWediug magazynka
v 10
W;eciono Pozycja wymiany
- 05 techniczna
- Impulsator zadajnika {® Nad czujnikiem (OWiasna
- Pozycjonowanie optyczne
. Skanowanie VWiasna pozycja wymiany

- Komunikacia
- Wymiana narzedzia - -
Automatyczna wymiana narzedzia

- Makra
- Ustawienia geometrii Pierwszy slot - [ Automatycznie uno$ na bezpieczng
- Plugin : :
 Komrikily Dstatni slot _ [] Automatycznie wylacz urzadzenia
- Import { Eksport W
+" OK @ Porzué

Numer dolnego slotu zalezy od tego jak indeksuje sloty nasze makro M6 - zazwyczaj liczy
od 1, cho¢ zdarzajg sie makra, ktére liczg od zera. Najlepiej zajrze¢ do gtéwnego
magazynku i zobaczy¢ jak przypisany jest najnizszy slot.

Mozemy tez celowo zablokowac pierwsze sloty aby byty na state przypisane do narzedzia
np. jesli pierwszy slot ustawimy na 5 a ostatni na 10, to program automatycznie bedzie
przydzielat sloty od 5 do 10, sloty O do 4 bedg omijane i obsadzac¢ je mozna tylko z
poziomu gtébwnego magazynku narzedzi. Na liscie takie sloty oznaczane sg znakiem ,#”

W MNarzedzia w slotach

ezl Frez kulowy D=4mm 54
T2 Frez ptaski D=2mm S0 #
[ ] 3 Frez plaski D=3mm 52
1] T4 Frez ptaski D=4mm 53

o OK 3\10 ¥ Porzué¢
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S-Rampy dla osi

Ustawienia - Kontroler

A L.I"s)t(awmma osi -~ Ak jazdy
; Predkos ¢ rozruchowa mm / min
o Kat hamowania Stopnie
- B
- Parametry wspalne "Ciche” dojazdy
v Ustawienia pomiardw
. Rampa "S” (Tylko dla M FV >=5.10)
- Pomiar dtugosci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu DW*E[CZ * Tylko ruchy GO, oraz pojedyncze ruchy G1
w IO 10
- Wrzeciono Rozmiar tukdw rampy
- 04 techniczna
- Impulsator zadajnika Globalny mnoznik przy$pieszenia dla GO
- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie = ———
. MODBUS Reczne poruszanie osiami
KOI’TII-JnIkaCJa ) Predkoéé ruchéw krokowych mm / min
- Wymiana narzedzia 5
- Makra Predkos¢ JOG z <CTRL> mm / min
- Ustawienia geometrii
- Plugin
- Komunikaty
- lmport  Eksport W
+" OK @ Porzué

Dodano mozliwos¢ zatgczenia ,,S-ramp” dla osi. Domysinie rampy sg trapezowe (state
przyspieszenie). W rampach typu ,.S” przy$pieszenie podlega statej zmianie i liniowo
wzrasta lub sie maleje — zaleznie od fazy ruchu. Rampy tego typu majg sens przy bardzo
szybkich maszynach gdyz redukujg przecigzenia, ktore powstajg w przypadku ramp
trapezowych. Rampa S obejmuje ruchy ustawcze GO oraz pojedyncze ruchy G1. Ruchy
robocze w programach (G1/2/3) zawsze wykonywane sg rampg trapezowg. Suwak
,Rozmiar tukow rampy” ustala w jakim tempie bedzie zmieniato sie przyspieszenie — im
wieksza wartos¢ tym zmiany przyspieszenia wolniejsze - czyli bardziej tagodna rampa.

Dodatkowo mozemy ustali¢ mnoznik przyspieszenia dla ruchow ustawczych — obowigzuje
on dla wszystkich osi. Zatem jesli np. dla osi X mamy ustawione przyspieszenie 1 a
mnoznik na 2 — to dla ruchow ustawczych przyspieszenie osi X bedzie 2. Uwaga mnoznik
dziatata niezaleznie czy s-rampe mamy witgczong czy nie.

UWAGA ! Opcja tylko dla kontrolera ,M” z FW >=5.10
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Rampy wrzeciona

Ustawienia - Kontroler

w Llstawienia osi

2 Wrzeciono
PWM
¥
- Z Czestofliwos¢ noéna [1gop =] Hz * zalecane 1000 Hz
A .
El Odwrdc faze
- Hatmely wapo Enkoder wrzeciona (tylko piyty M, FW >=5.05) Wyijécie specjalne #11
w Ustawienia pomiardw
e _ Tybpracy | oFF v Funkcia lgut11  ~
- Pomiar dtugosci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiaty Wejscia (Z A B) |451617 PWM Zaneguj wyjscie
w IO
Wrzeciono Impulsy na obrét  qg =z § Generator
. 0O& techniczna Impulsy / Obrét
Impulfsatorzad_ajnlka Cl bt Gk
- Pozycjonowanie optyczne
- Skanowanie Parametr §

- MODBUS PWMMInG6) [ 5]  "STMin FANDILICH RO

- Komunikacja Rozpedzanie

. Wymiana narze dzia PWI Max (%) 8" Max g o0
Makra

Hamowanie m
- Ustawienia geometrii ‘ (I Kluczowanie M3 M4
- Plugin

- Komunikaty Pokaz wartosc zmierzona | g 5 Jednostka m
- Import/ Eksport 5 :

+" OK @ Porzué

Wprowadzono mozliwos¢ zatgczenia ramp dla wrzeciona. Opcja ,Kluczowanie M3 M4”
zatgcza sterowanie rampami poprzez sygnaty C_ M3 i C_M4 (memo) w PLC. Czasy ramp
oznaczajg czas w jakim warto$¢ S od zera osiggnie ,S Max”. W zwigzku z tg funkcjg
wprowadzono w PLC dwie nowe kontrolki w rejestrze STATE: S_IS_STOP oraz
S_AT_SPEED. W programie PLC dodano opcje do sterowania wyjsciami w tym trybie.
Rampy dziatajg we wszystkich trybach wyjsciowych czyli: 0-10V, PWM, GEN.

UWAGA ! Opcja tylko dla kontrolera ,M” z FW >=5.10
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Rysunek nizej przedstawia zaleznosci czasowe w trybie pracy z rampami i kluczowaniem.

PLC: C_M3 lub C_M4

>
A |
S brak ramp i kluczowania
>
A : 5
- 5" rampy i kluczowanie
. _ ‘ —>
Kontrolki PLC rejestr STATE
A 5 : : :
S AT SPEED
>
A
S IS_STOP
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Wyjscie specjalne #11

Ustawienia - Kontroler

w Llstawienia osi

- Parametry wspalne

¢ Ustawienia pomiardw

- Bazowanie

- Pomiar dtugoéci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiaty

e

- Wrzeciono

- 0% techniczna

- Impulsator zadajnika

- Pozycjonowanie optyczne

5 Wrzeciono
PWM
.Y
- 7 Czestotliwosc nosna [1gop =1 Hz * zalecane 1000 Hz
A .
: Odwrdc faze

Enkoder wrzeciona (tylko piyty M, FW >=5.05) Wyjscie specialne #11

Trybpracy [gFp < Funkcla gur1q
Wejécia (Z,A, B} |15 16,17 PWM Zaneguj wyjscie

S Generator

Impulsy na obrdt  qpp 2
- Impulsy / Obrdt
] Odwrac kierunek

.. Skanowanie Parametr §

o PWMMMinG6) [p ] CSMinfo o] i
- Komunikacja Rozpedzanie
- Wymiana narzedzia PWI Max (%) 5" Max [1000 : m
- Makra Hamowanie m
- Ustawienia geometrii (I Kluczowanie M3 M4
- Plugin
- Komunikaty Pokaz wartosc zmierzona | g 5 Jednostka m
- lmport  Eksport W

+" OK @ Porzué

Wyjscie 11 (na ztgczu Expansion) moze pracowac w trzech trybach:

OUT11 — zwykte wyjscie PLC.

»S” PWM — sterowany parametrem ,S” PWM. Parametry dla PWM sg te same ktére
wpisujemy w pola ,PWM” oraz ,Parametry S”. Jest to doktadnie ten sam sygnat, ktory
odpowiada za napiecie 0-10V dla wrzeciona. Jesli dodatkowo chcemy odwrécié faze tego
sygnatu na wyjsciu 11, to mozemy zaznaczy¢ ptaszek przy polu ,PWM Zaneguj wyjscie”.

»S” GEN - sterowany parametrem ,S” generator czestotliwosci. W polu ,S generator”
wpisujemy parametry dla tego trybu pracy. Czestotliwo$¢ wyjsciowa zalezy od zawartosci
pola ,Impulsy / Obrét”. Pole ,Odwrdc kierunek” jest uzywany przez os ,A” kiedy pracuje w
trybie wrzeciona — wptywa na faze sygnatu DIR osi ,A”.

UWAGA ! Opcja tylko dla kontrolera ,M” z FW >=5.10
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Os ,,A” jako wrzeciono

Wyijscie STEP/DIR dla osi ,A” moze pracowac jako sterowanie wrzeciona (napedzanego
serwem STEP/DIR). Przetgczenia trybu pracy dokonujemy w makrze za pomocg funkcji:

SgenMode (md:boolean) ;
gdzie: md = TRUE — tryb wrzeciona, md = FALSE zwykty tryb osi.

W trybie wrzeciona na wyj$ciach STEP osi ,A” pojawia sie sygnat ,S” GEN - ten sam, ktory
dostepny jest takze na wyjsciu 11. Wyjscia kierunku (DIR) osi ,A” zalezg od bitdw MEMO
C M3iC_M4 wPLC. W tym trybie nalezy zaznaczyc¢ ptaszek przy ,Kluczowanie M3 M4”
oraz wpisac czasy ramp w polach ,Rampa”.

UWAGA ! Opcja tylko dla kontrolera ,M” z FW >=5.10
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Przyciski dla dwukierunkowego wrzeciona

Dodano przyciski dla dwukierunkowego wrzeciona. Opcje zatgczmy w ustawieniach
interfejsu.

Wrzeciono CW | -

Pompa |

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX

Dodatki © Kod

Nazwy urzadzen
OuT1 |Wrzecinnn | [+] Dwukierunkowe

ouT2 |F'nmpa | *Puste pole oznacza b
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Zapis parametrow dla plazmy
Dodano mozliwos¢ zapisania parametrow palenia, dodano tez tekstowe pole ,Uwagi”.

Plazma - parametry palenia:
- Dysza (mm)

: Predko$é domysina* (mm/m)
Czas wpalania (s)

Czas dopalania (s)
Wysoko$é przebicia (mm)
Wysokosé pracy (mm)
Wysokoséé odejscia (mm)

2 Fz probe (%)

= Fz up (%)

2 Fz pracy (%)
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Zmiany w G-kodzie

Parametry UVW

W g-kodzie mozemy uzywac parametrow UVW czyli delty X(U) Y(V) Z(W) np.:

GO X50 Y50
Gl X100 V10 (przesuniecie narzedzia do X100 Y60
Gl U-10 V-20 (przesuniecie narzedzia do X90 Y40

Gl X100 U-5 (przesuniecie narzedzia do X95

W trybie $rednicy dla tokarki parametr ,U” jest rowniez dzielony przez dwa.

Zmiana dziatania G21 G20 (system metryczny / calowy)

Do tej pory te g-kody dziataty globalnie — to znaczy, ze np. wystarczyto aby gdziekolwiek
wystgpit kod G20 i caty program byt uwazany za calowy. Teraz mozemy dowolnie mieszac
wymiarowanie calowe i metryczne — dany system obowigzuje od momentu wystgpienia
danego kodu. Systemem domysinym jest metryczny.



PikoCNC Copyright © 2021 PPHU ELCOSIMO 14

Zmiany w makrach

Dodano funkcje ShowToolConfirm() oraz IsConfirm (), ktére umozliwiajg uzycie
makra M6 do napisania sekwenciji recznej wymiany narzedzia — dzieki czemu nie jestesmy
skazani wytgcznie na wbudowang procedure. Funkcja wyswietla komunikat o koniecznosci
zmiany narzedzia na zgdane. Przyktad uzycia:

if not UserExe then ShowToolConfirm(); // Wyswietlenie komunikatu

if not IsConfirm() then Wait; // Oczekiwanie na potwierdzenie

Zmien narzedzie na:

Tl Frez kulowy D=4mm

GOTOWE
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Pozostate zmiany

* Poprawiony eksport ustawien
» Zoptymalizowano przejazdy w procesie V-carve

» Jeszcze raz porawiono btad, ktéry niekiedy powodowat zawieszenie sie programu w
momencie nagtej utraty komunikacji z kontrolerem.
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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