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Zmiany ogolne

Poprawiono kilka istotnych btedow.

Obstuga kinematyki oraz TCPC (Tool Center Point Control) .
Zaawansowany JOG.

Nowy tryb symulatora.

Rozbudowano mozliwosci wyswietlania komunikatow ekranowych.

W g-kodach dodano kody umozliwiajgce obracanie, skalowanie i dowolne
pochylanie planu roboczego.

Zmiany w PLC.
Zapis zmiennych makr na dysk.

Dodano szereg funkcji dla makr.

Zmiany w CAM

Przyspieszono renderowanie Sciezek i obiektow STL
Mozliwo$¢ grupowania procesow w podfoldery
Wiercenie makrem G105..7

Dodano proces External gcode

Rozbudowano wewnetrzny edytor G-kodu.

Rozbudowane i czytelniejsze komentarze w generowanym g-kodzie.

Zmiany w interfejsie

Mozliwo$¢ ustawienia widoku ekranu poziomego i pionowego
Mozliwos$¢ wyswietlania panelu AUX w caty czas widocznym panelu.

Mozliwos¢ definiowania nazw przyciskow w MDI.
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Naprawa bledéw.

Poprawiono kilka powaznych bteddw z poprzedniej wersji:

* biad pauzy dla ptyt ,P”. Bywato, ze po po pauzie program nie wznawiat prawidtowo
pracy.
* biad pomiaru kata sondg pomiarows.

* btad dla profilu plazmy (okno parametréw) gdzie zamienione miejscami byty
parametry deklarujgce wysoko$ci.

Obstuga kinematyki i TCPC (Tool Center Point Control)

O szczegdétach mozna przeczyta¢ w dokumencie o makrach w temacie ,Kinematyka”

o
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Zaawansowany JOG

Ustawienia - Kontraler

v Ustawienia osi T ot

Predko&c rozruchowa  gqp mm / min

AR |40

- A Kathamowania 150p Stopnie
- Parametry wspdlne B "Ciche” dojazdy

~ Ustawienia pomiardw

~Bazowanie Rampa "S” (Tylko dla M FV >=5.10)

- Pomiar dfugosci narzedzia

. Pomiar wysoko&ci materiatu D‘u"u’%qcz * Tylko ruchy GO, oraz pojedyncze ruchy G1
v IO 10

- Wrzeciono Rozmiar tukdw rampy

- (5 techniczna

- Impulsator zadajnika Globalny mnoznik przyépieszenia dia GO 4 g =

- Pozycjonowanie optyczne —_—
- Skanowanie
- MODBUS

- Kontroler ) Predko&c¢ ruchéw krokowych 40 =

- Wymiana narzedzia =

- Makra Predkosé JOG z <CTRL> gop *

- Ustawienia geometrii —=
- Plugin

- Komunikaty

- Import/ Eksport B Zaawansowany JOG

- Dostep ,7

" OK © Porzug

Reczne poruszanie osiami

mm / min

mm / min

Normalnie, maszyna porusza sie po fizycznych osiach, natomiast w tym trybie uwzglednia
mapy korekcji oraz kinematyke. Tak wiec ruch, ktory w zwyktym trybie angazowatby jedng
oS tutaj moze angazowac tyle osi ile potrzeba aby uzyskac dane przesuniecie w linii
prostej. Jezeli nie uzywamy map korekcji czy kinematyki nie ma potrzeby zatgczania tej
opcji. Ruchy w tym trybie wykonywane sg w trybie ruchéw roboczych.
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Mozliwosé wylgczenia osi dla obliczania predkosci.

Ustawienia - Kontroler

~ Ustawienia osi .
X Parametry osi B
Y Parametry Bazowanie osi
-z Tyd  ON (SOFTLIMIT OFF)  ~ Sekwencla  prag -
g Imp. na posuw 36000 =1 Impulsy Kierunek jazdy p_ys .
- Parametry wspdine Posuw 3500000012 mm Pozycia 200,00 = mm
» Ustawienia pomiardw - ) :
- Bazowanie Predkosc MAX so00 =/ mm/min Zjazd 10,00 =l mm
- Pomiar dtugosci narzedzia Przyspieszenie g 13 =1 m/s*2
- Pomi koéci materiat —
_ omiarwysokoscl materiatu G53 G53.1 [] Bazowanie na indeks enkodera
- Wizeciono LimitMAX 200000 2 200000 == mm Indeks alarm 120 <1 Impulsy
- 04 techniczna s z
Limit MIN g oo * o,00 ~1 mm —
- Impulsator zadajnika = = SLAVE offset 000 = mm
- Pozycjonowanie optyczne Os SLAVE" e
- Skanowanie [ odwréé kierunek Informacje
- MODBUS
Kor:troler Luz nawrotny g poo = mm Impulsy / mm 100
\ ! ) - Czestotliwose MAX impulsow 8,33 kHz
- Wymiana narzedzia Kanat STEPDIR 4 (@) ”
- Makra ) Czas przysSpieszania 0444 s
- Ustawienia geometri (L SOFTLIMIT dia G531 Vi L‘3—';}ieszania [ hamowania 19,26 mm
- Plugin . !
. L n ¢
- Komunikaty B Uwzgledniaj przy obliczaniu predkosci (1) du obszaru roboczego 24,43 s
- Import/ Ekspart AN
- Dostep
o OK @ Porzuc

Mozemy zdecydowac czy ruch danej osi bedzie brany pod uwage przy obliczaniu
predkosci. O ile dla osi XYZ opcja ta najczesciej musi by¢ zatgczona, to dla osi AB
niekoniecznie np. gdy uzywamy ich do sterowania osiami obrotowymi kinematyki,
napedzania wrzeciona itp.
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Tryb ,,Techniczny” symulatora.

Dodano nowy tryb pracy symulatora. Miedzy trybami przetgczamy sie z zaktadce ,Widok”.
Starszy typ symulatora figuruje na liscie jako ,ART".

WSZVSTKO
8 Sciezka WIDOK

Pominicta
Wykonana
Przejazdy G1/2/3
Przejazdy GO
Strzathi wektorow

[ Duch narzedzia

Material '

Maszyna
Std Szczeqity
[ Pozycje PARK
Marzedzie '

Informacje
Symulacja
Coktadnose

Kolor | apy

e TECH

Symulator TECH ma kilka zalet:
» skalowalna jakos¢, doktadnosc¢ zalezna od zblizenia widoku

* wieksze mozliwosci odwzorowania od symulatora ,ART” co szczegdlnie widac dla
prac na osi obrotowych.

*  mozliwos¢ widoku w przekroju.

* nie mozemy obiektem obracac (zmienia¢ widoku) w trakcie symulacji. Po
poruszeniu zamienia sie w chmure punktow.

* symulujemy to, co aktualnie wida¢ na ekranie.

* Odpowiedni do ,technicznych” obrébek. Symulacje dla ptaskorzezb ztoZzonych
miliondw ruchéw lepiej zostawic dla trybu ,ART”.
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Przyktadowe obrazy:
Stolik teowy:

10,000 A= 0,000

Symulator

@ @ B Kolor wedtug narzedzia

B Tryb szybki

Detale na osi obrotowe;j:

MATERIA

Symulator

@ @ @ @ @ Kolor wedtug narzedzia » » DD

B Tryb szybki

P
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Symulator

@ @ @ @ B Kolor wediug narzedzia » » D D

B Tryb szybki
S

Funkcje przekroju (suwaki po prawej stronie okienka)

Symulator

@ @ @ @ @ Kolor wedtug narzedzia » » »

@ Tryb szybki »
S

Widok ,poruszony” zamienia sie w chmure punktéw 3D.

Symulator

@ @ @ @ B Kolor wedtug narzedzia » » P D

B Tryb szybki

Sl
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W tym typie symulatora, istotna jest dtugos¢ czesci tngcej narzedzia, dlatego w
magazynku narzedzi dodano pole, gdzie mozemy ustawi¢ ten parametr.

Parametry narzedzia

Indeks T2

Opis  Frez ptaski D=8mm

[ Domysine parametry dla CAM
* CAM

VP Frez ptaski

D g00 .

Diugosc czgscitnace] 50, 0g|

-

Tag e

Widok
Kolor do symulaci

Wektor kierunku (XYZ)

00 =l o0 = 10

- v - v

Chbraty (51 20000
Fosuw =Y (F) 1000

Fosuw Z(F) aop

- Krok zagtebiania 4 go

- /

& Zastosuj
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Zmiany g-kodach

Dodano obstuge ponizszych g-kodow. Szczegdty w dokumencie opisujgcym g-code.

G51 Skalowanie

G68 Obrét

G68.2 Pochylanie planu (TILT PLANE)

G69 Odwotanie G51,G68,G68.2

G234 Zalgczenie TCPC

G235 Wytgcznie TCPC

Przyktad dziatania kodu G68.2 (TILT PLANE)

(Oryginalna sciezka. Blok materiatu o wymiarach 180x180x60

0,000 F=400 T1 s=1000
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G68.2 P1 Q123 190 K90 X180 Z-60 ;Przeniesienie Sciezki na prawg Scianke bloku.
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Zmiany w PLC

Rejestr DISABLE_REG

Wprowadzono nowy sposéb sterowani kontrolek wirtualnych sterujgcych dostepnoscig
funkcji za pomocg bitdéw rejestru o nazwie

Komunikaty ekranowe.

Rozbudowano mozliwosci wyswietlania i konfigurowani komunikatéw ekranowych.

*  mozemy zdefiniowac¢ do 32 komunikatéw.

* mozemy kontrolowaé wszystkie za pomocg jednego rejestru o nazwie

* mozemy formatowac tres¢, ktéra moze miedzy innymi zawierac :

o stany rejestréw

o stany wejs¢

o obliczenia

o definicje sposobu wyswietlania

O szczegdétach mozna przeczyta¢ w dokumencie opisujgcym PLC.

(16) Ala ma kota

(15) Ala ma kota

(13) Ala ma kota
(12) Ala ma kota
(11) Ala ma kota
(1) Ala ma kota

(9)
(8)
(7)
(6)
(5)
(4)
(3)
(2)
(1)
(@)

X X 700329
X 700329 X
700329 X X

Mo: OFF M1: OFF

IN1: -1 IN2: 1

IN1: & IN2: 1

IN1: OFF IN2: ON

Licznik R1@: 7€@8329 * @.01 = 703,29

POMIARY

PRACA
MATERIAE

TO

WIDOK

Ala ma kota

Ala ma kota
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Zmiany w makrach

Dla funkcji SetVar(), zmienne zapisane w indeksach 200-249 zapisywane sg na dysK i
pamietane takze po wytgczeniu zasilania.

Dodane nowe funkcje:
* ExeSetCorrectionExt
* SetToolPosExt
+ SetToolSlot
+ SetValidTool
* GetToolControlPoint
* ShowToolConfirmExt
* ShowUserConfirm
* KinematicLoad
* KinematicSetParam
* KinematicSet

* KinematicGetCurrent

Szczegoty w dokumencie opisujgcym makra.
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Zmiany w CAM

Przyspieszenie renderowania sciezek i obiektow STL

Zmieniono sposob buforowania obiektéw STL oraz Sciezek, dzieki czemu wszelkie

manipulacje na ekranie, czy przetgcza

nie zaroweczkami widocznosci sg o wiele szybsze.

Mozliwos¢ grupowania procesow w podfoldery

W folderze Sciezek mozemy dodawac
Funkcja dodawania folderu znajduje si

podfoldery i w ten sposéb grupowac procesy.
e w podrecznym menu na liscie procesow.

w BB Geometria
w /o DRAW
J []Kontur_1
” Obiekty 3D
w | || Sciezka
| T @| Pocket (1) .~
) SJZEltIIUm-' . 5#  Buduj wszystkie (bez czasochtonnych] [Ctrl+EB]
Buduj wszystkie [Shift+ Ctrl+B]
ﬁ Zastosuj szablon...
"  Wiacz do obrobki
XK Wylacz z obrobki
8 Zaznacz przez nazwe
Zaznacz na liscie geometrii
Wklej geometrig Ctrl+V
Usun [DEL]
=] Zwin Ctrl+F
-EE- Ustaw punkt bazowy
Dodaj folder
Parametry
Mazwa Wartose
» Pocker
MNazwa Pocket (1)
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Folder zawsze dodawany jest jako ostatni na liscie procesow, ale metoda ,przeciggnij i
upus¢” mozemy go przenies¢ w dowolne miejsce. Takze w ten sposéb dodajemy procesy
do folderu. Ostatnio klikniety folder staje sie folderem aktualnym i jest wyswietlany
pogrubiong czcionka. Wszystkie nowe procesy sg umieszczane w folderze aktualnym. Za
pomocg funkcji ,Zmien nazwe folderu” mozemy zmieni¢ nazwe jednego lub wielu folderéw
jednoczesnie.

v BB Geometria
w /o DRAW
/[ Kontur_1
Obiekty 3D
v | Scietka
P YW F'Ul:ket[‘l} T F1/04 31 171 mm
ww L Bez nazwy
J «# L[] Profil(1) T1 F1/04 81 1/1 mm
W F'I:IEHEt (&) T1 F1/04 31 1/1mm
J « [/~ Chamfer(1) T1 F1/0,4 51 5/45
[ VR Bez nazwy 1
3 Szablony

bl e

Wiercenie makrem G105..7

Dla procesu wiercenia dodano tryb wykorzystania makr G105-G107

Odstepy / llosc 10,0
» Scietka
Metoda 583 Wiercenie e
Optymalizacja G583 Wiercenie
Z .| G4 Gwintowanie TAPMATIC
g Pamr.netr.]rg o 73 Wiercenie
Szybki odjazd G2 Wiercenie
b Parametry dia G73 G282 | G383 (bez cyklu) Wiercenia
p Makro G105 Qi-Glebokosd), P(P)
. S Makro G106 Qi-GlebokosE), P(P)
» Os obrotowa.A Makro G107 Q(-Gleboko&c), P(P)
¢ Buduj

Parametr ,Q” przyjmuje wartos¢ ujemnej wartosci z pola gteboko$¢, natomiast parametr
,P~ wartos¢ z pola P.
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Dodano proces External gcode

Proces ten umozliwia wstawianie wiasnych g-kodéw do CAM tak, jakby byty to kolejne
procesy. Mozemy rowniez z poziomu CAM otwiera¢ pliki z g-kodem. Pliki mogg by¢
automatycznie dzielone na ,etapy” czyli kolejne procesy. Miejsce podziatu wyznacza punkt
zmiany narzedzia a doktadniej, punkt wystgpienia litery ,T”. Pliki otwieramy tak, jak
normalnie otwieramy pliki *.cam. (z goérnej belki)

(_
& +f$ o (- Fazn:-war.ﬂe- r
U Frez gwintujacy
C:._: Vo carve
! Grawerowanie 30
Specjalne
Murnery seryjne

Wiercenie boczne

Zewnetrzny G-kod

W menu na liscie procesow mamy dostepny edytor tekstowy dla g-kodow.

o =i ‘agulneld
v Obiekty 3D
- Sciezka
’ i e External eememETEE e
Szablony ¢ Buduj wszystkie (bez czasochtonnych) [Ctrl+E]
Buduj wszystkie [Shift+ Ctrl+E]
iﬁ Zastosuj szablon... »
o Wlacz do obrobki
A Wylacz z obrobki
B8 Zaznacz przez nazwe
Zaznacz na liscie geometrii
Wklej geometrie Ctrl+V
Usur [DEL]
=] Zwin Ctrl+F
PR -EE- Ustaw punkt bazowy
Nazwa Dodaj folder
» External gcode
Nazwa
Kolar Otwérz edytor GCODE Ctrl+E

Witarrnnue Tak I
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Lista parametréw procesu

- i SLIeLna
3 W & External gcode (1) TO FO/0/0 S0
Szablony
Parametry Transformacje
Mazwa Wartogc
» External gcode
Mazwa External gocode (1)
Kalar
Wraczony TAK
Szablon

b Posuw (F), Wartosc zero oznacza "bez zmian”

FiZ) 0
F) 0
FOEYZ) 0
b Narzedzie, Wartosc zero oznacza "bez zmian”
Indeks TO
Info D=0mm
Obroty (S) ]
b Pozycja
Pozycja zera Zero materiatu
Offsetx 0.0
Offsety 0,0
¢ Buduj

Na liscie mamy kilka parametrow, ktore pozwalajg zmieniaé niektore aspekty ,w locie”
poniewaz parametry te nie zmieniajg tresci samego g-kodu. Pozostawienie pola
wyzerowanego oznacza, ze nie ma wptywu na koncowy wynik.

Posuw (F)

F(Z) Ustala predkosc¢ dla ruchéw gdzie porusza sie sama 0$ ,Z”

F(XY) Ustala predkosc¢ dla ruchéw gdzie poruszajg sie osie X lub Y lub XY.
F(XYZ) jw. ale wystepuje tez ruch osi Z.
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Narzedzie

- Jesli ustawione TO to uzyte bedzie oryginalne narzedzie zapisane w g-kodzie (lub

wiele narzedzi). Jesli wybierzemy jakies inne niz TO, to zastgpi ono wszystkie narzedzia w
tym g-kodzie.

— podobnie jak wyzej, z tym, ze jesli juz wybierzemy indeks inny niz TO, to
powinnismy podac takze ten parametr.

Pozycja

Zero materiatu — pozycja zero g-kodu jest na zerze materiatu plus wpisany nizej
offset.

Lewy dolny naroznik geometrii — zero wyznacza naroznik geometrii przypisanej do

procesu. Geometrii moze byc¢ przypisane wiele, zatem mozemy w ten sposob
mnozy¢ ten sam g-kod w wielu pozycjach.

Srodek geometrii — podobnie jak wyzej, ale zero wyznacza geometryczny $rodek
geometrii.

— dodawane zawsze przesuniecie XY.

Na obrazku trzy prostokaty wyznaczajg pozycje ,zero” g-kodu:

w BB Geometria
J |/ TEXT
» ) | DRAW
J [ Obiekty 3D
7 Scieika
v External gcode (1) TO FO/0/0 S0
- Elementy geometrii (3)
Kontur_B
[] Kentur_7
Kontur_8
P i Proces_7
Szablony

-

Parametry Transformacje

Mazwa Wartosé

Kontury

[

Grupy
Szerokosc 142,04
111,51
-0,39 097

70,63 56,73

590,13

Wszystkie g-kody zapisywane sg w pliku *.cam (nie sg to linki do zewnetrznych plikdw)
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Edytor G-kodu

Rozbudowano wewnetrzny edytor g-kodu.
* Dodano narzedzie do szukania i zamiany tekstu.
* Dodano podswietlenie sktadni.

* Dodano mozliwos¢ testowania poprawnosci sktadniowe;.

YV GEDIT: CAM process: External geode (1) [ zmieniony | =

¢ R S| @ K| v
1| % -
2| 3 Litera K
3| T1 Me
4 N318 S1leee
5| N3Z28 M3
6| N332 Ge Z1a
7| N348 G8 X Yo
8| N358 G1 Z-5 F4ee
9 N368 G1 Y4/7,785 Fleea
18 | N378 Gl X6&6,299
11| N388 Gl Y24,875
12 | N3598 G1 X38,889 Y47,785
13 | N488 Gl X38,574
14 | N418 G1 X18,55 Y28,377
15| N428 Gl X39,453 Y@
16| N438 G1 X31,12
17 | Ndde 61 X14,139 Y24,12
18 | N458 Gl X6,299 Y16,553
19 | Ndee Gl Y@
20| N47E Gl X@
21| N4BE Ge Z18
22 F:::: Koniec =====

L
=
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Rozbudowane i czytelniejsze komentarze w generowanym g-kodzie

Dodano szereg informacji w komentarzach, ktére powinny przyczynic¢ sie do czytelnosci
kodu. Zmieniono takze czcionke okna kodu na czcionke o statym odstepie znakow.

'3
%

INFO OFFSET

NO1O ;

;Generated by PicoCAM
;CAM file: Bez nazwy
;Date: 24.04.2824
;Time: 14:22:00

sNumber of processes: 2

Ne28
NE>38
Nedd
NB58
Ne6e
Ne78
Naso
Ne9a
N1ee
N11@©

;Number of tools used: 2
;Tools list:

:T3 Frez ptaski D=3mm
3T12 Frez V 98% D=18mm

N126

N138
N14&
N158&
N166
N17@

N18O ;
N19© |

N268
N216
N228
N238
N248
N258
N266
N2708
N288

;Process name: Offset (2)
;Typ: PROCESS_OFFSET MILL
;Tool: T12 Frez V 98% D=10mm
T12 Me

51668

M3

G 710

GO X67,383 Y542,382

PREFS
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Zmiany w interfejsie

Ustawienia widoku ekranu poziomego i pionowego

Mozemy w prosty sposéb wybraé¢ orientacje ekranu poziomg lub pionows.

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX  Dodatki G Kod Laser Pozostate Ekran

© Orientacja pozioma (O Orientacja pionowa

Uwagal
Zmiana ustawien wymaga ponownego uruchomienia programul!

oK |
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Panelu AUX w widocznym panelu

W ustawieniach interfejsu mozemy zatgczy¢ panel AUX, aby caty czas byt widoczny na
ekranie, a nie jako zaktadka w panelu wrzeciona.

Ustawienia - Interfejs

Widok Wrzeciono AUX

Dodatki G Kod Laser Pozostat

Panel dedatkowych urzadzen

B Panel AUX widoczny
@ Panel na widoku

0K

e Ekran

Bit MEMO Nazwa Tryb
0 AUx 1 Odkurzacz Przetgczany
1 aAux 2 Pompal Przetgczany
2 AUX_3 Powistrze Brak
3 Brak

<

Blokada

0O 0o 0O

Panel wyswietlany jest wtedy pod panelem ustawien predkosci ustawczych.

‘ \W\ ‘

POSUW - USTAWCZE

AKX

| Odkurzacz

| Powietrze

| Pompa

N
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Mozliwos¢é przypisywania nazw przyciskéw w MDI

Mozemy nadawac¢ witasne nazwy przyciskom MDI. Kiedy przypisujemy komende do
przycisku wyskoczy okienko, gdzie mozemy wpisa¢ wkasng nazwe lub zostawi¢ pole puste
i wtedy przycisk bedzie miat nazwe jak przypisana komenda.

POMIARY

Pokrywa ON Pokrywa OFF
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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