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Zmiany:

* Dodano okno menadzera pozyciji

* Dodano g-kod G10

* Zmiany w sposobie dziatania przeksztatcen obrotu w oknie OFFSET
» Zabezpieczenia klawiatury pod katem uzycia JOG.

*  Zmiany w zaktadce PARK

* Zmiany w zaktadce JOG

* Zmiany w panelu postepu obrdbki

* Poprawki w CAM zwigzane ze stabilnoscig i poprawg dziatania skrotow
klawiaturowych

* Zmiany w oknie edytora g-kodu

* Zmiany w oknach edytoréw Makr i PLC
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Menadzer pozycji

Okno menadzera umozliwia zarzgdzanie pozycjami PARK i bazami materiatowymi.
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WV Menadzer pozyji

Kolumny
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Pozycje PARK

5
5
5
19 PARK_1@ 188 5
11 PARK_11 208 5
12 PARK_12 228 5
13 PARK_13 248 5
14 | PARK_14 268 5
15 PARK 15 284 5

Przycisk otwierajgcy okno menadzera.

Zakfadka z tabelg pozycji PARK.

Zaktadka z tabelg pozycji baz materiatowych.

Przycisk otwierajgcy panel edytora aktualnie podswietlonej pozycji.
Przycisk otwierajgcy panel przejazdu do aktualnie podswietlonej pozyciji.

1.
2.
3.
4.
5.
6.

Menu, w ktérym mozemy zaznaczy¢ widocznos¢ danych osi w tabeli.
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Panel edytora pozyciji

¥V Menadzer pozygji

Kelumny
VAl
Pozycje PARK Bazy materialowe
Nr. | Nazwa | X | ¥ | 7 |
1 PARK 1 5 o 5
3 PARK_3 5 40 5
4 | PARK_4 5 60 5
5 PARK_S 5 120 77,95
6 PARK_6 5 100 5
7 |PARK_7 s 120 5
S PARK_S 2 |- —
 PaRK #2 Y | 4 /4
Nezwa pagk 2 o = &
X5 o B Y 20,0 H 5,0 H
o 0K XK Porzu¢

1. Pasek nazwy aktualnie edytowanej pozycji.

2. Przycisk przywracajgcy oryginalng warto$¢ pozyciji.

3. Przycisk przypisujgcy edytowanej pozycji pozycje aktualnie podswietlong na liscie
(moze to by¢ lista PARK lub lista baz materiatowych).

4. Przycisk przypisujgcy edytowanej pozycji aktualng pozycje narzedzia (koordynaty
maszynowe).

Dodano takze zasade, ze pozycje PARK z pustg nazwg lub zaczynajgcg sie znakiem ,\”
nie sg wyswietlane na ekranie graficznym.
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Panel przejazdy do pozyciji

¥V Menadzer pozygji

Kelumny
4| »
Pozycje PARK Bazy materialowe
Nr. | Nazwa X Y Z |
1 PARK 1 5 e >
2 | PARK 2 5 20 5
3 PARK 3 5 40 >
5 | PARK_S 5 120 77,95
& PARK 6 5 1e0 5
7 | PARK_ 7 5 120 5
8 PARK_8 5 140 5
9 I[ Tl 5 160 5
"7”\Nedi do wybranej pozycji [ 27J
o , | @x @y 0Oz FO=60) o ~ 2
| Jray B swor XK Porzu¢

1. Wybdr osi, w ktérych bedzie wykonany przejazd.
2. Pole predkosci przejazdu, jezeli rowne zero to przejazd w trybie GO.

Uwaga! Przejazd wykonywany jest do aktualnie podswietlonej na liscie pozyciji i nie jest to
ten sam typ przejazdu jak w panelu PARK, gdzie os Z automatycznie unosi sie na
wysokos¢ bezpieczng! Tutaj przejazd wykonujg wszystkie zaznaczone osie réwnoczesnie.
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Menu podreczne na liscie ,,Pozycje PARK”

ledz do pozyji

AT

Kopiuj z PARK do BAZY.. > G54

v (G55
G536

5 G57

5 G58

5

5

Kopiuj do PARK z BAZY.. >

G59

200
1. Jedz do pozyciji. Jest funkcjonalny odpowiednik nacisniecia przycisku PARK.

2. Kopiuj.. Umozliwia kopiowanie pozycji PARK z i do bazy materiatowej. Znakiem
haczyka oznaczona jest aktualna baza materiatowa.

Menu podreczne na liscie ,,Bazy materiatowe”

Pozycje PARK Bazy materialowe
Nazwa | X |
G54
G55 [*] 5
G58 48
G559 50

Z poziomu menu mozemy ustawi¢ aktualng baze materiatowg. Na liscie, aktualna baza
oznaczona jest znakiem [*].
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Komenda G10

Zmiana pozycji bazy materiatowej. Komenda ma trzy warianty.

1) Przypisanie dowolnej pozycji XYZ.. podanej bazie materiatowej (P). Jezeli pominiemy
parametr P, to przypisanie do aktualnej bazy materiatowej (dotyczy to wszystkich
wariantéw). Zmieniane sg tylko podane koordynaty.

Przykfad: przypisanie bazie G54 pozycji maszynowej X100, Y200, Z20

G10 P54 X100 Y200 Z20

2) Przypisanie bazie P aktualnej pozycji narzedzia plus wartosci podane przy XYZ.

G10.1 P54 X0 Y0 Z0

3) j.w z tym, Ze przypisane bedg pozycje z PARK o numerze podanym jako parametr Q.

G10.2 P54 Q1 X0 Y0 Z0

Zmiany w sposobie dziatania przeksztatcen obrotu w oknie OFFSET

Przeksztatcenia obrotu (X,Y,90%) w zaktadce OFFSET na gtéwnym ekranie, obracajg teraz
program wzgledem zera programu, a nie jak do tej pory wzgledem obliczonego,
geometrycznego srodka programu. Takie podejscie umozliwia spojnosc np. przy
wytgczaniu fragmentéw programu w CAM.
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Zabezpieczenia klawiatury pod katem uzycia JOG

Dodano trzy zabezpieczenia ruchow JOG za pomocg klawiatury:
* Dodano watchdog klawiatury w ustawieniach kontrolera.

* JOG jest zatrzymywany w przypadku dotgczenia/wytgczenia urzgdzenia USB w
systemie.

* Dodano zatrzymanie JOG w wypadku aktywaciji pola MDI.

Watchdog klawiatury

W ustawieniach kontrolera wpisujemy czas (ms) po przekroczeniu ktérego JOG bedzie
automatycznie zatrzymany jesli nie bedzie sygnatow z klawiatury. Domysinie ustawione
jest 600ms i raczej nie nalezy tego czasu skracac. Jesli wpisany czas bedzie zbyt krotki, to
po rozpoczeciu JOG os bedzie przystawac a nastepnie ponownie kontynuowac ruch.
Jezeli w pole wpiszemy wartos¢ zero, to watchdog zostanie catkowicie wytgaczony.

Ustawienia - Kontroler

v Ustawienia osi
X Dynamika jazdy
Y - -
7 Predkosé rozruchowa  2qp ~| mm/min
- A Kathamowania 4500 «| Stopnie
- B —_—
-|Parametry wspdlne @ "Ciche" dojazdy
~ Ustawienia pomiardw
- Bazowanie Rampa "S" (Tylko dla M FV >=5.10)
- Pomiar dtugosci narzedzia B _
. Pomiar wysokoéci materiatu CWigcz * Tylka ruchy GO, oraz pojedyncze ruchy G1
w10 10
- Wrzeciono Rozmiar fukdw rampy
- 08 techniczna
- Impulsator zadajnika Globalny mnoznik przyépieszenia dla G0 1 gg z
- Pozycjonowanie optyczne —_—
- Skanowanie R = —
- MODBUS eczne poruszanie osiami
- Kontroler a5 . )
Predkosc ruchdw krokowych =~ mmi{min
- Wymiana narzedzia ’ et 400 -
- Makra Predkosc JOG z <CTRL> ggp </ mm/min
- Ustawienia geometrii ——
- Plugin Watchdog klawiatury (ms) goo = " zero oznacza wytgczony, domysinie 600ms
- Komunikaty E—
- Import/ Eksport [ Zaawansowany JOG
- Dostep
" OK @ Porzué
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Zmiany w zaktadce PARK

O == JedZ do pozyc)l
@ << prypisz narzedzie |
@ << prypisz materiat '

@ > prypisz do materiatu |

1. Jezeli pozycja PARK nie ma przypisanej nazwy, to przycisk staje sie nieaktywny dla
przejazdow.

2. Dodano ptaszek, ktérego zaznaczenie powoduje, ze bedziemy pytani przed kazdym
wykonaniem ruchu.

Zmiany w zakfadce JOG

Dodano krok 0.001mm

Zmiany w panelu postepu obrébki

. Kroko
O Ciagy

POSTEP Przyblizony czas do konca obrébki. Klikni aby zmienic tryb

BUFOR ' W Oy

Klikajgc w czas na panelu postepu mozemy zmieniac tryb jego dziatania. Mozemy
wyswietlac albo czas jaki uptynat od poczatku obrobki, albo przyblizony czas do konca
obrobki. Czas do konca obliczany jest na podstawie procenta wykonanej juz pracy i czasu
ktory to zajeto. Poprawiono takze btgd wyswietlania czasu w przypadku gdy obrébka
trwata powyzej 24 godzin.
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Pozostate zmiany

» Zrobiono poprawki w CAM zwigzane ze stabilno$cig i poprawg dziatania skrotow
klawiaturowych. Poprawki takze w zakresie dziatania Undo/Redo.

* W oknie edytora g-kodu, w podrecznym menu dodano pozycje ,Skocz do linii” oraz
,<Zaznacz do linii” co bardzo utatwia prace przy duzych plikach.

* W oknach edytoréw Makr i PLC rozbudowano funkcje Szukaj/Zamien. Pamietana
jest takze pozycja i rozmiar tych okien.
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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