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Zmiany w programie gtownym:

Dodano g-kod G65 - pomiary sondg z poziomu g-kodu.

Zmiany w oknie pomiaréw sonda.

Zwiekszono pojemnos¢ magazynu narzedzi do 250 pozycji.
Poprawiono btgd wyswietlania listy g-kodu w ekranie pionowym.

W profilu tokarki, w trybie srednicy, parametr ,I” dla tukéw nie jest dzielony przez
dwa.

Mapy korekcji umozliwiajg korekcje osi w funkcji tej samej osi tzw. mapowanie
sruby.

Ustawienia manipulatora MPG sg teraz zapisywane w pliku profilu.

Zmiany w CAM

Przy$pieszono proces V-carve.

Dodano proces dla noza wleczonego.

Dodano prosty sposéb zapisu szablonu domysinego.
Dodano mozliwos¢ wyboru kierunku budowy w nestingu.

Usprawnienia w polach wpisywania warto$ci CALC.
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G65 pomiary sondag z poziomu g-kodu

Zaimplementowane kody dla pomiaréw sondg sg w duzej czesci zgodne ze sposobem
obstugi sondy w obrabiarkach przemystowych znanej amerykanskiej firmy.

Zaimplementowane cykle pomiarowe:

Nazwa Parametr P | Obstugiwane argumenty
Protected positioning P9810 XY, Z,F

XY Z single surface P9811 xX,Y,Z,Q,S,W
measurement

Web / pocket measurement P9812 X,Y,Z,Q,R*,S,W

Bore / boss measurement P9814 D,Z,Q,R*,SW

Finding an internal corner P9815 X,Y,Q,S,wW

Finding an external corner P9816 xX,Y,Q,S,W

*R DomysIna wartos¢ tego parametru brana jest z okna pomiaréw z pola ,,Odlegtos¢ XY”

Zaimplementowane cykle kalibracyjne:

Nazwa Parametr P Obstugiwane argumenty
Calibrating the probe's length  |P9801 Z,Q

Calibrating the stylus XandY | P9802 D,Q

offsets

Calibrating the stylus ball radius |P9803 D.Q

Polecenia mozna uzywac zarowno w g-kodzie jak i w MDI.

Wszystkie ustawienia predkosci, odlegtosci fazy precyzyjnej, wymiary kulki etc. brane sg z
okna pomiarow. Wyniki pomiaréw drukowane sg w oknie konsoli makr. Pomiary mogg
réwniez stuzy¢ do pozycjonowania baz materiatowych (patrz parametr "S”).
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Wyniki pomiaréw w oknie konsoli makr:

¥ Macro MDI

POSN X0, 0000 ACTUAL X-1,0519 DEV X-1,0519
POSN Y0, 0000 ACTUAL Y-0,6850 DEV Y-0, 6850

POSN Xe0, 0000 ACTUAL X65,071% DEV ¥5,0719
POSN Ye0, 0000 ACTUATL Yed,7e75 DEV ¥4,7675

G65 Cykle bezpiecznego pozycjonowania

Protected positioning P9810

Opis Przemieszczanie sondy w trybie bezpiecznym. Kolizja igty sondy z
materiatem w trakcie ruchu, powoduje zatrzymanie oraz komunikat o
zdarzeniu.

Sktadnia G65 P9810 X,Y,Z,[F]

Obowigzkowe argumenty

XY, Z docelowe pozycje X lub Y lub Z

Opcjonalne argumenty

F Predkos¢ dla ruchu

Przyktad

G65 P9810 X200 Y100 F1000
G65 P9810 Z-10 F400
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G65 Cykle pomiarowe

XY Z single surface measurement P9811

Z
. XY
Opis Pomiar pozycji pojedynczej powierzchni
Sktadnia G65 P9811 X lub Y lub Z [S,Q]
Obowigzkowe argumenty
XY, Z nominalne pozycje X lub Y lub Z
Opcjonalne argumenty
Q maksymalny dystans o jaki sonda moze przejecha¢ domniemang pozycje
nominalng ptaszczyzny. Domysinie 10mm.
S Baza materiatowa, ktoéra bedzie skorygowana o btgd pomiaru. S1-S6
(G54-G59). Korekcja dotyczy tej osi, w ktorej byt pomiar.
Pozycja bazy materiatowej S = aktywna baza + btgd pomiarowy
w Opcje dla wydruku wyniku.
1 — Zwieksz numer cechy
2 — Zwieksz numer komponentu i wyzeruj numer cechy
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Przyktad:

G0 Z100

G65 P9810 X-15 YO F400 // Przejazd bezpieczny XY

G65 P9810 Z-10 F400 /I Zejscie Z-10

G65 P9811 X0 S1 // Pomiar X i korekcja bazy materiatowej G54
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Web / pocket measurement P9812
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Opis Cykl mierzy srodek wyspy lub kieszeni. Uzywa dwoch ruchéw
pomiarowych wzdtuz osi X lub Y. Punktem wyj$ciowym jest nominalny
srodek wyspy lub kieszeni.

Sktadnia G65 P9812 X [S,Q,R,W]
lub

G65 P9812 Y [S,Q,R,W]
lub

G65 P9812 X Z [S,Q,R,W]
lub

G65 P9812Y Z [S,Q,R,W]

Obowigzkowe argumenty

XlubY nominalny rozmiar wyspy / kieszeni w osi X lub Y

Opcjonalne argumenty

Z Jezeli nie podamy parametru Z, to cykl wykonywany jest wedtug
schematow na rys. 2. Jezeli podamy Z, to wedtug rysunkéw 1 oraz 3.

R Gdy podany jest parametr Z, to R okresla odlegtos¢ od przewidywanej
krawedzi gdzie bedzie zejscie osi Z. Znak (+/-) okresla kierunek
sondowania. Wartoscig domysing jest wartosc z pola ,,Odstep XY” w oknie
pomiarow.

Q maksymalny dystans o jaki sonda moze przejecha¢ domniemang pozycje
nominalng ptaszczyzny. Domysinie 10mm.

S Baza materiatowa, ktora bedzie skorygowana o btad pomiaru. S1-S6
(G54-G59). Korekcja dotyczy tej osi, w ktoérej byt pomiar.

Pozycja bazy materiatowej S = aktywna baza + btgd pomiarowy

w Opcje dla wydruku wyniku.
1 — Zwieksz numer cechy

2 — Zwieksz numer komponentu i wyzeruj numer cechy

Przyktad:

G0 2100

G65 P9810 X50 Y50 F400 // Przejazd bezpieczny na nominalny srodek wyspy X

G65 P9810 210 F400 Il Zejscie Z10

G65 P9812 X50 Z-5 S1  // Pomiar wyspy o wymiarze X=50mm i korekcja bazy materiatowej G54
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Bore / boss measurement P9814
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Opis Cykl mierzy srodek wyspy lub kieszeni. Uzywa czterech ruchow
pomiarowych wzdtuz osi X oraz Y. Punktem wyjsciowym jest
nominalny srodek wyspy lub kieszeni.

Skifadnia G65 P9814 D [S,Q,R,W]

lub
G65P9814 D Z [S,Q,R,W]

Obowigzkowe argumenty

D

nominalny rozmiar wyspy / kieszeni w osiach XY

Opcjonalne argumenty

Z Jezeli nie podamy parametru Z, to cykl wykonywany jest wedtug
schematow na rys. 2. Jezeli podamy Z, to wedtug rysunkow 1 oraz 3.

R Gdy podany jest parametr Z, to R okresla odlegtos¢ od przewidywanej
krawedzi gdzie bedzie zejscie osi Z. Znak (+/-) okresla kierunek
sondowania. Wartoscig domysing jest wartos¢ z pola ,,Odstep XY” w oknie
pomiaréw.

Q maksymalny dystans o jaki sonda moze przejecha¢ domniemang pozycje
nominalng ptaszczyzny. Domysinie 10mm.

S Baza materiatowa, ktora bedzie skorygowana o btagd pomiaru. S1-S6
(G54-G59). Korekcja dotyczy osi XY.

Pozycja bazy materiatowej S = aktywna baza + btgd pomiarowy

w Opcije dla wydruku wyniku.

1 — Zwieksz numer cechy
2 — Zwieksz numer komponentu i wyzeruj numer cechy
Przyktad:
G0 Z100

G65 P9810 X50 Y50 F400 // Przejazd bezpieczny na nominalny $rodek wyspy X
G65 P9810 210 F400 Il Zejscie Z10
G65 P9814 D50 Z-5 S1  // Pomiar wyspy o wymiarze XY=50mm i korekcja bazy materiatowej G54
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Finding an internal corner P9815

&

X

Opis Cykl mierzy wewnetrzny naroznik detalu.

Sktadnia G65 P9815 X Y [S,Q,W]

Obowigzkowe argumenty

XY nominalna pozycja XY naroznika.

Opcjonalne argumenty

Q maksymalny dystans o jaki sonda moze przejecha¢ domniemang pozycje
nominalng ptaszczyzny. Domysinie 10mm.

S Baza materiatowa, ktora bedzie skorygowana o btad pomiaru. S1-S6
(G54-G59). Korekcja dotyczy osi XY.

Pozycja bazy materiatowej S = aktywna baza + btgd pomiarowy

w Opcje dla wydruku wyniku.
1 — Zwieksz numer cechy
2 — Zwieksz numer komponentu i wyzeruj numer cechy

Przyktad:

G0 Z100

G65 P9810 X20 Y-20 F400 // Przejazd bezpieczny na punkt startowy XY

G65 P9810 Z-10 F400 Il Zejscie Z-10

G65 P9815 X0 YO S2 // Pomiar naroznika i korekcja XY bazy materiatowej G55
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Finding an external corner P9816

Opis Cykl mierzy zewnetrzny naroznik detalu. Odlegtos¢ startowa od
pozycji nominalnej determinuje pozycje punktéw pomiarowych.

Sktadnia G65 P9816 X Y [S,Q,W]

Obowigzkowe argumenty

XY nominalna pozycja XY naroznika.

Opcjonalne argumenty

Q maksymalny dystans o jaki sonda moze przejecha¢ domniemang pozycje
nominalng ptaszczyzny. Domys$inie 10mm.

S Baza materiatowa, ktora bedzie skorygowana o btad pomiaru. S1-S6
(G54-G59). Korekcja dotyczy osi XY.

Pozycja bazy materiatowej S = aktywna baza + btgd pomiarowy

w Opcje dla wydruku wyniku.
1 — Zwieksz numer cechy
2 — Zwieksz numer komponentu i wyzeruj numer cechy
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Przyktad:

G0 Z100

G65 P9810 X10 Y10 F400 // Przejazd bezpieczny na punkt startowy XY

G65 P9810 Z-10 F400 /I Zejscie Z-10

G65 P9816 X0 Y0 S2 // Pomiar naroznika i korekcja XY bazy materiatowej G55

G65 Cykle kalibracyjne

Calibrating the probe's length P9801

Opis Cykl mierzy dtugos$¢ sondy. Po pomiarze automatycznie aktualizowana
jest dtugos¢ w magazynie narzedzi.

Sktadnia G65 P9801 Z

Obowigzkowe argumenty

Y4 Pozycja maszynowa ,Z” powierzchni pomiarowe;.

Przyktad:

G65 P9801 Z50 // Kalibracja dtugosci sondy
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Calibrating the stylus X and Y offsets P9802

Opis Cykl mierzy offset XY igty wzgledem osi wrzeciona. Nalezy
wytaczadtem wykonaé otwor o znanej pozycji Srodkowej, sonde
nalezy umiesci¢ wewnatrz. Po uruchomieniu cyklu wykonywane sg
cztery pomiary, a po zakonczeniu cyklu zmierzone offsety drukowane
sg w oknie konsoli makr. Dane mozna przekopiowa¢ do odpowiednich
pot w oknie pomiardw.

Sktadnia G65 P9802 D

Obowigzkowe argumenty

D Srednica otworu pomiarowego.

Przyktad:

G65 P9802 D50 // Kalibracja offsetu igty pomiarowej w otworze o $rednicy 50mm
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Calibrating the stylus ball radius P9803

Opis

Cykl mierzy srednice XY igty pomiarowej. Sonde nalezy umiescic
wewnatrz pierscienia o znanej srednicy. Po uruchomieniu cyklu
wykonywanych jest szes¢ pomiarow, a po zakonczeniu cyklu
zmierzone srednice drukowane sg w oknie konsoli makr. Dane
mozna przekopiowaé¢ do odpowiednich pét w oknie pomiardow.

Sktadnia

G65 P9803 D

Obowigzkowe argumenty

D

Srednica otworu pomiarowego

Przyktad:

G65 P9803 D50 // Kalibracja srednicy igty pomiarowej w otworze o srednicy 50mm
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Zmiany w oknie pomiaréw sonda.

W oknie pomiarow dodano dodatkowe pola opisujgce igte pomiarowg. Mozemy podaé
osobno $rednice w osiach X,Y oraz offset X,Y. Offset jest to odchylenie kulki od osi
wrzeciona. Oczywiscie, aby miato to sens, sonda musi pracowac¢ w statej orientacji. Jezeli
nie dbamy o to, to w pola srednica wpisujemy tg samg wartos¢, a pola offset wpisujemy
zera.

Dodano ptaszek ,wtacz edycje” aby zapobiec przypadkowym zmianom parametréw.

Strona zewngtrzna  Strona wewnetrzna Inne.. Pomoc Parametry Wiz adyess L]

200 “  Predkos< szukania
’ 100 “  Predkosc fazy precyzyjnej
400 = Dystans fazy precyzyjne
1,0000 = 10000 * Srednicaigly (XY)
00000 2 00000 : Offsetighy (XV) j

10,00 «  Odstep XY
10,00 +  Krawedz 1/ Wymiar X

10,00 +  Krawedz 2/ Wymiar¥

10,00 +  Zejicie / Odejécie sondy

800 4 Predkosc przejazdow (0-G0)

i

03 « Pauza symulacji (s)

[] Mierz kat w naroznikach

® Symulacja

[ Autormatycznie zeruj

CLR
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Mapowanie sruby

W pliku mapowania geometrii maszyny mozna mapowac¢ o$ w funkcji jej samej co
umozliwia tzw. mapowanie $ruby. Opis formatu pliku z mapami korekcji mozna znalez¢
(str.9) <TUTAJ>

Przyktad mapy dla osi X:

/I Mapa X(X)
ADD_MAP AXIS_X
MAIN_AXIS AXIS_X
#0 /0

#90 /0

#100 /5

#400 /8

END_MAP



https://www.pikocnc.com/download/Relase_500.pdf
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Zmiany w CAM

Przyspieszono proces V-carve

Proces V-carve wykorzystuje teraz wielordzeniowosc. Przyspieszono takze sam algorytm.
Przyktadowo, zaleznie od projektu, na 5-cio rdzeniowym procesorze szybkos¢ wzrosta
nawet do 30-tu razy.

Proces dla noza wleczonego

Dodano proces dla noza wleczonego.

4

R~ B~ W
Fazowanie I_
Frez gwintujacy

WV carve

Grawerowanie 30

s P=T

Specjalne

s it
an &

Murnery seryjne

Wiercenie boczne

4

E e

T

Maz wleczony

Lewnetrzny G-kod

Parametry wymagajgce komentarza.

Offset noza — odlegtos¢ punktu thgcego (ostrza) od osi obrotu noza. Jest to wartosc
ujemna. Parametr jest czesto podawany przez producenta noza.

Kat uniesienia — jezeli Sciezka zakreca pod katem wiekszym niz tu wpisany, to
uruchamiana jest procedura obrotu noza.
Glebokos¢ dla obrotu noza — obrot bedzie wykonywany na tej gtebokosci. Nalezy

pamietac, ze w trakcie obrotu n6éz musi mie¢ kontakt z materiatem, ktory jest dla niego
punktem zaczepienia, inaczej ndz sie nie obroci.

Pozycja wyjsciowa ostrza noza, ustawiana recznie przed rozpoczeciem pracy, powinna
by¢ zorientowana wzdtuz osi X w kierunku plusowym (kat 0%).
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Jezeli prace zaczynamy gdzie indziej niz od poczatku, to musimy recznie ustawi¢ noz tak,
jak wskazuje kierunek poprzedniej cietej sciezki. Dodatkowo, w komentarzach g-kodu,
przed przejazdami GO mamy informacje w jakiej pozycji powinien by¢ noz.

GCODE INFO OFFSET PREFS LOG

N348 G3 X56,988 Y84,587 I-1 1@
N358 G1 Y98,123

N360 G3 X55,988 Y89,123 Ie J-1
N378 G1 X18,244

N380 G3 X19,244 Y8&,123 11 1O
N398 G1 Y&2,587

N4G8 G3 X20,244 Y83,507 I8 J1
N41© G1 X35,967

N428 G2 X34,967 Y82,587 1I-1 1@
NA3E G1 Y48,418

Ndda G8 Z5

N458 ;Knife position -98*

NAG® GB X67,193 Y61,023

NA78 G1 Z-1 F4880

N488 G3 X6&67,294 Ye3,018 I8 11 Fleee
NA9® G1 X67,406 Y64,119

NS@® G1 X67,671 Y65,152

N518 G1 X68,818 Y66,121

N520 G1 X68,445 Y67,024
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Prosty sposob zapisu szablonu domysinego

Szablon

P Parametry pracy
Glebokosc
Krok zagiebiania
Przejsc f Krok ostatniego
"f" dojazdowe
"L przejazdowe
Absolutne MIGIP

» Posuw (F)
Obrdbka Xy
Zagtebianie

b Narzedzie
Indeks

» Sciezka

1 vt o B

FE OudAni sasmacrann

1.0
1.0
171 I:IEI! L7 Budujzaznaczone
100 ; ﬁ Zastosuj szablon ... »
50 | Zapisz jako szablon
EIIEIEIJ' 1 Zapisz jako szablon domyslny
. | Zapisz jako szablon tym dormysl Shift+Ctrl+T
| LT tymczasowy ey
j000 |  Edytujszablon ]

400 | #+  Ustaw punkt bazowy

¥
T1 Frez kulowy D=4mm

P Y LT 1

Szablon tymczasowy domysiny znacznie upraszcza kopiowanie aktualnych parametrow
procesow. Szablon zapisywany jest zawsze pod tg samg nazwg ,,TMP” i nie jestesmy
pytani o nowg nazwe lub o to, czy nie nadpisa¢ aktualnego szablonu. Dodatkowym
utatwieniem jest przypisany skrot klawiaturowy.
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Wybor kierunku budowy w nestingu

Parametry Transformacje
Mazwa Wartose
b Nesting
Tryb Wtaczony
Liczba wierszy 1
Liczba kolumn 1
Kierunek budowy | X+ ¥+ e

Tryb odstepu

oo G
Odstepy kolumn |y, .

Ddstepy wierszy %= Y-

Dffset ¥ kolumn 0.0
Offset X wierszy 0,0
Porzadek Wiersze
Dwa kierunki MIE

b Opiymalizacja scieiki ...
Min. odchytka 0,0

b Oprtymalizacja Sciezki ...
Min. dtugosc 0,05
Min. wybrzuszenie 0,01

. Generuj ScieZke

Do tej pory kolejne iteracje wykonywane byty w kierunkach X+ Y+, teraz mozemy wybrac
w ktdrg strone bedzie prowadzona budowa.
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Usprawnienia w polach wpisywania wartosci CALC

10,0 e A

Mozemy zmienia¢ wartosc pola za pomocg kotka myszki. Nalezy klikngé pole i kiedy
kursor myszy jest w jego obrebie, trzymajgc dany klawisz i krecgc kotkiem mozemy
zmienia¢ wartosci w nastepujgcy sposob:

Klawisze Skok
CTRL +/- 0,1
SHIFT +/-1
SHIFT + CTRL +/- 0,01
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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