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Zmiany w programie gtownym:

* Dodano przycisk ,Zapisz” na belce ekranu gtéwnego.

Zmiany w CAM
* Rozbudowano rampy.
* Rozbudowano proces gwintowania.
* Rozbudowano proces fazowania.
» Ustawienia M7/M8 indywidualnie dla kazdego procesu
* Zmiany w generowaniu g-kodu

» Zachowanie aktualnego widoku przy przechodzeniu CAM « gtéwny ekran.
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Przycisk ,,Zapisz”

KIN Program:

£ owz v C W ZapiszGeod [p| CAM
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Dodano przycisk zapisz (aktualny g-kod pod aktualng nazwg) Poprawiono takze sposéb
dziatania funkcji zapisu na bardziej przyjazny w obstudze.
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Zmiany w CAM
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Rozbudowano rampy dla procesow, ktére z nich korzystajg. Mozemy osobno konfigurowac
rampy wejsciowe i wyjsciowe. Parametry ustawiamy w osobnym okienkach. Same rampy
sktadajg sie z dojazdu w linii prostej i tuku. Mozemy takze wybrac sposéb schodzenia w

osi Z".

Uwaga! Biezgca wersja inaczej zapisuje dane ramp w plikach i nie bedzie zgodnosci ,,do
tytu”. Natomiast pliki ze starszych wersji powinny by¢ odczytywane poprawnie. Dotyczy to
takze pozostatych zmian w CAM.

Powyzsze nowe rampy znajdziemy réwniez w wersji dla plazmy.
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Rozbudowany proces gwintowania
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Parametry gwintowania mamy w osobnym oknie. Oprécz dotychczasowych ustawien
dodano mozliwos¢ gwintowania po stozku, oraz rampe wejsciowq.
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Rozbudowany proces fazowania
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Rozbudowano proces fazowania. Parametry ustawiamy w osobnym okienku. Dodano
nowy tryb: fazowanie wedtug geometrii. Przy ikonach narzedzia mamy grafike, ktéra
pokazuje jakiego ksztattu narzedzia mozemy uzyc.
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Fazowanie wedlug geometrii
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W tym trybie, ksztatt fazy wyznacza kontur umieszczony wzgledem zera materiatu tak, jak
na obrazku objasniajgcym. W pole ,Nazwa..” musimy wpisa¢ nazwe tego konturu.
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Panel M7/M8 dla kazdego procesu.
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Teraz, osobno w kazdym procesie mozemy sterowac¢ kodami M7 i M8. Zaznaczenie ,Uzyj
ustawien globalnych” powoduje, ze ustawienia bedg brane z gtébwnego okna preferenciji.
Zmiany w generowaniu g-kodu

Dokonano pewnych modyfikacji w sposobie budowie sekwencji po M6
Stare podejscie:

M7 <= tylko na poczatku programu zgodnie z ustawieniami
T9 M6

S1000

M3 < = M3 generowane tylko na poczgtku programu

G0 210 < = Najpierw GO ,Z"
G0 X28,91 Y12,67
G1 Z-1 F400

Nowe podejscie:

T9 M6

S1000 M3 <= M3 generowane zawsze jako pierwsze po M6
GO0 X26,947 Y18,331 <= Najpierw GO ,XY”

M7 <= M7 M8 zawsze po M6, zgodnie z ustawieniami
G0 210

G1 Z-1 F400

Nowe podejscie umozliwia catkowite wytgczenie automatyki powrotu z M6 i czyni bardziej
przejrzystym zachowanie maszyny.
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Zachowanie aktualnego widoku przy przechodzeniu CAM - gtéwny
ekran

Do tej pory po zamknieciu CAM i powrocie widok sie ustawiat na domysiny — teraz jest
pamietany. Rowniez edytor weztow ustawia widok jak gtéwny ekran CAM.
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