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LICENCJA

Prawa autorskie:

Wiascicielem praw autorskich do programu PikoCNC oraz oprogramowania sterownika
jest:

Andrzej Wozniak P.P.H.U ELCOSIMO Damastawek 2011
wozniak_andrzej@wp.pl

Licencja:

Autor udziela Uzytkownikowi tej wersji programu PikoCNC bezptatnej licencji na czas
nieokreslony - zaréwno do uzytku komercyjnego jak i domowego.

Rozpowszechnianie:

Program w niezmienionej formie moze by¢ rozpowszechniany bezptatnie bez wiedzy
autora.

Ograniczenia:

Zabroniona jest modyfikacja, dekompilacja i deasemblacja kazdej czesci programu,
wigczajgc w to zmiany lub usuwanie zasobow. Zabronione jest jakiekolwiek
wykorzystywanie programu z innym sprzetem sterujgcym niz autora programu.

Program PikoCNC jest rozpowszechniany ,jak jest’. Nie udziela sie na niego zadnej
gwarancji. Autor nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci gwarancyjnej lub
odszkodowawczej za skutki uzywania jego oprogramowania. Kazdy uzywa go na
wiasne ryzyko. Autor nie ponosi odpowiedzialnosci za utrate danych, szkody, utrate
zyskow lub jakgkolwiek inng strate wyniktg z uzywania tego programu zgodnie lub
niezgodnie z jego przeznaczeniem.

Jesli Uzytkownik nie zgadza sie na przestrzeganie warunkdéw niniejszej umowy
licencyjnej, nie ma on prawa do uzywania programu PikoCNC i powinien go
niezwtocznie usung¢ ze swego komputera.
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Podstawowe parametry

liczba obstugiwany osi: 3
maksymalna czestotliwo$¢ sygnatu STEP: 120kHz
minimalna szerokos¢ impulséw STEP: 3us
bufor FIFO kontrolera: 160 wektorow
zdolnosci przesytowe PC->kontroler: 1000 wektorow/sek.
petna optoizolacja sterownika od strony USB
liczba obstugiwanych wyjs¢: 3 (OUT1, OUT2, PWM)
liczba obstugiwanych wejs¢ 14 (wszystkie wejscia optoizolowane)

1. 11-14 (Start, Stop, Pauza, Reset)

2. ES (E-Stop)

3. 6 krancowek limit po dwie na 0$

4. 3 krancéwki bazowania
obstuga sygnatu ENABLE
32-bitowe liczniki potozenia osi (czyli obszar pracy praktycznie nieograniczony)
sprzetowe rozpedzanie i hamowanie silnikéw
stata predkosc¢ na tukach
Obstugiwane formaty pliku: G-kod, HPGL, DXF, ESSI, BMP, BMP wykuwanie
Skanowanie (za pomocg dalmierza laserowego)
Obstugiwane G-kody: GO G1 G2 G3 G4 G20 G21 G28 G30 G98 G80 G81
Wymagany system operacyjny: WindowsXP, Vista, Windows7
Pozostate cechy programu:

1. Mozliwo$¢ rozpoczecia obrobki w dowolnym miejscu programu

2. Wbudowany prosty w obstudze PikoCam.

3. Mozliwos¢ dokonywania przeksztatcen programu typu: skalowanie,obroty,
przesuwanie. (przesuwanie takze za pomocg myszki)

4. Mozliwos$¢ rejestracji na dysku Sciezki narzedzia
5. Bardzo mata obcigzalnosc systemu.
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Instalacja

Sam program nie wymaga zadnej instalacji folder z programem nalezy wyjg¢ z archiwum
w docelowe miejsce na dysku. Jezeli po podtgczeniu sterownika system zapyta o
sterowniki nalezy wybrac opcje ze wskazaniem lokalizacji a nastepnie wskazac¢ na folder
,drivers”.

W razie potrzeby, aktualnych wersji sterownikdw mozna szukac¢ na stronie
producenta: http://www.ftdichip.com/Drivers/VCP.htm

Aktualizacja FirmWare

Do aktualizacji wewnetrznego oprogramowania sterownika stuzy program ,FWupdate”.
Aby wprowadzi¢ sterownik w tryb aktualizacji nalezy przy wytgczonym zasilaniu sterownika
przytrzymac przycisk ,prog” na jego ptycie a nastepnie (caty czas go trzymajgc) zatgczyc
zasilanie sterownika. Wejscie w tryb sygnalizuje dioda stanu (mruga 2x wolniej niz
normalnie). Nastepnie uruchomic¢ program ,FWupdate”, wybra¢ odpowiedni plik firmware
(pliki z rozszerzeniem ,.wsd”) i nacisng¢ programu;.
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Podfaczenie

Wyprowadzenia zlgcze ,,Motors” (IDC16)

1. GND

2. +5V

3. X CLK

4. X DIR

5. ENABLE

6. GND

7. +5V

8. Y _CLK
9. Y. DIR
10.ENABLE
11.GND
12.+5V
13.Z_CLK
14.Z DIR
15.ENABLE
16.NC

Na Ztgczu sygnaty rozmieszczono tak aby mozna byto tatwo rozdzieli¢ tasme na trzy
czesci (po 5 linii) i w prosty sposdb potgczy¢ z poszczegolnymi sterownikami osi. Dla
sygnatu ENABLE stanem aktywnym jest stan wysoki (H). Do wyjs¢ ,+5V” absolutnie nie
nalezy podtgczac jakichkolwiek zewnetrznych zZrodet napiecia.
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Listwa zaciskowa

PikoCNC v1.01

' COM| COM| COM| COM| COM| COM| COM| COM| COM| COM| COM| COM| COM| COM| GND| VCC | VCC | GND|

‘ IN3 H IN 2 H IN1 HL\MZL H LM YL H LML H UM ZR ‘ LMYR || LIMXR H HOMEZ‘ HOMEY” HOMEXH ES H IN 4 H PWMH 02 ‘ 01 H VCC‘

Nazwa Funkcja Typ wejscia
Wejscie przycisku ,PAUZA”. Przycisniety
13 razem z przyciskiem ,RESET” inicjuje cykl NO
jazdy referencyjne;j.
Wejscie przycisku ,STOP” .Przycisniety razem

12 z przyciskiem ,RESET” inicjuje cykl pomiaru NO

wysokosci materiatu.

11 Wejscie przycisku ,START”" NO

LIM ZL Wejscie krancéwki dolnej osi Z NC
LIM YL Wejscie krancowki lewej osi Y NC
LIM XL Wejscie krancowki lewej osi X NC
LIM ZR Wejscie krancowki gornej osi Z NC
LIM YR Wejscie krancowki prawej osi Y NC
LIM XR Wejscie krancowki prawej osi X NC
HOME Z | Wejscie krancowki home osi Z NO
HOME Y |Wejscie krancowki home osi Y NO
HOME X | Wejscie krancowki home osi X NO

ES Wejscie przycisku E-Stop NO

14 Wejscie przycisku ,RESET” NO

PWM Wyjscie PWM
02 Wyijscie sterowania przekaznika 2
01 Wyijscie sterowania przekaznika 1
VCC / GND |Wejscia zasilania sterownika (8-24V DC)
COM Wspolne dla wszystkich wejs¢

Napiecie zasilajgce uktad moze by¢ w przedziale 8-24V jednak nalezy pamietac, ze
przekazniki sterujgce muszg by¢ na to samo napiecie co zasilanie uktadu! Tak wiec jezeli
zasilamy uktad napieciem 12V to musimy zastosowac przekazniki z cewkag na 12V.
Napiecie zasilajgce nie musi by¢ stabilizowane zatem wystarcz mostek graetza oraz
koniecznie kondensator elektrolityczny np. 2200uF.

Nalezy tez zwroci¢ uwage ze wejscia krancowek LIMIT w odréznieniu od pozostatych sg
NC (normalnie zamkniete) !.

Sygnaty na listwie zostaty tak wyprowadzone, ze dla kazdego dolnego gniazda parg jest
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goérne gniazdo (przesuniete troche w lewo). Prawe skrajne gniazda (dolne VCC, i gérne
GND) to wejscia zasilania uktadu. Sterownik posiada zabezpieczenie na wypadek
podtgczenia odwrotnej polaryzaciji.
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Schemat wewnetrzny wyjs¢ O1 O2 sterownika oraz podtgczenie przekaznika.
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GND

Schemat wewnetrzny wyjscia PWM.

YO

CZUJNIK DELUGOSCI NARZEDZIA

CZUJNIK WYSOKOSCI MATERIALU

Podtgczenie krancowek bazowania oraz czujnikéw — wariant z czujnikiem dtugosci
narzedzia i wysokosci materiatu jako krancowki.
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HOME X
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CZUJNIK DELUGOSCI NARZEDZIA

CZUJNIK WYSOKOSCI MATERIAELU

Podtgczenie krancowek bazowania oraz czujnikéw — wariant z czujnikiem dtugosci
narzedzia i wysokosci materiatu jako ptytki laminatu.

ZR

YR
XmmmE . xR
e .

YL (0.0)

Rozmieszczenie krancéwek LIMIT na maszynie.

Krancowki LIMIT muszg by¢ tak zainstalowane aby po najechaniu na nie byto jeszcze

troche miejsca (kilka mm) na ewentualne wyhamowanie silnika. Oczywiscie krancéwki
HOME muszg by¢ przed krancéwkami LIMIT tzn. najpierw maszyna musi najechac na
krancéwke HOME.

Prawidtowos¢ wszystkich sygnatow wejsciowych mozna skontrolowa¢ w oknie ,Monitor
I/0”. Zaswiecenie na czerwono oznacza, ze styk na wejsciu jest zamkniety.
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Monitor

Bazowanie | 1O | 5tern:uwr'|il<:l’>‘3 5YS

Wiiscia

1 5 | S S
Wejscia

L | O I || | I

Krafcowki HOME
<[ v | S 4 S|

Krafcdwlki Limit
R N *rHE -r I
. il Il - Il

ADC (2,88%)

[lllllllllllllllllllllllllllllll ]

Podtaczenie od strony komputera.

Ze wzgledu na bezpieczenstwo transmisji PC<->sterownik przy podtgczaniu do komputera
nalezy pamietac¢ o nastepujgcych kwestiach:

e Kabel USB musi by¢ bardzo dobrej jakosci (podwdjny ekran, koralik ferrytowy)

e W komputerze do ktdrego sie podtgczamy nalezy wybiera¢ gniazda USB
zainstalowane bezposrednio na ptycie gtownej komputera!
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Konfiguracja programu

Zaktadka: ,,Maszyna 1/2”

Ustawienia "

by
Maszyna 1/2 | Maszyna 2/2 | HOME | Komunikacja | Widok 1/2 | Widok 22 | G Kod

0sX |(psy |0s7Z Wymiary obszaru roboczego {mm)

SzerokosE 0 | 3qm =]

Parametry osi X =
Liczha krokdw na obrdt | qop L=l dtugast &) | 4qE e

[«

Skok Sruby |1 5p I

[#] Odwirdé kierunek Dynamika jazdy
Wep. preysprtham. (procents 1ms) 4,00

[¢ly

Predkosci (mm/min)
Bezpieczna | a5

[«

Wsp. agresji natukach | g gp =

WA | gon

][

[#]"Ciche" dojazdy

Grupa: Parametry osi X (Y,2)

Liczba krokoéw na obrét. podajemy liczbe impulséw jaka przypada na petny obrét
Sruby. Liczbe impulséw dla typowego silnika krokowego obliczamy wedtug wzoru:
200*podziat kroku ustawiony w sterowniku silnika.

Skok Sruby: skok gwintu sruby (w mm) — moze by¢ utamkowy.

Odwréc¢ kierunek: Jezeli sinik nie kreci sie w zamierzonym kierunku tutaj mozna to
zmienic.

Nie uzywaj osi Z: Ta opcja zwigzana jest tylko z osig Z. Nalezy jg zaznaczyc¢ jezeli

uzywamy maszyny ktora nie korzysta z osi Z (laser, plazma etc.). Jej zaznaczenie
ma nastepujgce konsekwencje:

1. Wszystkie polecenia (G-kody) dla osi Z sg ignorowane
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2. Nie jest wykonywana jazda referencyjna do osi Z oraz pomiar dtugoSci
narzedzia czy materiatu

3. Sciezka narzedzia jest rejestrowana gdy OUT1-ON (normalnie gdy Z<0)

Bezpieczna: Jest to predkos¢ od ktdérej zaczyna sie rampa przyspieszania i konczy
rampa hamowania silnika.

Max: Jest to maksymalna predkosc do jakiej bedg rozpedzane siniki jest to zarazem
predkosc dojazdowa osi (GO).

Grupa: Wymiary obszaru roboczego

Szerokos¢ (x), Dlugosé (y): wpisujemy wymiary obszaru roboczego naszej maszyny
(W mm)

Grupa: Dynamika jazdy

Zaktadka ta okresla parametry pracy silnikbw umozliwiajgce obrobke materiatu powyzej
predkosci bezpiecznej.

Wsp przyspieszenia/lhamowania: Czas w jakim silnik przyspieszy (oraz wyhamuje) od
predkosci bezpiecznej do maksymalnej (w procentach / 1ms).

Wspéiczynnik agresji na fukach: Decyduje jak maszyna bedzie pokonywata wszelkie
zakrety (czy wyhamuje do predkosci bezpiecznej czy nie). Wspdtczynnik ten moze
przyjmowac wartosci z zakresu 0.1 do 1. Im wyzszy tym wieksza ,agresja” w
pokonywaniu tukow. Nalezy go dobrac eksperymentalnie do danej maszyny.

,,Ciche” dojazdy: Przejazdy GO bedg wykonywane bez interpolaciji liniowej.
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Zaktadka: ,,Maszyna 2/2”
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Ustawienia
Maszyna 1/2 | Maszyna 2/2 | HOME | Komunikacja | Widok 12 | Widok 22 | G Kod
Bazowanie PWM
[] Kraficdwbki zainstalowne Warloé "S" dia 100% | 3000 -
A 33600 & Y|39400% Z|s000 = Fnosna (M) [1ogn (=
Predkast najazdu | gpp = 0
Predko&t gjiazdu | 2qp .3 [ Odwrdc faze
[¢] Kierunek®  [¢]Kieruneky  [¢]Kierunek Z I ecibng
Pomiar dhugosci narzedzia CZas rozpedzania (sek) 1,00 —
[v] Czujnik zainstalowny Czas zatzymania (sek) | .00 =
WiysokosE czuinika | 10,00 - =
Predkosé najazdu | o - Miysuwanic

Dtugoss impulsu (ms) | 2

<]

Pomiar wyskokosci materiatu
Czujnik zainstalowany

Wiysokost czujnika | gop (=

Grupa: Bazowanie

Krancowki zainstalowane: Informuje program, ze funkcja jazdy referencyjnej ma by¢
dostepna.

X,Y,Z: Wartosci potozenia osi jakie zostang przypisane poszczegolnym osig po
zakonczonym bazowaniu.

Predkos¢ najazdu: Jest to predkos$¢ najazdu na krancowki HOME moze to by¢
predkos¢ maksymalna, gdyz wiasciwy pomiar dokonywany jest podczas zjazdu osi z
krancowki.

Predkos¢ zjazdu: Predkos$c¢ z jakg osie bedg zjezdzaé z krancowek. Musi to byc
wartosc ,rozsagdna” aby pomiar byt doktadny

Kierunek X,Y,Z: Informuje program w ktérym kierunku osie majg szuka¢ krancowek.
Jezeli ptaszek jest zaznaczony oS przesuwa sie w kierunku rosngcym, jezeli nie —
malejgcym.

Os$ Z zawsze powinna by¢ zaznaczona.
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Grupa: Pomiar dtugosci narzedzia

Czujnik zainstalowany: Informuje program, ze funkcja pomiaru dtugosci ma byc¢
dostepna.

Wysokos¢é czujnika: Wysokos¢ naszego czujnika (mm).
Predkos¢ najazdu: Predkos¢ najazdu na czujnik.

Grupa: Pomiar wysokosci materiafu

Czujnik zainstalowany: Informuje program, ze funkcja pomiaru wysokosci ma by¢
dostepna.

Wysokos¢é czujnika: Wysokos$¢ naszego czujnika (mm). Predkos¢ najazdu na czujnik
jest taka sama jak przy pomiarze dtugosci narzedzia.

Grupa: PWM

Wartos¢ ,,S” dla 100%: Okresla dla jakiej wartosci parametru ,S” wypetnienie
przebiegu PWM bedzie 100%

F nosna: Czestotliwos¢ nosna przebiegu.
Odwréc¢ faze: Odwrocenie fazy przebiegu PWM.

Grupa: Wrzeciono

Czas rozpedzania (s): Czas na jaki zostanie wstrzymany program po zatgczeniu
wrzeciona — dajgc tym samym czas na jego rozpedzenie.

Czas zatrzymania (s): j.w. W odniesieniu do zatrzymania wrzeciona.
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Zaktadka: ,,HOME”
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Ustawienia

Maszyna 1/2 | Maszyna 2/2 | HOME | Komunikacja | Widok

Pozycja "HOME™ (G28)

X 18658 = Y 405002 I s656 =
Ustawbieiqcapnwc]e] [l:”
Pozycja "HOME" (G30)

Xl2022 =) Y 405002 Z 570 (A

Ustaw hiefqcg pozycig ] [l:”

Grupa: Pozycja HOME 1 (G28)

X,Y,Z: Wartosci pozyciji dla poszczegdlnych osi. UWAGA! Sg to wspétrzedne

maszynowe!

Ustaw biezaca pozycje: Nadaje X,Y,Z aktualne potozenie osi.

Grupa: Pozycja HOME 2 (G30)

X,Y,Z: Wartosci pozycji dla poszczegolnych osi. UWAGA! Sg to wspoétrzedne

maszynowe!

Ustaw biezaca pozycje: Nadaje X,Y,Z aktualne potozenie osi.
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Zaktadka ,,Komunikacja”

Ustawienia

Maszyna 12 | Maszyna 22 HIDI'H'IE! Komunikacja |Wiil0k 12 | Widok 22 | G Kod

3 % | Znajdz por

w2

Po zainstalowaniu sterownikow i podtgczeniu sterownika PikoCNC do USB nalezy wejS¢ w
tg zaktadke i klikng¢ na ,Znajdz port”. Jezeli nie pojawi sie zaden komunikat z btedem, to
znaczy, ze z komunikacjg nie powinno by¢ problemow.
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Ustawienia

Maszyna 1/2 | Maszyna 22| HOME | Komunikacja Widok 172 Widok 22 | G Kod

Kolory ekranu
Tto @ Wizeciono
Ohszar roboczy E Takres
fateriat @ Sciezka narzedzia

o

s

I

G2 G3 ’ Ustaw domysine ]

PikoCAM kolory pisakow Nazwy urzadzen

P1 @ Fa out1 | Wrzeciono
i (] e Outs | mgla

=) (@) *
() P =) s

]

Grupa: Kolory ekranu

Grupa: PikoCAM kolory pisakéw

Umozliwia ustawienie domysinych koloréw dla PikoCAM-a.

Grupa: Nazwy urzadzen

Umozliwia nadanie nazwy poszczegdlnym urzgdzeniom.
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Zaktadka ,,G kod”
Ustawienia

Maszyna 1/2 | Maszyna 2/2 | HOME | Komunikacja | Widok 1.2 Widok 22 | G Kod

Numeracja linii Lmiana narzedzia (ME)
V] Whacz @ lgnaryj
(O Reczna zmiana
Skok |10 =
Precyzja Lakofczenie pragramu
Doktadnoe G1 | p 10 ] (O Mic nie rdb
Dokfadrosé G2 G3 [gag |2 el lie ekl D
= (O Fakoficz G28 (HOMET)

Fakofcz G30 (HOMEZ
Otwieranie O ( )

[] Centruj automatyczhie pod frezem

Numeracja linii, Skok numeracji: decydujg czy linie G-kodu bedg numerowane i z
jakim skokiem.

Grupa: Precyzja

DOKtLADNOSC G1: wystepujgce w programie wektory krétsze niz warto$é tutaj
wpisana sg tgczone.

DOKtADNOSC G2 G3: tuki oparte o te komendy bedg budowane z odcinka, ktérego
dtugosc tutaj wpiszemy. Z parametrem tym nie mozna przesadzac¢ (nie moze by¢
zbyt maty) wiecej informacji w rozdziale ,,Panel czasu i postepu / Bufor”.

Grupa: Otwieranie

Centruj automatycznie pod frezem: \Wczytane programy ustawiane sg tak aby ich
Srodek znajdowat sie ,pod frezem”.
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Grupa: Zmiana narzedzia (M6)

Decydujemy jaka ma byc¢ reakcja programu na kod M6. Jezeli wybierzemy ,Reczna
zmiana” wtedy maszyna wykonuje nastepujgcy cykl:

e uniesienie osi ,Z” na wysokos¢ zdefiniowang dla HOME1

e przejazd do punktu ,XY” HOME1 (pozycja HOME1 staje sie punktem wymiany
narzedzia)

e wyswietlenie komunikatu o koniecznosci wymiany narzedzia i oczekiwanie na
potwierdzenie.

e Kiedy potwierdzenie nastgpi wykonywany jest kompletny cykl bazowania wraz z
pomiarem dtugos$ci narzedzia.

e Po zakonczeniu pomiaru automatyczny powrot do wykonywania dalszej czesci
programu.

Uwagi: W oknie oczekiwania na potwierdzenie zmiany wyswietlana jest linia G-kodu w
ktorej znajduje sie komenda M6 dlatego dobrym zwyczajem jest w komentarzu napisac o
jaki frez chodzi np:

N1000 M6 (frez 4mm

Grupa: Zakonczenie programu

Decyduje o sekwencji po zakohczeniu programu. Jest ona wykonywana takze gdy
wykonywany jest tylko fragment programu. ,Safe Z” to wysokos$¢ bezpieczna
ustawiona w polu Materiat/Parametry dojazdowe/Wysokos¢ bezpieczna.
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Pierwsze uruchomienie

Po podtgczeniu sterownika, zainstalowaniu sterownikow, oraz wstepnej konfiguraciji
programu mozna pokusic sie na pierwsze uruchomienie programu. Aby nawigzac¢
potaczenie ze sterownikiem nalezy klikng¢ ,potacz” w ,Program/START”

UWAGA I Program musi by¢ uruchamiany z konta administratora — inaczej
komunikacja z kontrolerem nie bedzie dziata¢ !!!

Dioda stanu na sterowniku powinna przesta¢ mrugac aktywny robi sie przycisk
,RESET” - klikniecie na niego powoduje zatgczenie sygnatu ENABLE na sterowniki i
umozliwienie pracy z maszyng (nawet jezeli tego sygnatu nie uzywamy w maszynie).
Teraz wykonujgc ruchy z klawiatury poszczegdlnymi osiami mozna dopracowaé
dynamiczne parametry pracy maszyny.

W oknie monitora mozna sprawdzi¢ prawidtowosc¢ sygnatow wejsciowych z krancowek,
przyciskow. Nalezy sprawdzi¢ tez prawidtowos¢ zatgczania urzgdzen wyjsciowych.

Pierwsze préby nalezy wykonywac¢ bez zatozonego narzedzia a nawet wrzeciona, z
rekg na E_Stop-ie !
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Ekran giowny

Grupa: Potlozenie

Potozenie (mm)

X -25.352
Y 36,200
Z 44,704

| |[ maszna | [usTaw| [Pu ]

X,Y,Z: Aktualne potozenie osi x,y,z (zaleznie od kontekstu).
Zero: Zerowanie poszczegolnych osi (zaleznie od kontekstu).

Ustaw: Otwiera okienko gdzie poszczegolnym osiom mozna recznie nada¢ dowolne
wartosci.

Ustaw XYZ (materiaf)
X 49,021 ]
Y 71,483 L
Z | -0g02 2

PM: inicjuje cykl pomiaru wysokos$ci materiatu. (0$ Z zjezdza w dot z predkoscig
ustawiong w Pomiar dtugosci narzedzia/ Predkosé najazdu. Po dojechaniu do
czujnika od aktualnej pozycji osi Z odejmowana jest jego grubos¢ i punkt ten ustalany
jest jako Z=0 materiatu. Po pomiarze o$ Z podnosi sie¢ 10mm nad czujnik.)

Maszyna: Normalnie wyswietlane sg wspotrzedne materiatowe. Zatgczenie tego
przycisku przetgcza na wyswietlanie wspétrzednych maszynowych. Wszystkie
operacje (zerowanie, ustawianie wartosci dotyczg teraz wspotrzednych
maszynowych. W tym trybie 'miga’ kontrolka z lewej strony przycisku oraz zmienia
sie kolorystyka wyswietlacza.
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Grupa: Program

Zaktadka: ,,RUN/RUN”
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Program
RUN | PROGRAM | MATERIAL | START

RUN | EDIT
1 |

| HoME1 |[HomEz | | REF |

START | g =
STOP 2803 [ [ = |

BIEFACA RS

N1270 G1 X3,975 Y12,125 &
N1280 G1 ¥Y12,975

N1290 G1 X4 Y139
N1300 G1 Y149

N1310 G1 X4,025 Y15975
N1320 G1 Y17,125

N1330 G1 X4,05 Y18,375
N1340 G1 X4,075 Y19,675
N1350 G1 ¥21,05

N1360 G1 X4,1 Y22,5
N1370 G1 Y48,725

k43200 24 VA AR VWES OTE

START: Uruchomienie wczytanego programu. Program zawsze wykonywany jest od
linii okreslonej w okienku ,START PROGRAMU” a konczy sie na linii okreslonej w
,KONIEC PROGRAMU”. Cykl wykonywania programu zawsze zaczyna sie od
uniesienia Z na wysoko$¢ bezpieczng a nastepnie przejazdu na pozycje XY obrobki.

STOP: Zatrzymanie programu.

PAUZA: Inicjuje cykl pauzy. Os unoszona jest na wysokos¢ bezpieczng a nastepnie
wszystkie urzgdzenia wyjsciowe sg wytgczane. W czasie stanu ,Pauza” mozna
uzywacé posuwu recznego, mozna dokonac jazdy referencyjnej, przejecha¢ do
HOME. Powtérne nacisniecie pauzy inicjuje cykl powrotu do obrdébki czyli: 0$ Z na
wysokos¢ bezpieczng, nastepnie dojazd do XY poczatku wektora, ktorego
wykonywanie przerwano, zatgczenie urzgdzen ktére pracowaty, zjazd do pozycji Z
obrébki i kontynuacja programu.

HOME1: Inicjuje cykl przejazdu do pozycji HOME1. Najpierw o$ Z, nastepnie XY. Ten
sam efekt mozna uzyska¢ uzywajgc w programie kodu G28

HOMEZ2: Inicjuje cykl przejazdu do pozycji HOME2. Najpierw o$ Z, nastepnie XY. Ten
sam efekt mozna uzyska¢ uzywajgc w programie kodu G30

REF: Inicjuje cykl jazdy referencyjnej czyli bazowania maszyny. Cykl przebiega w
nastepujacy sposob:
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0$ Z do gérnej HOME_Z

kiedy Z osiggnie cel - osie XY do krancowek HOME_X HOME_Y (jednocze$nie)
kiedy XY osiagng cel — osie XYZ zjezdzajg z krancéwek (jednoczes$nie)
Nadanie wartosci osiom (z ustawien).

o kw0 DN =

Zjazd po 10mm wszystkich osi (jednoczesnie) — chodzi o to aby na bezpieczng
odlegtos¢ oddali¢ sie od dzwigni krancowek.

6. Os Z w dot do czujnika dtugosci narzedzia. (o ile jest dostepny).

7. Po osiggnieciu czujnika 0$ Z (wspétrzedne maszynowe) przyjmuje wartos¢
wysokos$ci czujnika.

8. Os$ Zw goére 10mm — oddalenie sie od czujnika.

START PROGRAMU: Linia od ktérej wykonywany bedzie program. UWAGA! Jest to
numer linii tekstowej na liscie ponizej a nie wedtug numeraciji linii G-kodu. Na ekranie
obszary wytgczone z obrébki zaznaczane sg (domyslinie) kolorem szarym.

KONIEC PROGRAMU: j.w. Tylko koniec programu

BIEZACA LINIA: Biezaca linia wskazywana na liscie.

»=": nadaje wartos¢ wskazywang przez biezgcg linie na liscie.

,»R”: Resetuje pola poczatku i konca tak aby wskazywaty caty program.

»LISTA PROGRAMU”: Podswietlenie linii na liScie powoduje podswietlenie wektora,
ktoremu ta linia odpowiada. Poczatek wektora oznaczony jest kwadracikiem, koniec
krzyzykiem. W przypadku gdy linia dotyczy zmiany pozycji w osi ,Z” wySwietlana jest
strzatka, ktorej kierunek wskazuje kierunek ruchu, oraz informacja o docelowej
pozyciji.
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Zaktadka RUN/EDIT

Program
RUM | PROGRAM | MATERIAE | START

RN | EDIT

[Ekasuj] [ LInda ]

[ F ] [Klnnuj] [F'rzesuﬁ] [Obr-:'ué ]

START 41| % E]
STCOP | 2572 % E]
oetxcr

LiF A

Zaktadka ta stuzy do wykonywania prostych operacji na wczytanym G-kodzie.

Wszystkie przyciski (oprécz F) sg normalnie wytgczone a aktywujg sie wtedy gdy
uzytkownik wybierze zakres programu, ktory chce przetworzy¢. Zakres musi spetniaé
pewne kryteria poczatek jak i koniec musi wskazywaé¢ na GO XY czyli przejazd w
ptaszczyznie XY. Zakres mozna recznie wpisa¢ w pola ,START” ,STOP” lub znacznie
wygodniej trzymajac przycisniety klawisz kliknaé na wektory konca i poczatku na
ekranie (w dowolnej kolejnosci). Wybrany zakres zostanie na ekranie podswietlony.

Dziatanie wiekszosci funkcji nie wymaga chyba komentarza.

Funkcja ,F” pozwala zmieni¢ predko$¢ wykonywania danego fragmentu programu lub jesli
nic nie zaznaczymy to catego programu.

Wszystkie powyzsze funkcje dziatajg takze jezeli aktualny G-kod generowany jest przez
PikoCam-a jednak nalezy pamietac, ze ponowne otwarcie PikoCama spowoduje utrate
wprowadzonych zmian o czym przypomni stosowny komunikat.
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Zaktadka RUN/SCAN

Program
RUN | PROGRAM | MATERIAL %ART

RUMN | EDIT | STAN

SEAMNOWWANE

START

Umozliwia rozpoczecie procesu skanowania. Szczegoéty w rozdziale ,Skanowanie”.
Uwaga! Przycisk robi sie aktywny dopiero gdy maszyna jest w stanie ,RUN”.
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Panel czasu i postepu

CZAS 00:00:29

FOSTEP | ]
BUFOR | |

Czas: Czas wykonywania sie obrobki (wliczajgc w to ewentualne ,pauzy”)
Postep: Stopien zaawansowania pracy.

Bufor: Stopien zapetnienia wewnetrznego bufora sterownika. Nalezy sie tutaj troche
wyjasnienia. Poziom zapetnienia bufora w czasie obrébki nie powinien spadac nigdy
do zera gdyz spowalnia to maszyne i powoduje, ze nie pracuje ptynnie. Zbyt szybkie
schodzenie bufora moze miec tyko jedng przyczyne — program generuje zbyt krotkie
wektory przy zbyt duzej predkosci obrébki. Aby temu zaradzi¢ nalezy zwiekszy¢
wartosci w polach ,Doktadnos¢ G1 G2 G3” zaktadki ,PROGRAM”. Nalez mie¢ na
uwadze, ze program moze wysta¢ do sterownika maksymalnie 1000 wektorow na
sekunde. Tak wiec jezeli np. Zatozymy ze uzywamy wytgcznie wektorow o dtugosci
0,01mm zatem maksymalna predkos¢ maszyny (ograniczona komunikacjg) bedzie
wynosi¢ 1000*0,01*60=600mm/min a juz np. dla wektoréw o dtugosci 0,05 bedzie to
3000mm/min
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Program
RUM | FROGRAM | MATERIAL | START

| oTwORZ | | AKTUALIZU

Przesunigcie ¥ {mm) -14,20 =

Przesunigcie Y {mm) | .5 48

4|

[ LIstaw pod frezerm

Skala 100,00 ~

Mie skaluj Z []obrat 90 stp.
|:|Obr|fui}{ |:|Clbr|j|i‘r’
[ DONYSLME

Informacje o programie
WVilyrmiary =Y L

92,28 108,40 %-10,00mm
poz. ¥-14,20mm Y-8 48mm
FPrzejazdy: 2,00mm
Rohoczy: 874, 12mm

DOMYSLNE: Wszystkie manipulacje na programie sg resetowane.

PikoCAM: W przypadku wybrania pliku HPGL Ilub DXF otwiera okno, w ktérym mozna

ustali¢ szczegdtowe parametry obrobki. (patrz dziat PikoCAM). W przypadku
otwarcia pliku BMP otwiera okno konwersji plikéw BMP.
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OTWORZ: Otwieranie programéw typu G-kod ,HPGL lub DXF zaleznie od tego jak
ustawimy filtr w oknie wyboru pliku.

AKTUALIZUJ: Powtdrnie taduje aktualnie otwarty plik (np. Po jego edycji)

ZAPISZ CNC: Umozliwia zapisanie aktualnego program jak G-kodu. Przycisk robi sie
aktywny jezeli nawigzemy cho¢ raz komunikacje ze sterownikiem.

EDYTUJ: Otwiera aktualnie otwarty program w systemowym notatniku.

Ustaw pod frezem: Przesuwa program tak aby jego $rodek znajdowat sie doktadnie w
aktualnym potozeniu narzedzia.
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Zaktadka: ,,MATERIAL”

Program
RUMN | PROGRAM | MATERIAL | START

Fozmiars {mm) | 200,00 -
Rozrmiar Y {mrm) 145,00 —
Rozmiar £ {mm) 13,00 e

Parametry dojazdowe STARTPAUZA

WiysokosE bezpieczna | 20 00 (oo
Wiysokost dojazdowa | 1 0o =
Fredkast schodzenia | 20 [

Rejestrowanie scieZki narzedzia

OTWORE

Materiat

Kontrola urzadzen

YWZeciono Tylko program V.

Mola | Tyiko program v

Rozmiar X,Y,Z: Wpisujemy tutaj wymiary naszego materiatu. Warto to zrobi¢ gdyz ma
to szereg konsekwenc;ji:

1. widzimy orientacje materiatu wzgledem stotu oraz programu wzgledem materiatu.
2. Sciezka narzedzia rejestrowana jest tylko w obrebie materiatu.
3. Program w osi Z nie zejdzie nizej niz wpisana grubos¢ materiatu.

Grupa: Parametry dojazdowe START/PAUZA

Wysokos$¢ bezpieczna: \Wysoko$¢ uzywana w czasie cyklu rozpoczecia programu,
pauzy.

Wysokos$¢ dojazdowa: j.w.
Predkos¢ schodzenia: Predkos¢ schodzenia osi Z ponizej wysokosci dojazdowej.
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Grupa: Rejestrowanie Sciezki narzedzia

OTWORZ: Otwiera istniejgcy juz materiat z zarejestrowang $ciezkg, badz tworzony jest
nowy jezeli wpiszemy nazwe pliku, ktérego nie ma na liscie. Jezeli otworzymy
rejestracje pliku nie mozna juz $ciezki wyczys$ci¢ recznie do poki rejestracji nie
zamkniemy.

ZAKONCZ: konczy rejestracje $ciezki.

Grupa: Kontrola urzadzen

Mozna tutaj ustali¢ w jaki sposob sterowane sg urzgdzenia wyjsciowe.
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Zaktadka: ,,START”

Program
RUN | PROGRAM | MATERIAL | START

| POLACZ |

‘ LISTAMWIEMNIA ‘

11:32:53 PikoGNG - Start (offling)

POLACZ/ROZtACZ : Rozpoczecie/zakonczenie komunikacji ze sterownikiem. Kazda
sesje pracy z maszyng musimy rozpoczgé/zakonczy¢ od klikniecia na
.potgcz/roztgcz’.

USTAWIENIA: Otwiera okno konfiguracji sterownika. Przycisk jest aktywny tylko wtedy
gdy sterownik jest w trybie OFFLINE.

Wyczysé: czyszczenie zawartosci okna LOG.
Monitor: otwiera okno monitora.

Info: O programie, autorze.
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Grupa: Sterowanie

Strona 37



PikoCNC v1.01

STEROWANIE | wiDok

D E-STOP D % F 400 =1 | POSUWRECZNY
[ ]

KROK |01 mm | w
[ RESET |

STOP™| simwal o

RESET: Aby rozpoczgc¢ prace maszyny (lub wznowic¢ po wystgpieniu E-STOP) musimy
nacisngc¢ ten przycisk. (dziata identycznie jak w Mach-u)

E-STOP: Kontrolka wystgpienia stanu E-STOP. Sygnat ten moze wystgpi¢ w trzech
sytuacjach:

e nacisniemy przycisk E_STOP
e W czasie wykonywania programu maszyna najedzie na ktérgs z krancowek

e wykonujgc posuw reczny o zadany krok (z klawiatury lub kétkiem) maszyna
najedzie na ktorgs z krancéwek — nie dotyczy to posuwu ciggtego (z przycisnietym
klawiszem shift lub Ctrl - wtedy krancéwki uniemozliwiajg jedynie wykonanie ruchu
w zabronionym kierunku)

Mgta/Wrzeciono: umozliwia reczng kontrole nad urzgdzeniami — o ile zezwoliliSmy na
to. (patrz Grupa: Kontrola urzgdzen).

S: Umozliwia reczng kontrole nad parametrem ,S” czyli w wypadku naszego sterownika
— kontrolg wypetnienia przebiegu na wyjsciu PWM.

F: Ustalenie domysinej predkosci obréobki. Wartosc ta jest uzywana jezeli nie jest
ustalona w programie.

%: Ustalamy tutaj procentowe przyspieszenie/spowolnienie predkosci obrobki. Jezeli
zmian predkosci dokonujemy w czasie biegu programu, nalezy mie¢ swiadomosc, ze
zmiany predkosci bedg widoczne z pewnym opdznieniem. (a to ze wzgledu na bufor
sterownika)

Posuw reczny: skok dla ,recznego” poruszania osiami. (patrz rozdziat ,klawiatura”)

KOLKO: otwierane jest specjalne okno, ktére umozliwia reczne poruszanie osiami
maszyny za pomocg myszki (kétka). Lewym i prawy klawiszem myszki wybieramy o$
ktorg chcemy poruszac a krecac kétkiem myszki géra-dot przesuwamy os. Skok jest
taki jak ustalony w okienku ,Krok”. Kursor myszy musi by¢ caty czas w obrebie tego
okna!
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Grupa: Widok

STEROWARIE | WIDOK

Zakres Ferspekbrwa Elementy Scietka narzedzia

| Praca | [ matEria | | 2 | [ | ?D EiMateriat 1 || I Cayse automatycznie
: [#] Griegka [»] Stit _

[ erée |[wezetko| | [w] (2] (2] @iz  ENarede

Zakres

MATERIALt/PRACA/STOL/WSZYSTKO: ustalmy jaki widok chcemy mie¢ na ekranie.
Tryb ,,WSZYSTKO” przydatny jest wtedy, gdy wspétrzedne naszego programu
wybiegajg poza obszar stotu.

Perspektywa
Wybor perspektywy.

Elementy

GO0: decyduje czy przejazdy GO majg by¢ widoczne.

Sciezka: decyduje czy $ciezka narzedzia ma byé widoczna.
iZ: decyduje czy zmiany w osi Z majg by¢ widoczne.

Materiat: decyduje czy obrys materiatu ma by¢ widoczny.
Stoét: decyduje czy obrys obszaru roboczego ma by¢ widoczny.
Narzedzie: decyduje czy kursor narzedzia bedzie widoczny.

(F): witacza podglad parametryzowany w funkcji F (predkosci obrébki). Wektory na
ekranie rysowane sg kolorem zaleznym od predkosci (F) jego wykonywania.
Dynamike zmian koloru mozna ustawi¢ w Ustawienia / Widok 2/2.

Sciezka narzedzia
Czysé automatycznie: CzySci sciezke narzedzia przy kazdym rozpoczeciu obrobki.

Wyczysé: Czysci Sciezke narzedzia. W przypadku gdy jesteSmy w trybie rejestracii
Sciezki - reczne kasowanie Sciezki jest niemozliwe.
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Ekran wykresu

1.Granice obszaru roboczego maszyny.

2.Granice materiatu.

3.Pozycja HOMEA1.

4.Pozycja HOMEZ2 (z zaznaczong pozycjg wrzeciona)

5.Informacje:

linia 1: wspotrzedne X potozenia myszki (maszynowe i materiatowe).
linia 2: wspotrzedne Y potozenia myszki (maszynowe i materiatowe).

linia 3: tres¢ aktualnie wykonywanej (lub wskazanej myszka) linii programu. Poniewaz
niekiedy cata linia programu nie miesci sie na liscie tutaj mozna jg zobaczy¢ w
catosci.

linia 4: ,Miarka”. Stuzy do pomiaru odlegtosci na stole. Naciskamy lewy klawisz myszy i
przesuwamy wskaznik myszy w punkt docelowy. Miarka pokazuje odlegtos¢ od
punktu poczatkowego do docelowego. Miarka stuzy tez do wygodnego przesuwania
programu wzgledem materiatu. Nalezy postepowac jak wyzej tylko najpierw trzeba
przycisnac¢ klawisz Shift.

linia 5: Aktualna wartosc¢ ,,Z”. Wskazujac na liscie jakas linie programu niekiedy trudno
sie zorientowac jakiej pozyciji ,Z” dotyczy. Tutaj mozna to zobaczyc.

6. Zaznaczona ,miarka”
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Interpretacja G-Kodu

Znak ,,%”

Kazdy program (komendy dla maszyny) powinien rozpoczynac sie od znaku ,%".
Wszystkie linie, ktére wystepujg w programie przed tym znakiem nie sg interpretowane
i sg traktowane jako komentarz !!. Tak wiec jesli po wczytaniu jakiegos programu na
ekranie nic sie nie pojawi - to znak, ze brak ,%” i trzeba go dopisac.

Np:

Krétki program I linia bez znaczenia !
Frez 2mm / linia bez znaczenia !
GO0 X30 Y30 /I linia bez znaczenia !
% /I zaczyna sie program !!
GO0 X10 Y10
GO0 z-1
G1 X20 Y20

Komentarze

Znaki wystepujgce w linii po,, (, lub , ' ” (apostrof) lub , ;" sg traktowane jako
komentarz.

Np:
( Frez 2mm - komentarz
'Frez 2mm - komentarz
; Frez 2mm - komentarz

G1 X20.6 Y36 (koniec

Zapis G-kodu.

Nie ma znaczenia wielkosc liter, spacje, kropka czy przecinek, czy tez sposob zapisu
numeru G-kodu. Wszystkie linie ponizej sg sobie rownowazne:

G1X45.5 Y30.2
G01 x45,5 Y 30,2
g1x45.5y30.2

Strona 42



PikoCNC v1.01

Numeracja linii.

Numeracja jest catkowicie ignorowana przez program i jest obojetne czy jest czy jej nie
ma. Program jest wykonywany wedtug kolejnosci wystepowania komend w programie.

Obstugiwane polecenia
GO0 (X,Y,Z) — Dojazdy. Ruch wykonywany zawsze z predkoscig maksymalng.

G1 (X,Y,Z) — Ruch roboczy po prostej. Wykonywany z predkoscig ustawiong
parametrem F

G2 (X,Y,l,J,R) — Ruch roboczy po tuku. Kresli tuk (zgodnie z kierunkiem zegara) od
aktualnej pozycji do X,Y o srodku o wspoétrzednych X+1,Y+J lub o promieniu R.

G3 (X,Y,1,J,R) — Ruch roboczy po tuku. Kresli tuk (przeciwnie do kierunku zegara) od
aktualnej pozycji do X,Y o srodku o wspoétrzednych X+1,Y+J lub o promieniu R.

G4 (P) Czasowe zatrzymanie programu. Czas podawany w sekundach. Np G4 P0.5
zatrzyma wykonywanie programu na 0.5 sek.

G20 Program w systemie calowym.
G21 Program w systemie metrycznym.
G28 Przejazd do pozycji HOME1 (najpierw os Z potem XY)
G30 Przejazd do pozycji HOMEZ2 (najpierw os$ Z potem XY)
G98 Ustalenie R-planu czyli wysokosci przejazdowej dla cyklu G80.
G81 Podstawowy cykl wiercenia.
G0 Z2.
G98 (ustalenie aktualnego Z jako R-planu
G81 X40 Y100 Z-3.2 R1.F150
X50 Y100
X60 Y110
X70Y120

W wyniku dziatania tego programu zostang wywiercone cztery otwory o gtebokosci
3.2mm. W czasie przejazdow frez bedzie sie unosit 2mm nad materiatem. Frez w
czasie wyjazdu z otworu do wysokosci 1Tmm bedzie poruszat sie z predkoscig
roboczg (tutaj F150) - powyzej z dojazdowa.

G80 Odwotanie cyklu wiercenia.

Obstugiwane M-kody

MO — Program stop. Program zostanie zatrzymany w ten sposob jakby nacisnieto
,Pauze”. Po ponownym nacisnieciu pauzy program jest wznawiany.

M3/M4 — Zatgczenia wyjscia nr 1.
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M5 — Wytgczenie wyjsca nr 1.

M6 — Zmiana narzedzia.

M8 - Zatgczenia wyjscia nr 2.

M9 — Wylgczenie wyjscia nr 2.

M10 - Zatgczenia wyjscia nr 3.

M11 — Wylgczenie wyjscia nr 3.

M30 — Zakonczenie wykonywania programu

Pozostate parametry:
F - okresla predkosc¢ dla ruchu roboczego
S - okresla wypetnienie przebiegu PWM
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PikoCAM

Po otwarciu pliku w formacie HPGL lub DXF w zakfadce ,Program” aktywny robi sie
przycisk PikoCAM, ktory otwiera okno gdzie mozna ustali¢ parametry obrébki.

Lista
pikoCAM

- B PEN_1 (ON 0,.5mm/1/300)
Fantur_1 [(OM)
Kontur_2 (OR)
Kontur_4 (O~
Kaontur_B [(OM)
Kontur_7 [(OR)
Kontur_8 (OR)
Fantur_ 9 [0OM)
Nowa_1 {(ON 0,5mm/1/300)
Kontur_5 [(OR)
Fantur_3 [(OM)
* PEN_1_offset (ON 0,5mm/1/300)

3

Tutaj mozna wybrac grupe lub pojedynczy kontur, ktérego parametry obrobki chcemy
zmieni¢. Elementy na lisScie mozna przesuwa¢ metodg drag&drop zmieniajgc tym samym
kolejnos¢ obrobki, a takze usuwaé (czerwony krzyzyk u dotu). Przycisk "+” stuzy do
tworzenia nowych grup. Przycisk z ikonkg dyskietki umozliwia zapisanie danych PikoCam-
a na dysk.
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Grupa | Kontur | kgczniki | Operacie

[ [#]'wtacz do obrdbki (] Optymizuj

O | SE +| Gehokost

¥l (300 +| Preckost obrdbki

] |=2on | Predkost zagigbiania

F (1 | Tlost przejsc

¥ 1,50 - Wiysokosc przejazdowa

Pl |o0,00 | Glebokost tacznikow
C1Grupa zawiera taczniki

[ Zastosuj ] [ Ma wszystkie grupy

Umozliwia ustalenie parametrow obrébki dla wybranej grupy. Wiekszos¢ parametréw nie

wymaga chyba komentarza.

Optymizuj: zmienia kolejnos¢ konturéw w grupie tak aby przejazdy byty jak najkrétsze.

Grupa zawiera 1aczniki: jezeli grupa zawiera informacje o fgcznikach musimy tutaj

zaznaczyc.

Gfebokos¢ facznikow: jezeli stosujemy w programie tgczniki tutaj decydujemy jaka
majg mie¢ gtebokosc¢ dla wybranej grupy.

Aby zatwierdzi¢ zmiany na koncu zawsze trzeba nacisngc ,Zastosuj’. Jezeli chcemy aby
te parametry dotyczyly wszystkich grup musimy nacisng¢ ,No wszystkie grupy” - ale
uwaga: na wszystkie grupy skopiowane zostang tylko te parametry, ktére oznaczymy

.ptaszkiem” po lewej stronie!
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Kontur
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E

Grupa | Konur | kaeeniki | Operacje

Wiacz do obrobki []Zablokuj
0,50 +| Grghokosc
200 ) Predkosc obrobki
200 ) Predkost zagiebiania
1 ~) Ilosc przejsc
Offset / Wiybierane %
[Jcata grupa

[ KOMTUR, ZEWNETRZINY |

1,00 | Srednica narzgdzia

Umozliwia ustalenie parametrow obrébki dla wybranego konturu. Wiekszos¢ parametrow
nie wymaga komentarza.

Zablokuj: jezeli chcemy kontur zabezpieczy¢ przed globalnymi zmianami w zakfadce
,Grupa” to musimy tutaj zaznaczyc.

Offset/Wybieranie: Stuzy do generowania sciezki offsetu i wybierania. Aby dato sie to
zrobi¢ kontur musi by¢ zamkniety oraz nie moze zawiera¢ wewnetrznych petli (nie
moze przecinac sie sam ze sobg. Dla konturéw zewnetrznych mozliwe jest tylko
generowanie offsetu a dla wewnetrznych offsetu oraz wybierania. Przycisk ,KONTUR
.... pokazuje z jakim konturem mamy aktualnie do czynienia. Jezeli chcemy to
zmieni¢ musimy na niego klikng¢é. Wybieranie na razie nie obstuguje wysp.

Cafa grupa: Offset/wybieranie zostanie wygenerowane dla catej grupy zgodnie z
aktualnymi kierunkami poszczegolnych konturéw.

Aby zatwierdzi¢ zmiany na koncu zawsze trzeba nacisngc¢ ,Zastosu;j”.
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tgczniki

Grupa KDHUJI’%'—EL':ZNM Cperacie

[ zeneru]j taczniki l

[ Skasuj wszystkia ]

Jezeli w ktdrejs grupie zaznaczylismy ,zawiera fgczniki” tutaj nalezy klikng¢ na ,Generu;j
tgczniki” aby je stworzyé.
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Tworzenie facznikow

Program posiada mozliwos¢ tworzenia tgcznikdw — czyli fragmentéw ,niedocietych” aby
wycinany element trzymat sie nadal z materiatem. Jak robi sie takie tgczniki — po prostu w
programie w ktorym tworzymy wzor do wyciecia rysujemy takze tgczniki rezerwujgc na ten
cel jedno pioro (HPGL) lub warstwe (DXF). W pierwszym miejscu gdzie pioro tgcznika
przecina kontur zaczyna sie tgcznik - W nastepnym miejscu gdzie pioro tgcznika przecina
kontur konczy sie tgcznik — stgd prosty wniosek, ze liczba przecie¢ musi by¢ parzysta a
jedna linia przecinajgca wykorzystywana jest w jednym konturze tylko raz! Jest tez
warunek, ze tgcznik nie moze przecinac tukow (G2 G3). Kiedy projekt juz gotowy
wczytujemy go do PikoCam-a. W grupie ktéra zawiera tgczniki zaznaczamy ,Grupa
zawiera fgczniki” a w pozostatych grupach w polu ,,Gfebokos$é tgcznikéw’ wpisujemy
docelowg gtebokos¢ tgcznikdw. Na koniec w grupie ,,Laczniki” klikamy na ,Generuj
faczniki” - jezeli nie zmieniamy potozenia tgcznikow wystarczy to zrobic tylko raz.
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Zmiana punktu wejscia narzedzia

PikoCam umozliwia zmiane punktu wejscia narzedzia dla danego konturu. Aby to zrobié
nalezy trzymajgc przycisniety klawisz Alt klikng¢ na miejsce na konturze, ktore wybralismy
na nowy punkt wejscia. Operacja ta dziata oczywiscie tylko dla konturow zamknietych i
nalezy jg wykonywac¢ w widoku 2D (jak wszystkie operacje z udziatem myszki).

Przyktad: oryginat.

| zmieniony...

Strona 53



PikoCNC v1.01

Skrypty

Program umozliwia wykonywanie skryptow jezyka pascal. Opis samego jezyka wykracza
daleko poza zakres tej instrukcji obstugi i szczegotdéw jego dotyczgcych nalezy szukac w
sieci pod hastami ,pascal scripts” ,pascal”’ ,Delphi” ,Lazarus”. Opisane bedg tylko
dodatkowe funkcje zaimplementowane dla potrzeb PikoCNC. Uruchamianie skryptéw bez
otwierania okna edytora mozna wykona¢ za pomocg klawisza F8.

Funkcje budowania linii G-kodu:
procedure SetX(v:Extended);
procedure SetY(v:Extended);
procedure SetZ(v:Extended);
procedure Setl(v:Extended);
procedure SetJ(v:Extended);
procedure SetR(v:Extended);
procedure SetF(v:Extended);
procedure SetS(v:Extended);
procedure SetP(v:Extended);
procedure SetM(v:byte);
procedure SetG(v:byte);
procedure Write();

S3a to gtowne funkcje generowania pojedynczej linii G-kodu. Instrukcje ,Write” wykonujemy
na koncu aby zapisac linie np.

SetG(0); SetX(ODSTEP); SetY(ODSTEP); SetM(3); write;
SetZ(1); write;
SetG(1); SetZ(-1*DEPTH); SetF(Fz); write;

Nalezy tez pamietaé, ze wszystkie zmienne oprocz |,J,R sg modalne - wynika z tego, ze
jezeli w jakiejs linii ustawimy np. SetG(1) to G1 bedzie obowigzywato do momentu az
funkcjg SetG tego nie zmienimy! Dlatego powtarzanie w kazdej linii np. SetG(1) nie ma
sensu. Oczywiscie dotyczy to tez wszystkich pozostatych parametréw (oprocz 1,J,R).
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Funkcje ufatwiajace prowadzenie sciezki
procedure SetBulge(v:Extended);
procedure SetMove(len,alfa:extended);
procedure SetMoveR(len,alfa:extended);
procedure SetAngle(alfa:extended);
function GetX():Extended;
function GetY():Extended;
function GetZ():Extended;
function CirPointX(r,alfa:Extended):Extended;
function CirPointY(r,alfa:Extended):Extended;

Sg to funkcje utatwiajgce prowadzenie sciezki.

procedure SetBulge(v:Extended);

Funkcja stosowana dla G2 G3. Tak dobiera parametr ,R” aby tuk ktory powstanie miat
wysokosc ,V”. Przed uzyciem SetBulge musi by¢ juz ustawione G2 lub G3 oraz docelowy
koniec tuku (x,y).

przyktad:
SetG(3); SetX(ODSTEP);
SetBulge(LUK_WYS);

write;

procedure SetMove(len,alfa:extended);

Funkcja tak ustawia X,Y aby od biezgcego punktu powstata Sciezka o dtugosci ,len” i
pochylona do osi X pod katem ,alfa”.

procedure SetMoveR(len,alfa:extended);
procedure SetAngle(alfa:extended);

Funkcja SetMoveR jest podobna do SetMove z tg roznica, ze kat jest liczony wzgledem

poprzedniego wektora (ale wytyczonego tg funkcjg!). Wartos¢ poczatkowg kata ustala sie
funkcjg SetAngle.

function GetX():Extended;
function GetY():Extended;
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function GetZ():Extended;
Funkcje zwracajg ostatnio zapisang pozycje danej osi. (zapisang poleceniem ,write”)

function CirPointX(r,alfa:Extended):Extended;
function CirPointY(r,alfa:Extended):Extended;

Funkcje zwracajg wspotrzedne X oraz Y punktu na okregu o promieniu ,r” i kgcie
potozenia ,alfa”;

Funkcje wprowadzania argumentow dla skryptu
procedure SetArg(num:cardinal; txt:string; v:variant);
function Arg(num:cardinal):variant;
procedure ArgEdit();
procedure SetArgPic(pname:string);
procedure ArgShow(num:cardinal);
procedure ArgNewPage(txt:string);
procedure ArgPageTitle(txt:string);
procedure ArgSeparator(txt:string);
procedure ArgShow(num:cardinal);
procedure ArgNewPage(txt:string);
procedure ArgPageTitle(txt:string);
procedure ArgSeparator(txt:string);

S3a to funkcje, dzieki ktérym mozemy stworzy¢ prosty interfejs do wprowadzania
parametréw skryptu.

procedure SetArg(num:cardinal; txt:string; v:variant);
num — numer argumentu (maksymalnie moze by¢ 50);
txt — tekst objasniajgcy.

V — zmienna ktora jest wartoscig wyjsciowg do wpisywania jak rowniez jej typ mowi
jakiego rodzaju ma by¢ okienko do wpisywania wartosci np:

SetArg(0,'Test',120.0); // liczba zmiennoprzecinkowa
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SetArg(0,'Test',120); // liczba catkowita

SetArg(0,'Test',TRUE); // liczba boolean — zostanie utworzony checkbox

SetArg(0,"*Test/raz/dwaltrzy',2); // liczba catkowita — zostanie utworzony combobox
Z pozycjami raz dwa trzy z wybranym polem trzy”
(Musi by¢ gwiazdka na pierwszej pozycji !')

SetArg(0,'Test','ala ma kota'); // string — zostanie utworzone pole edycji tekstu

Przyktad:

if (RUN_CNT=0) then begin // wykonywane tylko przy pierwszym uruchomieniu
SetArgPic('meblowy _info.jpg'); // obrazek objasniajgcy
SetArg(0,'Szerokos¢ frontu (mm)',120.0); // Arg. nr 0 liczba zmiennoprzecinkowa
SetArg(1,'Wysokos¢ frontu (mm)',60.0);// Arg. nr 1 liczba zmiennoprzecinkowa
SetArg(2,'Wyskos$¢ tuku (mm)',20.0); // Arg. nr 2 liczba zmiennoprzecinkowa
SetArg(3,'Odlegtos¢ od krawedzi (mm)',10.0);
SetArg(4,”"Gorna linia/kuk/Prosta/',0); // Arg. nr 4 liczba catkowita - combobox
SetArg(5,'Szybkos¢ obrébki w osi XY (mm/min)',2000); // Arg. nr 5 liczba catkowita
SetArg(6,'Zaokraglone rogi',FALSE); // I/ Arg. nr 6 liczba typu Boolean

end;

ArgEdit; // otwiera okno edycji parametréw

/'l odczyt wprowadzonych argumentow

szer:=Arg(0); wys:=Arg(1); luk_wys:=Arg(2); odstep:=Arg(3);
Fxy:=Arg(5); rogi:=Arg(6);

function Arg(num:cardinal):variant;

Umozliwia odczyt wprowadzonych argumentow (patrz przyktad).

procedure ArgEdit();
Otwiera okno edycji.

procedure SetArgPic(pname:string);

Ustawia nazwe pliku obrazu, ktory stuzy jako ilustracja do wprowadzanych parametréw —
mozna go jednak poming¢. Plik musi by¢ w tym samym katalogu co skrypt i wystarczy
podac¢ samg nazwe.
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procedure ArgShow(num:cardinal);
procedure ArgNewPage(txt:string);
procedure ArgPageTitle(txt:string);

procedure ArgSeparator(txt:string);

Powyzsze procedury stuzg do organizowania sposobu wyswietlania parametrow.
Przyktad:
ArgPageTitle('Wymiary frontu');  // nazwa pierwszej zaktadki

ArgShow(0); // dodajemy pierwszy wyswietlany parametr
ArgShow(1); // drugi ....

ArgShow(2);

ArgSeparator("); // dodanie separatora — tutaj pusta linia
ArgSeparator(‘Autor: Andrzej Wozniak Damastawek 2011°);
ArgNewPage(‘tuk 3'); // dodanie nowej zaktadki o nazwie ,tuk 3”
ArgShow(10); // dodajemy parametry do nowej zaktadki
ArgShow(3);

ArgShow(2);

ArgShow(1);

ArgNewPage('‘tuk 2'); // i kolejna zaktadka o nazwie ,tuk 2”
ArgShow(13); ArgShow(11); ArgShow(4);, ArgShow(5); ArgShow(6);
ArgEdit; // i otwieramy okno

Jezeli przed wywotaniem ,ArgEdit” ani razu nie wywotamy zadnej z powyzszych funkcji to
wszystkie zdefiniowane parametry zostang wyswietlone na jednej zaktadce w kolejnosci
nadanych przez funkcje ,SetArg” numeréw . Oczywiscie najpierw nalezy parametry
zdefiniowaé (SetArg) a dopiero pdzniej organizowaé porzgdek wyswietlania.
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Funkcje matematyczne
function Tan(v:Extended):extended;
function ArcSin(v:Extended):extended;
function ArcCos(v:Extended):extended;
function ArcTan(v:Extended):extended;

Dodatkowo zaimplementowane funkcje matematyczne (funkcje sin() cos() sa
zaimplementowane ,w standardzie”).

Funkcje komunikacji z uzytkownikiem
procedure MsgOKk(txt:string);

function MsgYesNo(txt:string):boolean;
procedure Dbg(txt:string);
procedure Dbg_clr();
procedure Log(txt:string);

procedure MsgOKk(txt:string);
komunikat z jednym przyciskiem ,,Ok”. np. MsgOk(‘ala ma kota');

function MsgYesNo(txt:string):boolean;

Komunikat z przyciskami ,,Yes” ,No” zwraca TRUE jesli nacisniemy ,Yes”

procedure Dbg(txt:string);

Wypisuje tekst na konsoli pod oknem edytora.

procedure Dbg_clr();

Czysci zawartoSc konsoli pod oknem edytora.

procedure Log(txt:string);
Wypisuje tekst w oknie Log (zaktadka ,START” programu gtdbwnego)
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State
Program pewne state deklaruje automatycznie:

MAT_SIZE_X, MAT_SIZE_Y, MAT_SIZE_Z (rozmiary materiatu) kopia wartosci z pdl
,RozmiarXYZ” zaktadki ,Materiat”.

ACT_POS_X, ACT_POS_Y, ACT_POS_Z (aktualna pozycja osi - wzgledem materiatu)

ACT_POS_X M, ACT_POS_Y_M, ACT_POS_Z_ M ( aktualna pozycja osi —
wspotrzedne maszynowe)

ACT_F, ACT_S - sg to kopie wartosci wpisanych w okienka F i S programu gtéwnego
zakfadka ,Sterownie”

ACT_ZRAPID, ACT_F_Z — kopie wartosci z pél ,wysoko$¢ dojazdowa” i ,predkosé
schodzenia” z zaktadki ,Materiat” programu gtdwnego.

TAB_SIZE_X, TAB_SIZE_Y -wymiary obszaru roboczego z ustawien.

RUN_CNT - licznik uruchomien skryptu zerowany po wczytaniu i wprowadzeniu zmian
w skrypcie
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MAKRA

Makra sktadniowo sg podobne z z zastosowanym w skryptach pascalem. R6znice sg
nastepujgce:

e Wszystkie makra muszg by¢ zapisane w katalogu ,macros” programu.
e W jednej linii tylko jedna komenda!

e Blok z komendami musi by¢ poprzedzony znakiem ,%”

e Nie mozna wprost korzystaé z typowych dla pascala zmiennych.

e Nie mozna deklarowaé¢ dodatkowych funkcji czy procedur.

e Nalezy trzymac sie ponizszej konwencji:

const /I deklaracja statych (nie jest to konieczne)
F_NAJAZD=400;

F_ZJAZD=800;

% /I Znak procent oznacza rozpoczecie programu

RefOFF(1,0,0,F_NAJAZD); // Najazd sondg na lewy bok materiatu
SetXMat(PosX); // Ustalenie aktualnej pozycji jako X materiatu
MoveF(PosX-10,PosY,PosZ,F_ZJAZD); // odjazd 10mm od materiatu
/1...koniec

Funkcje

function PosX():Extended;
function PosY():Extended;
function PosZ():Extended;

Funkcje zwracajg aktualng pozycje maszyny. Sg to zawsze wspotrzedne maszynowe.

* MAKRA operujg wytgcznie na wspotrzedn

procedure Move(x,y,z:Extended);
Przesuwa narzedzie do pozycji x,y,z. Jest odpowiednikiem GO.

procedure MoveF(x,y,z:extended;F:cardinal);

Tak samo jak funkcja Move() przesuwa narzedzie do pozycji x,y,z. R6znica jest taka, ze
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mozna podac predkosc¢ (F) z jakg odbedzie sie ruch.

procedure Wait();

Umozliwia oczekiwanie makra na jakies zdarzenie np.

If (not Input(4)) then Wait;

linia ta zatrzymuje makro i czeka, az uzytkownik nacisnie przycisk 'RESET".

procedure WaitMove();

Procedura wstrzymuje wykonywanie makra do momentu zakonczenia ruchu maszyny.
Niemal zawsze nalezy jg stosowacC po komendach Move, MoveF.

procedure Delay(time:word);

Procedura zatrzymuje makro na podang ilos¢ 1/100 sek.

procedure RefON(x,y,z:integer; f:cardinal);
procedure RefOFF(x,y,z:integer; f.cardinal);

Jazda okreslonych osi w poszukiwaniu krancéwek HOME. ,RefON” przemieszcza os
tak dtugo az nie zostanie zamknieta krancowka tej osi. Natomiast ,RefOFF” przemieszcza
o$ tak dtugo az nie zostanie otwarta krancowka tej osi. Parametry x,y,z okre$lajg ktore
osie bedg poszukiwaty krancowki, oraz to w ktérg strone bedzie sie to dziato. Parametr
,F"okresla predko$c¢ jazdy.

np. RefON(0,0,-1,800); O$ ,Z” jedzie w dét z predkoscig 800mm/min do momentu
zatgczenia krancéwki HOME_Z.

procedure SetPos(x,y,z:extended);
Ustawia aktualng pozycje maszyny

procedure SetOut(num:cardinal; st:boolean);

Ustawia stan wyj$¢ np. SetOut(1,TRUE); zatgczy wyjscie nr1

procedure EndMacro();

Umozliwia awaryjne zakonczenie wykonywanego makra.

procedure SetVar(num:cardinal; v:variant);

function GetVar(num:cardinal):variant;
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Obie funkcje umozliwiajg prace ze zmiennymi. Jest to jedyny sposéb w makrach.
Parametr num okresla numer zmiennej. Maksymalnie moze wynosic 20.
przyktad:

SetVar(0,100); //Nadanie zmiennej nr 0 wartosci 100

SetVar(0,(GetVar(0)/2)+1);

Move(GetVar(0),0,0); // Przejazd maszyny do pozycji x=51 y=0 z=0

function Input(num:word):boolean;
function Output(num:word):boolean;

Funkcje zwracajg stan wejs¢/wyjs¢ o podanych numerach

function InputHomeX():boolean;
function InputHomeY():boolean;
function InputHomeZ():boolean;
Funkcje zwracajg stan krancowek HOME.

function GetXMat():extended;
function GetYMat():extended;
function GetZMat():extended;

Funkcje zwracajg aktualne wspotrzedne materiatu

procedure SetXMat(v:extended);
procedure SetYMat(v:extended);
procedure SetZMat(v:extended);

Funkcje ustawiajg aktualne wspotrzedne materiatu

function GetXSizeMat():extended;
function GetYSizeMat():extended;
function GetZSizeMat():extended;

Funkcje zwracajg aktualny rozmiar materiatu w poszczegdlnych osiach.

procedure SetXSizeMat(v:extended);
procedure SetYSizeMat(v:extended);
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procedure SetZSizeMat(v:extended);

Procedury ustawiajg aktualne potozenie materiatu w poszczegolnych osiach.
function GetActTool():cardinal;

Funkcje zwraca numer aktualnego narzedzia

procedure SetActTool(hum:cardinal);

Funkcja ustawia narzedzie o podanym numerze jako aktualne. Jezeli jako numer
narzedzia podamy zero oznacza to brak narzedzia w uchwycie a przede wszystkim
wyzerowanie korekcji dla osi ,Z”. Wazne jest to szczegdlnie w makrach wymiany
narzedzia gdzie istotne jest aktualne potozenie oprawki narzedzia a nie jego konca.

function GetReqTool():cardinal;

Funkcja zwraca numer narzedzia wymaganego przez program. (wykorzystywana w
makrach automatycznej wymiany narzedzia)

procedure SetToolPos(posZ:extended);

Ustala pozycje ,Z” konca aktualnego narzedzia. Jako ,posZ” podajemy wysokos¢
czujnika na ktorym mierzymy narzedzie.

function Base_Z():extended;

Zwraca pozycje krancéwki BASE_Z pomniejszong o aktualng korekcje osi ,Z”.

Zdefiniowane stafe:
G28X,G28Y,G28Z - pozycja x,y,z dla HOME1 (G28) (z ustawien).
G30X,G30Y,G30Z - pozycja x,y,z dla HOME2 (G30) (z ustawien).
BASE_X,BASE_Y - pozycja krancowek HOME (z ustawien).
SMT_HEIGHT — wysokos¢ czujnika dtugosci narzedzia (z ustawien).
SMM_HEIGHT - wysokosc¢ czujnika wysokosci materiatu (z ustawien).
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Makra wymiany narzedzia M6

Automatyczna wymiana narzedzia sktada sie z sekwencyjnego wywotania
nastepujgcych makr (w tej kolejnosci) M6_beg, M6_put, M6_get, M6_mess, M6_end.

Zafgczenie automatycznej wymiany narzedzia dokonuje sie w ustawieniach zaktadka ,G
kod / Zmiana narzedzia (M6)”. Nalezy tam zaznaczy¢ ,Makro M6” .

M6_beg

Wywotywane jezeli narzedzie wymagane jest rézne od aktualnego lub gdy narzedzie
aktualne nie jest zmierzone. Zadaniem tej czesci jest gtownie wytgczy¢ wrzeciono lub tez
inne czynnos$ci przygotowawcze, ktére muszg by¢é wykonane zawsze.

M6_put

Wywotywane jezeli narzedzie wymagane jest rozne od aktualnego. Ale nie wywotywane
jezeli aktualne narzedzie jest ,0” czyli brak narzedzia w uchwycie. Zadaniem tego makra
jest odtozy¢ na miejsce narzedzie bedgce w uchwycie (oprozni¢ uchwyt). Jedng z
pierwszych czynnosci w tym makro powinno by¢ odwotanie korekcji w osi ,,Z” przez
wywotanie SetActTool(0);

M6 _get

Wywotywane jezeli narzedzie wymagane jest rézne od aktualnego. Zadaniem tego makra
jest umiesci¢ narzedzie w uchwycie. Makro powinno konczy¢ sie komenda:
SetActTool(GetReqTool) czyli ustawieniem pobranego narzedzia jako aktualnego.

M6_mess

Wywotywane jezeli bedace aktualnie w uchwycie narzedzie nie jest zmierzone. Makro
powinno zawierac¢ funkcje SetToolPos(posZ:extended) czyli ustalenia pozycji konca freza.
O tym czy narzedzie jest zmierzone czy nie decydujemy w oknie ,Magazyn narzedzi”
zaznaczajgc TAK lub NIE w kolumnie ,Zmierzony”.

M6_end

Sekwencja koncowa wywotywana zawsze jezeli wywotane byto M6_beg. Powinna
zawiera¢ czynnosci kohcowe jak np. zatgczenie wrzeciona.
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Przykfad: mamy wieszak na oprawki narzedzi zamocowany u gory stotu. Obok czujnik
do pomiaru dtugosci narzedzia. Wyjscie Out2 stuzy do sterowania zamkiem uchwytu.

CTX

Y

&

OX

Wieszak

DY Czujnik
[ P Linia dojazdowa
PX
> Stot
PZ - wysokosc wjazdowa wieszaka
SAFE_Z - wysoko$¢ bezpieczna
7N
NZ
x=0 y=0
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Plik: M6_param

/I plik ten stuzy wytgcznie do deklaracji wszystkich statych. Mozna oczywiscie ten
/I fragment umiesci¢ w kazdym pliku osobno ale tak jest o wiele prosciej wprowadzacé
/I ewentualne poprawki.

const /I deklaracja statych

F_NAJAZD=400;

F_ZJAZD=800;

PX=10;

PY=200;

PZ=50;

DY=30;

OX=40;

SAFE_Z=90;

CTX=150;

CT_HEIGHT=29; //wysokosc¢ czujnika dtugosci narzedzia

ZW=40;

// koniec M6_param

plik: M6_beg

{$! macros/M6_param.txt} // wczytanie pliku z deklaracjami statych

%

Move(PosX,PosY,SAFE_Z); // Uniesienie ,Z” na wysokos¢ bezpieczng
WaitMove;

SetOut(1,FALSE); //wytgczenie wrzeciona

// koniec M6_beg
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plik: M6_put

{$| macros/M6_param.txt} // wczytanie pliku z deklaracjami statych

%
Move(PosX,PosY,SAFE_Z); // Uniesienie ,Z” na wysokos¢ bezpieczng
WaitMove;
Move(PX+((GetActTool-1)*OX),PY-DY,PosZ); // dojechanie do linii dojazdowe;j
WaitMove;
SetActTool(0); // odwotanie korekgji ,Z” -- BARDZO WAZNE Il
Move(PosX,PosY,PZ); // Uchwyt na pozycje wjazdowg ,Z”

WaitMove;

Move(PosX,PosY+DY,PosZ); // wjechanie w uchwyt
WaitMove;

SetOut(2,TRUE); /I zwolnienie zamka
Delay(20);

Move(PosX,PosY,SAFE_Z); // wyjazd w gore
SetOut(2,FALSE); // zatgczenie zamka
/l koniec M6_put

Strona 68



PikoCNC v1.01

plik: M6_get
{$| macros/M6_param.txt} // wczytanie pliku z deklaracjami statych
%
Move(PosX,PosY,SAFE_Z);
WaitMove;
Move(PX+((GetReqTool-1)*OX),PY,PosZ); // dojazd nad odpowiednie narzedzie
WaitMove;
SetOut(2,TRUE); /I zwolnienie zamka
Move(PosX,PosY,P2); // ,Z” na pozycje wyjazdowg (najazd na narzedzie)
WaitMove;
SetOut(2,FALSE); // zatgczenie zamka
Delay(20);
Move(PosX,PosY-DY,PosZ); // Wyjazd z uchwytu
WaitMove;
SetActTool(GetReqTool); // Ustalenie narzedzia jako aktualnego
Move(PosX,PosY,SAFE_Z); // Uniesienie na wysokos¢ bezpieczng
// koniec M6_get
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plik: M6_mess
{$| macros/M6_param.txt} // wczytanie pliku z deklaracjami statych
%
Move(PosX,PosY,SAFE_Z); // uniesienie "Z" na wysokos$¢ bezpieczng
WaitMove;
Move(CTX,PY,SAFE_Z); // dojazd na pozycje XY czujnika
WaitMove;
RefOn(0,0,-1,F_NAJAZD); // zjazd do czujnika
SetToolPos(CT_HEIGHT); // ustalamy aktualng pozycje "Z"
Move(PosX,PosY,SAFE_Z);  // uniesienie "Z" na wysokos$¢ bezpieczng

// koniec M6_mess

plik: M6_end

{$! macros/M6_param.txt}

%

Move(PosX,PosY,SAFE_Z); // Uniesienie ,Z” na wysokos¢ bezpieczng

WaitMove;
SetOut(1,TRUE); //wigczenie wrzeciona
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Makra M3/M5

Program umozliwia zdefiniowanie makr dla komend M3 oraz M5, czyli dla zatgczenia i
wytaczenia narzedzia. Opcje wtgczamy w ustawieniach G kod/’"M3/M5 makro”.

Przyktad dla wypalarki plazmowej. Jako wejscie potwierdzenia zajarzenia tuku
wykorzystano wejscie HOME_Z .

SetOut(1,TRUE); // zatgczenie tuku

if (not InputHomeZ) then Wait; // czekamy na potwierdzenie zajarzenia tuku
Delay(100); // czekamy jeszcze np. sekunde na przebicie materiatu

Il koniec M3

SetOut(1,FALSE); // wytgczenie tuku
Il koniec M5
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Skanowanie

Skanowanie
Whyrniary obszaru (mm)

Szerckosc GO 100,00

¥

w

Whsokosc () | 200,00

05 ohrotowa
05 | Nigl v

40k

Imp/360 stp. | 4p00 =

w

Farametry %

Rozdzielczost | a0

40k

Szybkost | gon

40k

2" dla Umax | 20,00

4

Grupa: Wymiary obszaru (mm)

Szerokos¢: szerokos¢ (wymiar w osi X) obszaru skanowanego. Jezeli uzywamy osi X
jako obrotowej pole zmienia nazwe na ,Srednica” - i nalezy wpisac tutaj Srednice
skanowanego obiektu.

Wysokos$é: wysokos¢ (wymiar w osi Y) obszaru skanowanego. Jezeli uzywamy osi Y
jako obrotowej pole zmienia nazwe na ,Srednica” - i nalezy wpisaé tutaj $rednice
skanowanego obiektu. Nalezy jeszcze dodac,ze w czasie skanowania bez osi
obrotowej gtowica skanujgca przemieszcza sie na wysokosci Z=0 natomiast w
przypadku skanowania z osig obrotowg na wysokosci Z=srednica/2.

Os obrotowa/Os: wybor osi obrotowe;j.

Imp/360 stp.: Liczba impulsdéw przypadajgcych na peten obrét osi. Wszystkie pozostate
parametry osi (dynamika etc.) zostajg takie jak normalnie przypisane do danej osi.

Grupa parametry

Rozdzielczosé: Decyduje co ile mm bedzie pobrana prébka. Wpisujgc tu jakgs wartos¢
nalezy mie¢ na uwadze nastepujgce kwestie:
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e proces skanowania jest procesem bardzo czaso i pamieciozernym.
e Kontroler moze w ciggu sekundy pobrac nie wiecej niz 800 probek.

Dlatego trzeba zachowacé rozsgdne proporcje miedzy wielkoscig obszaru skanowanego
a rozdzielczoscia.

Szybkosé: Tempo z jakim poruszacé sie bedzie maszyna w czasie skanowania.
»Z dla Umax”: Gtebokos$¢ ,Z” dla maksymalnego napiecia na wejsciu ADC.

Zapis

Po wykonaniu skanowania dane mozna zapisa¢. Po wyborze nazwy pliku program
dane zapisuje od razu w dwéch formatach: bmp oraz ,chmura punktow”. Tak wiec jezeli
w wybieraczce plikow wybierzemy nazwe ,figurka” zostang utworzone pliki:
figurka.bmp oraz figurka_cld.txt

Podfaczenie dalmierza

o e r i e e

- 00600 0000 99
¢h
0000 0000

2

-
[e] 00000
4 4

o ADC IN
0-3,3V

GND

Wejscie uktadu pomiarowego znajduje sie jak na rysunku. Na wyjsciu dalmierza nalezy
zastosowac¢ odpowiedni dzielnik napiecia wyjsciowego tak aby:

napiecie wejsciowe przetwornika ADC nigdy nie przekroczyto 3,3V - Nie
zastosowanie sie do tego grozi uszkodzeniem mikroprocesora !!!

Aktualny pomiar z przetwornika mozna zawsze zobaczy¢ w oknie monitora (zaktadka 1/0).
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Klawiatura
klawisz funkcja
S (program) Start
E (program) Stop
spacja Pauza
Esc E_stop
F1 Widok ,materiat”
F2 Widok ,praca”
F3 Widok ,stot”
F4 Widok ,wszystko”
F5 Przejazd do HOME 1
F6 Przejazd do HOME 2
shift+F5 Nadanie HOME 1 wartos¢ XYZ aktualnej pozycji
shift+F6 Nadanie HOME 2 wartos¢ XYZ aktualnej pozycji
F8 Uruchomienie skryptu jezeli jest zatadowany
F9 Zwiekszenie predkosci obrobki o 10%
F10 Zmniejszenie predkosci obrébki o 10%
F11 Predkosc¢ obrébki 100%
Strzatki kursora | Posuw reczny XY o zadany krok
shift+Strzatki | Posuw reczny XY ciggty z predkos$cig dojazdowg
kursora
ctrl+Strzatki | Posuw reczny XY ciggty z potowg predkosci
kursora dojazdowej

PageUp (Down)

Posuw reczny Z o zadany krok

shift+PageUp |Posuw reczny Z ciggty z predkoscig dojazdowg
(Down)
ctrl+PageUp |Posuw reczny Z cigglty z potowg predkosci
(Down) dojazdowej
kotko Zoom +/-
ctri+Z Przejazd z predkoscig dojazdowg do pozycji XY
znacznika
ctrl+’<” Przesuniecie znacznika do tytu i dojazd do pozyciji
ctrl+”>" Przesuniecie znacznika do przodu i dojazd do pozycji
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ctri+X Przejazd z predkoscig dojazdowg do 0,0 materiatu

ctri+C Przejazd z predkoscig dojazdowg do pozycji XY
srodka materiatu

ctrl+M Przejazd z predkoscig dojazdowg do pozycji XY
wskaznika myszki (Dziata tylko w widoku 2D i
perspektywie YXx)

BACKSPACE |Czyszczenie $ciezki narzedzia
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