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1.0 programie

Program BasicCNC 1.0 Sty do sterowania trzyosiawfrezarky numeryczg poprzez port
rownolegty komputera osobistego. Standard stercavenykorzystywany przez program to linie
kierunek krok do poszczegdlnych silnikbw. Prograostat zaprojektowany z naciskiem na
prostot pracy i nie wielkie wymagania, ale deg¢ szerokie mdiwosci pracy, przez co
charakteryzuje si wysokim komfortem i prostatpracy i konfiguracji. Pracz programem
utatwia polska wersjacgykowa. Program me@ tez sterow& nie tylko frezark CNC, ale i
wiertarky numeryczg. Program umdiwia import plikbw HPGL, pliki tekstowe do wiercen
numerycznego, arkusze programu Excel z punktamwggcenia oraz pliki bmp. Podczas
importowania plikbw istnieje midiwos¢ przypisania rénych gkbokasci frezowania bdz

wiercenia.

2.Mozliwosci

Program BasicCNC posiada ngsijagce maliwosci programowe:

Y

wybér jednostki miary,

wybor ilosci krokdéw na jednostkmiary w poszczegolnych osiach,
czas trwania impulsu dla poszczegdlnych osi,
programowe ograniczenie obszaru roboczego,
pomiar dtugéci narzdzia,

luzowanie silnikdbw na postoju,

programowa zmiana kierunku obrotéw silnika,
kasowanie luzéw przy nawrocie,

edytor punktéw wiercenia,

obstuga frezarki jako wiertarki numerycznej,

import punkow wiercenia z pliku tekstowego,

import punkow wiercenia z arkusza kalkulacyjnegadix

YV V. V V V VYV V V V V VYV V

mozliwo$¢ przehcznia okien,



sortowanie punktow do wiercenia,

kazdemu punktowi mgna przypisa indywidualnie gébokas¢ wiercenia,
znacznie na obszarze graficznym wywierconych pumkté
pokazywanie pozycji poszczegolnych osi,

parkowanie wszystkich osi,

parkowanie pojedynczo poszczegolnych osi obrabiarki
spowalnianie pracy maszyny,

czyszczenia na monitorze obszaru graficznego,

wiercenie plikow bmp,

ustawnie rozmiaru 1 pixela,

mozliwo$¢ przypisania kademu kolorowi w pliku bmp innej gbokadéci,
frezowanie ¢czne- testowanie,

mozliwy reczny ruch poszczegolnych osi,

ruch na wskazana pozycje,

zerowanie pozycji poszczegolnych osi,

frezowanie plikow HPGL,

mozliwo$¢ przypisania kademu kolorowi pliku hpgl innej gbokasci,
ustawiana liczba punktéw na jednastk

kalkulator z danymi frezarki,

monitor stanu portu,

ustawanie stanu poszczegoélnych pindw portu,

odczyt danych z poszczegolnych pindw portu,

YV V. V V VYV V V V VYV V V V V VYV V V V VYV V V VYV V

pomoc.

3.Wymagania sprztowe

Program steruje frezagkw czasie rzeczywistym, co naklada pewne minimaiy@nogi
sprztowe, W nizszych konfiguracjach spgtowych program tezdulzie s¢ uruchamiat, ale jago

start mae trwa nawet minug.



Wymagania minimalne:

System operacyjny: Windows 98
Procesor: Pentium | 100MHz
Pamg¢ operacyjna: 16 MB
Przestrzé dyskowa: 20 MB
Karta graficzna: 2 MB

Port réwnolegty

Do pracy programu port rownolegty nie jest potraebmazna wykorzystywa wtedy
program do przygotowania danych do frezowania. Dmfertowej pracy zalecaeminimum
nastpujaca konfiguracje sprgowsa:

System operacyjny: Windows XP
Procesor: Pentium Il 500MHz
Pamg¢ operacyjna: 512 MB
Przestrzé dyskowa: 20 MB

Karta graficzna: 32 MB

Port réwnolegty

Do pracy z system operacyjnym Windows XP SP3 lybsaym wymagany jest program
Userport albo inny pozwakgy na bezp&redni dosgp do portéw.

4.Podiaczenie frezarki do komputera

Program wykorzystuje standardowe p@denie frezarki do portu rownolegtego.
Wykorzystane jest 8 linii wygia i 5 linii wegcia. Aby nie uszkodzi komputera zaleca ¢si
wykonanie optoizolacji za pomgma przyktad transoptorow. Dapne pewn ochrorg portu
komputera przed tadunkami elektrostatycznymi. Nieise wymagane, ale zmniejszayzyko
uszkodzenia portu rownolegtego komputera. \Wgdransoptora pokazano na znajdym sk
ponie;.
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Rys. 1. — Schemat i zdje transoptora.

Do wtyczki portu nalgy podhczy¢ nastpujace linie sygnatowe:
Pin 2 — krok osi x
Pin 3 — kierunek osi x
Pin 4 — krok osi y
Pin 5 — kierunek osi y
Pin 6 — krok osi z
Pin 7 — kierunek osi z
Pin 8 — sygnat enable, luzowanie silnikéw
Pin 9 — zajczanie pracy wrzeciona
Pin 10 — awaryjne zatrzymanie
Pin 11 — wyscznik kraicowy osi x
Pin 12 — wycznik kraacowy osi y
Pin 13 — wyhcznik kraxcowy osi z
Pin 15 — pomiar diugai narzdzia
Pin 18 — masa
Pin 19 — masa
Pin 20 — masa
Pin 21 — masa
Pin 22 — masa
Pin 23 — masa
Pin 24 — masa

Pin 25 — masa



Schemat pakczen pokazuje poriszy rysunek:
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Rys. 2. — Schemat pgdkenia frezarki do komputera

Do sterowania sygnatami pracy wrzeciona i luzowasimikbw w przyktadzie
wykorzystano tranzystory BC548 z rezystorem 2K wzida przekanikiem w kolektorze oraz
diodag 1N1448 W kierunku zaporowym réwnolegle do tranasest dioda zapobiega zniszczeniu
tranzystora podczas wdzania i whczania przekanika. Efekt luzowania silnikbw nima
uzysk& w prosty sposob dgtzapc rezystor sterowany przekakiem w szereg darodia

zasilania silnikow poszczegoélnych osi. Do sterowamykorzystano typowe sterowniki step-dir.

5.0kno gtowne programu

Po uruchomieniu programu ukazuje ekno gtéwne programu. W oknie gtbwnym programu
istnieje maliwos¢ wyboru poszczegdlnych okien programu, ktére odpdas za poszczegolne

funkcje. Okna programu to:



9)

h)

)

K)

Ustawienia, maliwo$¢ zmiany poszczegoélnych parametrow obrabiarki na/kez:
diugas¢ i czas kroku, zmiana kierunku obrotow,

Edytor wiercenia, umdiwia stworzenie listy punktow do wiercenia lub wtanie jej z
pliku tekstowego albo pliku arkusza kalkulacyjnégael,

Wiercenie, zatadowanie uprzednio przygotowaneg&upfi punktami do wiercenia
nastpnie wiercenie oraz wizualizacja na ekranie komyauteywierconych punktéw,
Edytor BMP, przygotowywanie pliku typu bmp do wienta, przypisanie
poszczegolnym kolorom gbokasci wiercenia oraz zapis przetworzonych danych do
pliku,

Wiercenie BMP, zaladowanie uprzednio przygotowanggiku graficznego z
punktami do wiercenia nagmie wiercenie oraz wizualizacja na ekranie komgaute
wywierconych punktow,

Frezowanie ¢gczne-testowanie, to okno programu dajezimms¢ recznej pracy z
obrabiarl, przesuw linowy w dowolnym kierunku, parkowani@spczegolnych osi
oraz pomiar diugei narzdzia,

Edytor HPGL, przygotowywanie pliku typu HPGL do Aosvania, przypisanie
poszczegolnym kolorom gbokaici frezowania oraz zapis przetworzonych danych do
pliku,

Frezowanie HPGL, zatadowanie uprzednio przygotowaneliku graficznego z
danymi do frezowania nagginie wiercenie oraz wizualizacja na ekranie komyaute
frezowanych ksztattéw,

Monitor portu, w oknie tym istnieje mbwos¢ podghdu stanu poszczegoéinych linii
portu oraz zmiana ich stanu,

Kalkulator, jest to prosty kalkulator dodatkowo vwegazony w przycisku z danymi
frezarki pozwalajcy na przyktad w prosty sposéb obliczgzas frezowania golz
liczbe krokow potrzeba do przebycia danej trasy,

Pomoc, oknie znajduje¢sspis najwaniejszych funkcji i kontrolek programu oraz ich

opis.

Doktadniejszy opis poszczegolnych okien znajdujeasdalszych rozdziatach. Aby wééjdo

wybranego okna natg je zaznacz§ na licie i klikna¢ przycisk uruchom.



BasicCNC 1.0 2

| stawenia

E dytar wiercenia

Wiercenie

E dytar EMP

Wiercenie BMP

Frezowanie reczne - Testowanie .
Edytor HPGL Wpjdcie
Frezowanie HPGL

konitor protu

K.alkulator

Pormoc

Iruchom
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Rys. 3.- Widok okna gtbwnego programu

Widok okna gtbwnego programu pokazano na rysunkW3oknie znajduje si rowniez
przycisk wygcie. Po klikneciu na ten przycisk wiywietla st komunikat: Czy rzeczywcie
zakaczy¢ aplikacje. Kliknecie na tak powoduje wégie z programu, Zaklikniecie na nie
powoduje zamknricie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Okmgposaone jest w

pasek stanu, ktory pokazuje stan klawiszy funkosingraz czas i dat

6.0kno ustawienia

Pierwszym krokiem po zapoznaniw s instrukcy programu jest jego skonfigurowanie,
konfiguracji naley dokon& w oknie ustawienia. Okno to posiadacddy innymi maliwos¢
zmiany poszczegOlnych parametrow obrabiarki na Khady diugasc¢ i czas kroku, zmiana

kierunku obrotow. Widok okna ustauiieg przykladowymi ustawieniami przedstawia rysunek 4



BasciCNC 1.0 - Ustawienia )

Lizzba krokédw na jednoske drugodci w osix |W Jednostka drugogci -
Liczba krokdw na jednostke drugasei wosi Y |50— (s Milimetry
Liczba krokéw na jednostke drugodei wosi 2 |2D— | £ Cale
Dhugoéd impulsu na silnik krokow w osi X |W 3 Wozsta
Dhugodé impulsu na silnik krokowy w osi'y |W 3
Dbugodc impulsu na silnik krokoww w oz 2 |W S Zapizz
Odwracanie kierunku woosi 2 v
Odwracanie kierunku w oz v - Bt
I Ddwracanie kierurku wosi Z 2 |

| Wwiidcie |

Pamiar drugosci narzedzia |_

Luzowanie silnik dw na postoju W Whiczpsc
Obszar roboczy oz A |2DD

Obszar robocay ox |W

Obszar roboczy oz 2 |3D—

Kazowanie luzu oz % |W

Kazomanie luzu oz |W

Kazowanie luzu oz £ |W

Adres portu LPT |U—

BasicCNC 1.0 | CAPS [SCRL JINS [SCRL 10032 | 2012-06-04

Rys. 4.- Okno ustawie

Pierwszym parametrem, jaki trzeba wprowaddo programu jest jednostka dhégo
jaka program kdzie wykorzystywé maze to by cal albo milimetr, od wyboru jednostki zade
dalsze ustawienia programu. Ngstie naley przepé wpisywania dalszych ustawieLiczba
krokow na jednostk dtugasci w osi X, mowi ile impuls potrzebuje silnik kroky osi x, aby
przesug¢ wozek osi x o jeden milimetradz o jeden cal w zalmosci od wybranej jednostki.
Analogicznie sytuacja wygtla w przypadku naginych dwéch parametréw liczba krokow na
jednostk dtugasci w osi Y i osi Z. Nasfpnym ustawieniami obrabiarki jest diugampulsu na
sterownik silnika krokowego osi X. Jest to czasaima stanu wysokiego a czas trwania stanu
niskiego ledzie taki sam. Czyli catkowita diugo impulsu lgdzie dwukrotnie wiksza ni
wpisana w okienko. Czas trwania impulsu niezenby¢ za krotki gdy silniki krokowe zaczag
gubi¢ krok. A za dtugi czas spowoduje mato wygdarace obrabiarki. W dodatkowo w oknach
obrébki mana spowolni prace frezarki. To samo magsdo nasgpnych dwoch ustawie
frezarki, to jest diuga@ impulsu na silnik krokowy osi Y i osi Z. Odwracarkierunku osi X, ma
na celu, programowe odwrOcenie kierunkusliJ&v6zek osi X przy podawaniu impulsow
zegarowych na weggie kroku przy niskim stanie na weju kierunku sterownika poruszea sio

przodu, czyli oddala siod pozycji zerowej opcja ta pozostaje niezaznaaz® przeciwnym
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przypadku nalgy ja zaznaczy. Taka sama sytuacja wygptije w nasgpnych dwdéch opcjach,
czyli odwracanie kierunku osi Y i osi Z. Obszarocby osi X jest programowym ograniczeniem
maksymalnego ruchu maszyny w osi X. Odpowiada oksgraalnemu ruchowi maszyny w
danej osi. Wart@& ta kedzie miata znaczenie przy kompilacji plikébw do dbkd oraz przy
testowaniu bdz obrdbce ¢cznej. Analogiczna sytuacja jest w przypadku ohszaboczego osi
Y oraz osi Z. Opcja pomiar diugd narzdzia umdaliwia pomiecenie diugai wiertta albo frezu
umieszczonego we wrzecionie. Po ustawieniu wrzecwwmiejscu gdzie znajdujegsiviagcznik
krancowy kydz transoptor szczelinowy, wrzeciono opuszczane yestol. Wykcznik ten
powinien by zahczany na réwno z wysokoig stolu. Na tej podstawie dowiemyesijaka
dtugas¢ musi pokoné wrzeciona, aby dotkt#o stotu. Jéli sterowniki posiadaj wejscie enable,
nalezy zaznaczy opcje luzowanie silnikbw na postoju.sliesterowniki nie posiadgj takiej
funkcji, mazna wykorzysté przekanik do odhczania napicia zasilania silnikow. Dzki tej
opcji siniki nie potrzebie nie ¢ola si¢ grzaly, gdy nie musz sic obracag. Silni beda si
automatycznie zat¢zat, gdy zacznie si frezowanie bdz wiercenie. Program posiada opcje
programowego kasowania luzéw przy zmianie kierunkwacania si silnika poszczegolnych
osi. Aby ustalt ten luz naley wpisa& w polu kasowanie luzu osi X i Y i Z wpiGazero.
Nastpnie z pozycji zerowej wykorakilkanacie krokow i a potem odjechakazda osh na
koniec obszaru roboczego i zaparat tg odlegtéé. Po wykonaniu tej czyndoi nalezy wrocic

ta samy odlegta¢ roznica miedzy przejechanymi diugonami bedzie luzem poszczegolnych osi
dla zaznaczenia tej z0icy mazna wywierct otwory w jaking materiale do pomiaru tej zoicy.
Taka maliwos¢ istnieje tylko dla osi X i Y a dla osi Z nale postiyé sie na przykiad
suwmiarly. Nastpnie pomierzone ditugoi wypisujemy do odpowiednio przeznaczonych pol.
Ostatnim parametrem i chyba napméejszym do wpisania jest adres portu LPT, starmsod
przy wbudowanym porcie LPT jest to 378 a dla patdodatkowej karty jest to na przyktad
3BC. Adres portu meemy znalé¢ w menaderze uradzen, nalezy odszuké zaktadle port Ipt i
tam znale¢ adres portu.

Po prawej stronie okna znajduje pig¢ przyciskow. Pierwszy z nich to przycisk wczytaj,
wczytuje on poprzednie ustawienia z plikuslid&torys z parametrow zostat nie potrzebnie
zmieniony wystarczy klikg¢ przycisk wczytaj i powrGag poprzednie ustawienia. Przycisk zapisz
zapisuje poprzednio wpisane ustawienia do pliku. kRknieciu zapis nie ma programowej

mozliwosci przywrocenia poprzednich ustawieNatomiast przycisk powrot umlwia powroét
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do okna gtéwnego. W oknie znajduje sbwniez przycisk wygcie. Po klikngciu na ten przycisk
wyswietla st komunikat: Czy rzeczywtie zakaczy¢ aplikacje. Klikngcie na tak powoduje
wyjsécie z programu, Zakliknigcie na nie powoduje zamkmie komunikatu i kontynuowanie
pracy programu. W okno wypasme jest w przycisk wyczy, ktéry umaliwia wyczyszczenie
wszystkich pol tekstowych, przycisk nie kasuje wité z piliku. Okno wyposzone jest w pasek

stanu, ktory pokazuje stan klawiszy funkcyjnychzocaas i dat

7.0kno edytor wiercenia

Okno edytor wiercenia umbwia przygotowanie danych do wiercenia. Wprowadzan
punkty do wiercenia mima wpisywa wprost w oknie, wczyta z pliku tekstowego albo z
arkusza kalkulacyjnego programu Excel. Widok ogaddytora wiercenia pokazano na rysunku
5.

BasicENC 1.0 - Edytor wiercenia |
Jednostka nisry diugosci: mn Liczba elemnentdw: 4 Dodai
Ao 2mim 3ram
Zmm 3mm dmm F.ompilacia
3rnrn 4 Srarm
4mm Srmm Emm :
| Wwozyta)
* g
Ciozypta

| Porwie

Zapisz
I

wWhiczyst
liste:

| Powrit

Odleghode wosix |4 i Odleghogs wosiy |5 i Odeghodt wosid |5 i

BasicCNC 1.0 [ CAPS |SCAL [INS [SCRL | 04:40 | 2012-08-11

‘wWiipgcie

Rys. 5.- Widok ogolny okna edytora wiercenia

W lewym gornym rogu wdwietlana jest jednostka miary wybrana w oknie ugtava,
utatwia to prag, gdy czsto zmienia si jednostki miary. Aby dopigapunkt do listy wiercenia
nalery wpisa kolejno w pola tekstowe odledgiow osi X a naspnie odlegté¢ w osi Z a na

koniec odlegté¢ w osi Z. Odlegtéci w pisujemy w wybranej jednostce miary a gpsie
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klikamy przycisk dodaj i punkt zostaje dodany detyli Aby dodé kolejny punkt naley
powtdrzy¢ wyzej opisane kroki. Obok informacji o jednostce mjggest informacja o aktualnej
liczbie elementow dodanej do tabeli. Liczba ta zdyan dodanym punktem ¢hzie s¢
zwigksza. Dodawane punkty nina zapis& za pomog przycisku zapisz *.Wrc. Po klikeciu
na ten przycisku ukarzee¢sokienko z maliwosciag wyboru miejsca docelowego zapisu oraz z
polem do wpisania nazwy piliku. Za pomgarzycisku wczytaj *.wrc, mma wczyté do listy
albo doda do listu uprzednio zapisany plik. Po klikoiu na ten przycisk ukarzeesokienko z
wyboremsciezki docelowej pliku i wyborem nazwy pliku. W okniehyslnie wyswietlane g
piliki z rozszerzeniem wrc. Zapisane Plik fna przygotowé tez oddzielnie na przykiad w
notatniku wpisujc po kolei w kadej linii jeden punk do wiercenia w k@ej linii osobni.
Przyktadowa sktadnia linii wygtla nasgpujaco: Imm 2mm 3mm. Na koniec najepametac,
aby plik zapisa z rozszerzeniem wrc.

Przycisk wczytaj *.xls daje kolegnnng mazliwos¢ wezytania uprzednio przygotowanych
danych z punktami do wiercenia. Dane mausy¢ przygotowane w pliku arkusza kalkulacyjnego
Excel i zapisane. Skladnia wydla nasipujaco: w pierwszej kolumnie wpisujemy odlegtow
osi X w nastpnej kolumnie odlegkt w osi y zd& w trzeciej kolumnie odlegks w osi z.
Odlegtaci wpisujemy bez nazw jednostki miary. €y punkt wpisujemy w oddzielnym
wierszu. Po klikngciu na ten przycisk ukarzegsokienko z wyborengciezki docelowej pliku i
wyborem nazwy pliku. W oknie dondiyie wyswietlane g piliki z rozszerzeniem xIs. Za pompc
przycisku wyczyé¢ liste mazna usup¢ wszystkie punkty wiercenia znajduog s¢ na liscie.
Dodapc dane do listy 400z wczytugc plik program automatycznie kontroluje czy danyktunie
wykracza za obszar roboczy.sllepunkt jest poza obszarem roboczym programswigtli
komunikat z informag o przekroczeniu obszaru roboczego i nie doda gdisty. Dane z
arkusza kalkulacyjnego wpisywangdo momentu aprogram nie natrafi na pustomorik.

Przycisk kompilacja przetwarza dane z pierwszey Impisane w jednostkach miary na
liczbe krokow, jaky obrabiarka ma wykortaz potazenia zerowego do danego punku. Npste
dane g sortowane od najmniejszej odlegto do najwekszej w osi x. Dane po przetworzeniu
zapisywane w pliku, a na koniec procesu jestwigtlana informacja o maksymalnym czasie
wiercenia. Czas ten w rzeczywi&to jest duo krotszy, bo do w§wietlenia wyta jest suma

wszystkich odlegtéci od punktu zerowego.
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Przycisk powrét umdiwia powrdt do okna gtéwnego. W oknie znajduje sbwniez
przycisk wygcie. Po klikngciu na ten przycisk wiywietla st komunikat: Czy rzeczywcie
zakaczy¢ aplikacje. Klikngcie na tak powoduje wégie z programu, Zaklikniecie na nie
powoduje zamkricie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Okmgposaone jest w

pasek stanu, ktory pokazuje stan klawiszy funkosingraz czas i dat

8.0kno wiercenie

Okno wiercenie umdiwia zatadowanie uprzednio przygotowanego plikypunktami do
wiercenia nagpnie wiercenie oraz wizualizacja na ekranie komputeywierconych punktow.

Widok ogdlny okna wiercenie znajduje sia rysunku 6.

BasicCNC10 - Wierceme B, =
— 3

0 200mm

Wiercenie

Parkowanie

wipjgcie

Prowrdt

Caypzzczeni

Ll

Spawalnij

150mim Wepdhczpnnik spowolnienia; | 200rnirn 150mmm

Aktualna pozycia oz X: 2,000000000000071 E-02mm Aktualna pozycia osi': 4,00000000000003E-02mm Aktualna pozycia osiZ: Omm

BasicCNC 1.0 | CAPS [SCHL |INS |SCRL 0752 | 201206-11

Rys. 6.- Widok ogdlny okna wiercenia
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Na pierwszym planie okna znajduje pple, na ktorym widzimy, ktore punkty zostaty ju
wywiercone. Punkty tegszaznaczane za pompaiebieskich punktéw na obszarze wiercenia.
Obszar roboczy jest skalowany automatycznie wzpakei od obszaru roboczego obrabiarki. Na
rogach obszaru roboczego znajdsig odlegtaci od punktu 0,0.

Program posiada opcje spowolnienia pracy, wdgin podanych parametrow w
ustawieniach. Opcja ta jest przydatna przy prad¢wardszych materiatach. W celu spowolnienia
nalezy wprowadz¢ wspotczynnik spowolnienia do pola tekstowego dgmase klikag na przycisk
spowolnij. Wspétczynnik spowolnia, spowalnia masgzyroporcjonalnie do wprowadzonego
wspotczynnika. Czyli przy wspotczynniku réwnym jedemaszyna pracuje z normaln
predkoscia, przy wspoétczynniku réownym dwa frezarka pracujeadwazy wolniej a przy
wspotczynniku rowny trzy, proporcjonalnie trzy ramplniej. Opcji tej naley uzywaé przed
rozpoczciem obrébki. W trakcie obrébki wszystkie opcie rdedos¢pne, poniewa maszyna
jest sterowana w czasie rzeczywistym. Aby powr@n poprzednich ustawienalery wyjs¢ z
okna i we§¢ do niego jeszcze raz.

Przycisk parkowanie ustawia wszystkie osie masaymypozycji zerowej. Na pogtku
tego procesu po kolei osie x i y wysuwaje do przodu o tysc krokOw nasipnie & z opuszcza
jest opuszczana o 120 krokéw. Potem kolejno osieixz cofane g a2 do momentu zatzenia
wytacznika kraicowego.

Aby rozpoca¢ wiercenie, naley klikngé przycisk wiercenie. Po klikaciu ukae sk
okno z wyborem folderu piliku oraz jego nazwy. Ngle@pamktaé, ze musi by to uprzednio
przygotowany w edytorze wiercenia, plik wiercenianerycznego *.wr. Nie zaleca ¢si
wczytywania pilikdw przygotowanych bez edytora wemia gdy mogy one wykraczéa poza
obszar roboczy albo spowodaotvblad programu. Po zatadowaniu pliku ukaske pytanie czy
rozpoca¢ wiercenie. Klikngcie na nie spowoduje powrét do okna programu ankidie na tak
spowoduje rozpoezie wiercenia. Od tego momentu nie rgl@aciska zadnych klawiszy ani
rusz& myszly, zalecane jest, aby wszelkie ¢dhe podczas tego procesu programy byty
wytaczone. Po zakzeniu wiercenia zostanie wwietlony komunikat: wiercenie zostato
zakaiczone.

Jedya sensown metod, aby zatrzymé& prag maszyny jest na@niecie przycisku
awaryjnego zatrzymania. Dlatego takama jest podiczenie przycisku awaryjnego zatrzymania.

Po nadnieciu tego przycisku wiwietli siec komunik pytagcy czy chcesz przerwaobroblk.
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Nackniecie klawisza tak powoduje zakczenie obrobki i zakaczenie pracy programu. Za
nacgkniecie przycisku nie powoduje powr6t do pracy progranmaszyny. Istnieje tedruga
opcja poprzez kombinacje klawisz Ctrl-alt-delet@ruchomienie menaedra zadania w nim
zakaczenie dziatania aplikaciji.

Przycisk czyszczenie odpowiada za czyszczenieaobsmboczego. Obszar roboczy
mozemy wyczy¢ dopiero po zak@czeniu obrobki. Utatwia to podgd nowego procesu.
Aktualna pozycja osi x, y i z pokazywana jest tylkazasie, kiedy nie jest wykonywaugden
ruch maszyny, czyli po obrdbce albo przed rozpoiean obrobki.

Przycisk powr6t umdiwia powrdt do okna giéwnego. W oknie znajduje sdwniez
przycisk wygcie. Po klikneciu na ten przycisk wiwietla st komunikat: Czy rzeczywcie
zakaczy¢ aplikacje. Klikngcie na tak powoduje wégie z programu, Zaklikniecie na nie
powoduje zamknricie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Okmgposaone jest w

pasek stanu, ktory pokazuje stan klawiszy funkosingraz czas i dat

9.0kno edytor BMP

Okno edytor BMP umaiwia przygotowywanie pliku typu bmp do wiercenizypisanie
poszczegolnym kolorom gbokasci wiercenia oraz zapis przetworzonych danych déupl
Widok ogolny okna Edytor BMP znajduje;sia rysunku 7.
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Rys. 7.- Widok ogdlny okna edytor BMP

Przy pierwszym uruchomieniu okna najgrzypis& poszczegolnym kolorom gbokasé
wiercenia, czyli odlegka, jaka ma pokona o$ Z. Odlegtdci te podajemy w jednostkach miary.
Nastpnie naley pod& rozmiar Piela, jest odlegté miedzy srodkami poszczegdinych
wierconych punktéw obrazka. Naphie naléy potwierdz¢ wpisane ustawienia za pomoc
przycisku zapisz, ktory zapisuje poprzednio wpisastawienia do pliku. Po klikeciu zapis nie
ma programowej mdiwosci przywrocenia poprzednich ustawid’rzycisk wczytaj, wczytuje on
poprzednie ustawienia z pliku. slektérys z parametrow zostat nie potrzebnie zmieniony
wystarczy kliky¢ przycisk wczytaj i powragpoprzednie ustawienia.

Po wprowadzeniu gbokadsci wiercenia poszczegoélnych kolorow, ama przysipi¢ do
przygotowania pliku do wiercenia. W tym celu klikpma przycisk kompilacja i pokazujegsi
okienko z wyborendciezki dostpu do pliku i nazwy pliku. Okno wéyietla domyinie pliki map
bitowych z rozszerzeniem *.bmp Po wybraniu plikiazkje s¢ kolejne okno z wyborem nazwy
pliku, ktéry ma zostazapisany i miejsca zapisu. Okno ddinie zapisuje pliki w formacie bmc,
ktore nasipnie mana wywiercé w oknie wiercenie bmp. Na koniec procesu zostaje

wyswietlona informacja o ponsinym przetworzeniu danych.
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Natomiast przycisk powrot umliwia powrét do okna gtownego. W oknie znajduje si
rowniez przycisk wygcie. Po klikngeciu na ten przycisk wiietla st komunikat: Czy
rzeczywicie zakdiczy¢ aplikacje. Klikngcie na tak powoduje wégie z programu, Za
kliknigcie na nie powoduje zamkiie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Whak
wyposaone jest w przycisk wyczy, ktory umaliwia wyczyszczenie wszystkich poél
tekstowych, przycisk nie kasuje ustawie piliku. Okno wyposzone jest w pasek stanu, ktéry

pokazuje stan klawiszy funkcyjnych oraz czas ¢dat

10. Okno wiercenie BMP

Okno wiercenie BMP unidiwia zatadowanie uprzednio przygotowanego plikafgznego z
punktami do wiercenia nagmnie wiercenie oraz wizualizacja na ekranie kompaute
wywierconych punktéw. Widok ogoiny okna Edytor BMRajduje si na rysunku 8.

BasicCNC 1.0 - Wiercenie BMP E—&JI

Aktualng pozpcia oz X mm
e “wierncenie winigoie S powalnij

Aktualna pozycia osi'r: mm

fiktualna pozycia oz Z: Omm Parkowanic
Wiporczynnik spowolnienia; 4
BasicCNC 1.0 [C&PS [SCRL [INS [SCAL [10:56 [2012-06-12

‘ Powrdt |  Cazyszczenie

Rys. 8.- Widok ogdlny okna wiercenie BMP
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Na pierwszym planie okna znajduje piole, na ktérym widzimy, ktére punkty zostaty ju
wywiercone. Punkty tegszaznaczane za ponmppunktow o kolorach odpowiadaych kolorom
z pliku graficznego. Obszar roboczy tego okna ast gkalowany automatycznie, w zalesci
od obszaru roboczego obrabiarki. Po prostu koleywiercone piele gsstawiane obok siebie.

Program posiada opcje spowolnienia pracy, wigin podanych parametrow w
ustawieniach. Opcja ta jest przydatna przy pradwardszych materiatach. W celu spowolnienia
nalezy wprowadzé wspotczynnik spowolnienia do pola tekstowego agpase klika na przycisk
spowolnij. Wspétczynnik spowolnia, spowalnia maszyroporcjonalnie do wprowadzonego
wspotczynnika. Czyli przy wspotczynniku réwnym jedemaszyna pracuje z normaln
predkoscia, przy wspoéiczynniku réownym dwa frezarka pracujeadwazy wolniej a przy
wspotczynniku rowny trzy, proporcjonalnie trzy ramplniej. Opcji tej naley uzywaé przed
rozpoczciem obrébki. W trakcie obrébki wszystkie opcje rdedos¢pne, poniewa maszyna
jest sterowana w czasie rzeczywistym. Aby powr@n poprzednich ustawienalery wyjs¢ z
okna i we§¢ do niego jeszcze raz.

Przycisk parkowanie ustawia wszystkie osie maszymypozycji zerowej. Na pogiku
tego procesu po kolei osie x i y wysuwaje do przodu o tygc krokOw nasipnie & z opuszcza
jest opuszczana o 120 krokoéw. Potem kolejno osieixz cofane $ az do momentu zatzenia
wytacznika kraicowego.

Aby rozpoca¢ wiercenie, naley klikngé przycisk wiercenie. Po klikaciu ukae sk
okno z wyborem folderu piliku oraz jego nazwy. Nglepamktaé, ze musi by to uprzednio
przygotowany w edytorze wiercenia, plik wierceniamerycznego *.bmc. Nie zalecagsi
wczytywania pilikdw przygotowanych bez edytora wemia gdy mogy one wykraczé poza
obszar roboczy albo spowodaivblad programu. Po zatadowaniu pliku ukaske pytanie czy
rozpoca¢ wiercenie. Klikngcie na nie spowoduje powrét do okna programu ankldie na tak
spowoduje rozpoegzie wiercenia. Od tego momentu nie gl@aciska zadnych klawiszy ani
rusz& myszlky, zalecane jest, aby wszelkie ¢dbe podczas tego procesu programy byty
wytaczone. Po zakzeniu wiercenia zostanie wwietlony komunikat: wiercenie zostato
zakaczone.

Jedya sensown metod, aby zatrzymé& prag maszyny jest na@hiecie przycisku

awaryjnego zatrzymania. Dlatego takama jest podiczenie przycisku awaryjnego zatrzymania.
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Po nadinieciu tego przycisku wwietli si¢ komunik pytagcy czy chcesz przergaobroble.
Nackniecie klawisza tak powoduje zakczenie obrobki i zak@zenie pracy programu. Za
nacgkniecie przycisku nie powoduje powr6t do pracy progranmaszyny. Istnieje tedruga
opcja poprzez kombinacje klawisz Ctrl-alt-delet@ruchomienie menaedra zadania w nim
zakaczenie dziatania aplikaciji.

Przycisk czyszczenie odpowiada za czyszczenieaobsmboczego. Obszar roboczy
mozemy wyczy¢é dopiero po zak@czeniu obrobki. Utatwia to podgl nowego procesu.
Aktualna pozycja osi X, y i z pokazywana jest tylkazasie, kiedy nie jest wykonywaugden
ruch maszyny, czyli po obrébce albo przed rozpoiean obrobki.

Przycisk powr6t umdiwia powr6t do okna gtéwnego. W oknie znajduje siwniez przycisk
wyjscie. Po klikneciu na ten przycisk wivietla st komunikat: Czy rzeczywcie zakaczy¢
aplikacje. Kliknicie na tak powoduje wégie z programu, Z&klikniecie na nie powoduje
zamkngcie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Olryposaone jest w pasek stanu,

ktéry pokazuje stan klawiszy funkcyjnych oraz cezdat.

11. Okno frezowanie reczne- testowanie

Okno frezowaniegczne- testowanie unatiwia prac; na gke z obrabiark. W oknie tym
istnieje maliwos¢ poruszania wszystkim osiami w Adym kierunku, parkowania maszyny,
kalibracji, testowania pracy w materiale. Widok bgyookna frezowanie ¢czne- testowanie

znajduje s} na rysunku 9.
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Rys. 9.- Widok ogolny okna wiercenie frezowapezme- testowanie

Na pierwszym planie okna znajduje pole, na ktorym widzimy, ruchy naszej frezarki na
ptaszczynie x-y. Punkty te $ zaznaczane za pompaiebieskich punktow na obszarze
wiercenia. Obszar roboczy jest skalowany automatgcwy zalenosci od obszaru roboczego
obrabiarki. Na rogach obszaru roboczego znajdigjodlegtaci od punktu 0,0. Program posiada
opcje spowolnienia pracy, wzglem podanych parametrow w ustawieniach. Opcja & je
przydatna przy testowaniu maszyny. W celu spowalaienaley wprowadzé wspotczynnik
spowolnienia do pola tekstowego a wrpsie klika na przycisk spowolnij. Wspétczynnik
spowolnia, spowalnia maszymproporcjonalnie do wprowadzonego wspotczynnikayliGarzy
wspotczynniku rownym jeden maszyna pracuje z namna@lredkoscia, przy wspotczynniku
rownym dwa frezarka pracuje dwa razy wolniej a praggpotczynniku rowny trzy,
proporcjonalnie trzy razy wolniej. Opcji tej naje uzywac przed rozpocxiem obrébki. W
trakcie obrobki wszystkie opcjeg sniedosgpne, poniewa maszyna jest sterowana w czasie
rzeczywistym, co obgrza bardzo mocno procesor. Aktualna pozycja osiix pokazywana jest
tylko w czasie, kiedy nie jest wykonywarbaden ruch maszyny, czyli po obrébce albo przed
rozpoczciem obrobki.

Przycisk X+ przesuwa $ox w kierunku dodatni o danodlegia¢ wpisam w polu
tekstowym poniej. Uzywanie tego przycisku wie st z ograniczeniami obszaru roboczego

wpisanymi w ustawieniach zapobiega to zniszczeragayny. Natomiast przycisk X- przesuwa
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o$ X w kierunku ujemnym, czyli w str@npocztku obszaru roboczego, o dawndlegia¢
wpisarg w polu tekstowym pouej. W przypadku tego przycisku tak samo wpsia
ograniczenia obszaru roboczego. Analogiczna syduag miejsce z przyciskami Y+, Y-, Z+ i Z-
tylko, ze dla osi Y i Z. Przycisk parkowanie X ustawi@ X maszyny do pozycji zerowej. Na
pocatku tego procesusoX wysuwa s¢ do przodu o 1000 krokéw Potermd ¥ cofane § az do
momentu zajczenia wycznika kraicowego. Tak sama sytuacja ma miejsce posngciu
przycisku parkowanie Y tylko dla osi Y. A w przypgadprzycisku parkowanie Zso&Z wysunie
si¢ 0 120 krokdw a nagpnie cofnie a do wykcznika kraicowego.

Przycisk Zero X Shay do zerowania aktualnej pozycji osi X, po rfagiciu tego
przycisku aktualna pozycja zostanie zmieniona neyge O w programie, ale pozycja maszyny
sie nie zmieni. Ta funkcja programu utatwia pgae innym uktadzie odniesienia. Przyciski Zero
Y i Zero Z wykonuj ta samy funkcje dla osi Y i Z. Przycisk diugé narzdzia, umdliwia
zmierzenie diugei narzdzia za pomag wytacznika kréacowego. W celu wykonania pomiaru
naleey osiami X-Y dojech& w pozycje wyhcznika kr@cowego i nacisgt przycisk. Po
wykonaniu pomiaru, czyli do dojechaniu frezadb wiertta do wyhcznika kracowego.
Nastpnie wywietli si¢ wiadoma@¢ o diugdci narzdzia. Nalgy pameta¢c o wybraniu tej opcji
w ustawieniach inaczej wwietli sic wiadoma¢ o braku maliwosci pomiaru. Po nagnigciu

przycisku A->B pokarze giokno pokazane na rysunku 10.

BasicCNC 1.0 - frezowanie A->B S
®1= | i
Frezowanie Powrdt
1= o i
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Rys. 10.- Widok ogélny okna frezowanie A->B

W oknie tym naley wpisa wspétrzdne, do ktérych ma dojechamaszyna w linii
prostej, niezalenie od kierunku. Naley pamketaé przed nadnieciem przycisku frezowanie o
opuszczeniu 40z podniesieniu wrzeciona na osi Z. W oknie znajdiijetakze przycisk powrot
umazliwiajacy powrét do poprzedniego okna.

Przycisk parkowanie ustawia wszystkie osie masammypozycji zerowej. Na pogtku

tego procesu po kolei osie x i y wysuwaje do przodu o tygc krokOw nasipnie & z opuszcza

22



jest opuszczana o 120 krokéw. Potem kolejno osieixz cofane g a2 do momentu zatzenia
wytacznika kraicowego.

Przycisk wrzeciono odpowiada za gaenie przekanika pracy wrzeciona, a jego kolejne
nackniecie powoduje wyczenie przekanika. Przycisk luzowanie powoduje pojawienie Si
stanu niskiego na linii luzowania silnikbw czylinii enable. Powoduje to w zaleosci od
zastosowanych sterownikow obenie pgdu pracy hdz odlaczenia napicia od silnikow.
Kolejne nadinigcia tego przyciskudtla powodowa kolejne zmiany stanu na tej linii.

Jedyry sensown metod,, aby zatrzymé& prag maszyny jest nagmiecie przycisku
awaryjnego zatrzymania. Dlatego takama jest podiczenie przycisku awaryjnego zatrzymania.
Po nadnieciu tego przycisku wiwietli sic komunik pytagcy czy chcesz przerwaobroblk.
Naciniecie klawisza tak powoduje zakczenie obrobki i zakizenie pracy programu. a
nacgniecie przycisku nie powoduje powrdt do pracy programmaszyny. Istnieje tedruga
opcja poprzez kombinacje klawisz Ctrl-alt-delet@ruchomienie menadra zadania w nim
zakaczenie dziatania aplikaciji.

Natomiast przycisk powrot umliwia powrét do okna gtownego. W oknie znajduje si
rowniez przycisk wyfcie. Po klikngciu na ten przycisk wiietla sé komunikat: Czy
rzeczywicie zakdiczy¢ aplikacje. Klikngcie na tak powoduje wégie z programu, Za
klikniecie na nie powoduje zamkwie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. W@k
wyposaone jest w przycisk wycZy, ktory umaliwia wyczyszczenie wszystkich pol
tekstowych, przycisk nie kasuje ustawie piliku. Okno wyposzone jest w pasek stanu, ktéry
pokazuje stan klawiszy funkcyjnych oraz czas ¢dat

Program posiada opcje spowolnienia pracy, wigin podanych parametrow w
ustawieniach. Opcja ta jest przydatna przy prad¢wardszych materiatach. W celu spowolnienia
nalezy wprowadzé wspotczynnik spowolnienia do pola tekstowego agpase klika na przycisk
spowolnij. Wspétczynnik spowolnia, spowalnia maszyroporcjonalnie do wprowadzonego
wspotczynnika. Czyli przy wspotczynniku réwnym jedemaszyna pracuje z normaln
predkoscia, przy wspoéiczynniku réownym dwa frezarka pracujeadwazy wolniej a przy
wspotczynniku réwny trzy, proporcjonalnie trzy ramplniej. Opcji tej naley uzywaé przed
rozpoczciem obrébki. W trakcie obrébki wszystkie opcie rdedos¢pne, poniewa maszyna
jest sterowana w czasie rzeczywistym. Aby powr@mn poprzednich ustawienalezry wyjs¢ z

okna i we§¢ do niego jeszcze raz.
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12. Okno edytor HPGL

Okno edytor HPGL, przygotowywanie pliku typu HPGlo drezowania, przypisanie
poszczegolnym kolorom gbokasci frezowania oraz zapis przetworzonych danych tkup

widok ogolny okna edytor hpgl znajduje sia rysunku 11.

[ BasicCNC 1.0 - Edytor HPGL et e
Plik HPGL 16 kalardu: Plik. hpal jednomarstwousy:

Ghebokose kolor O: |4 mnm Glebokosé: |5 i

Giebokosc kolow 1: |2 i Ogdlne:

Gtebokost kolo 2 |3 i Raster: A0

Glebokost kolor 3: |4 mnm

Giebokosc kolow 4: |5 mm Zapizz
Giebokogc kolow & g i
Gtebokosc kolow B: |7 i ]

Glebokas koloru? |3 mm
Glebokodd koloru®: 3 mm B —
Gtsbokost kalou 9 [1g- mm KD”;'E'LaC|a
Ghebokase kolord0: [11 mm —
Gebokast koloru 1112 mm
Grebokodé kolow 1213 mm
Grebokodc kolo 13[4 mm
Glebaokogd kolor 14: ’15— i Wiiscie
Gtebokodt koo 1515 mm -
BazicCNC 1.0 | CAPS |SCRL |INS |SCRL [19:14 | 200130215

Rys. 11.- Widok ogdlny okna edytor HPGL

Wiczpds

F.ompilacja

i Powrat

Przy pierwszym uruchomieniu okna natgrzypisa@ poszczegélnym kolorom gdokas¢
frezowania, czyli odlegks, jakg ma pokoné os Z. Kolory nalery przypisa do pliku 16 kolorow
badZ piliku monochromatycznego z jeglnwvarstwy frezowania. Odlegkei te podajemy w
jednostkach miary. Naginie naley raster, jest to skalowanie pliku dofinie dla skali
rzeczywistej wynosi on 40. Nagghie naley potwierdzé wpisane ustawienia za pomoc
przycisku zapisz, ktéry zapisuje poprzednio wpisasiawienia do pliku. Po Klikeciu zapis nie

ma programowej madiwosci przywrocenia poprzednich ustawiePrzycisk wczytaj, wczytuje
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si¢ on poprzednie ustawienia z plikusliétorys z parametréw zostat nie potrzebnie zmieniony
wystarczy kliky¢ przycisk wczytaj i powragcpoprzednie ustawienia.

Po wprowadzeniu frezowania wiercenia poszczegblrgalorow, mana przysipi¢ do
przygotowania pliku do wiercenia. W tym celu klikpma przycisk kompilacja 16k dla pliku 16
koloréw ydz kompilacja 1k dla pliku jednowarstwowego. Po klaiu pokazuje si okienko z
wyboremsciezki dostpu do pliku i nazwy pliku. Okno wéyvietla domylnie pliki map bitowych
z rozszerzeniem *.hpg Po wybraniu pliku ukazuje lslejne okno z wyborem nazwy pliku,
ktory ma zosta zapisany i miejsca zapisu. Okno damie zapisuje pliki w formacie hfr, ktére
nastpnie mana wywiercé w oknie frezowanie HPGL. Na koniec procesu zostajgwietlona
informacja o pom$§lnym przetworzeniu danych.

Natomiast przycisk powr6t umliwia powrét do okna gtdwnego. W oknie znajduje si
rowniez przycisk wyfcie. Po klikngciu na ten przycisk wiietla sé komunikat: Czy
rzeczywicie zakdiczy¢ aplikacje. Klikngcie na tak powoduje wégie z programu, Za
klikniecie na nie powoduje zamkiwie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. W@k
wyposaone jest w przycisk wycZy, ktory umaliwia wyczyszczenie wszystkich pol
tekstowych, przycisk nie kasuje ustawie piliku. Okno wyposzone jest w pasek stanu, ktory

pokazuje stan klawiszy funkcyjnych oraz czas ¢dat

13. Okno frezowanie HPGL

Okno frezowanie HPGL, umbwia zatadowanie uprzednio przygotowanego pliku
graficznego z danymi do frezowania nrg@stie wiercenie oraz wizualizacja na ekranie komfaute

frezowanych ksztattow. Widok ogélny okna frezowadieGL pokazano pongj.
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[ BasicCNC 1.0 - Frezowanie HPGL X
0 200

150mm 200mem 150mm

Aktualna pozpcia osi = mm Frezowanie Powrat Spowolnij

tiktualng pozycia o'y mm ;
Cayzzezeni
e

Park awatie

tktualng pozycia oz Z: Omm sl

Wizpdkczynnik spowolnisnia |4
BasicCNC 1.0 |CAPS [SCRL [1M5 [SCRL [1%:30 [ 20130216

Rys. 12.- Widok ogolny okna edytor HPGL

Na pierwszym planie okna znajduje pole, na ktérym widzimy, ktére punkty zostaty ju
wywiercone. Punkty tegszaznaczane za pomppunktow o kolorach odpowiadgajych kolorom
z pliku graficznego. Obszar roboczy tego okna agt gkalowany automatycznie, w zalesci
od obszaru roboczego obrabiarki. Po prostu koleywiercone piele gsstawiane obok siebie.

Program posiada opcje spowolnienia pracy, wigin podanych parametrow w
ustawieniach. Opcja ta jest przydatna przy pradwardszych materiatach. W celu spowolnienia
nalezy wprowadz¢ wspotczynnik spowolnienia do pola tekstowego dgmase klikg na przycisk
spowolnij. Wspétczynnik spowolnia, spowalnia maszyroporcjonalnie do wprowadzonego
wspotczynnika. Czyli przy wspotczynniku réwnym jedemaszyna pracuje z normaln
predkoscia, przy wspoétczynniku réownym dwa frezarka pracujeadwazy wolniej a przy
wspotczynniku rowny trzy, proporcjonalnie trzy ramplniej. Opcji tej naley uzywaé przed
rozpoczciem obrobki. W trakcie obrobki wszystkie opcie riedosgpne, poniewa maszyna
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jest sterowana w czasie rzeczywistym. Aby powr@mn poprzednich ustawienalezry wyjs¢ z
okna i we§¢ do niego jeszcze raz.

Przycisk parkowanie ustawia wszystkie osie masaymypozycji zerowej. Na pogtku
tego procesu po kolei osie x i y wysuwaje do przodu o tygc krokOw nasipnie & z opuszcza
jest opuszczana o 120 krokow. Potem kolejno osieixz cofane $ az do momentu zatzenia
wytacznika kraicowego.

Aby rozpocz¢ Frezowanie, nalg kliknaé przycisk Frezowanie. Po klikggiu ukaze si
okno z wyborem folderu piliku oraz jego nazwy. Nglepamktaé, ze musi by to uprzednio
przygotowany w edytorze HPGL, plik wiercenia nuntamego *.hfr. Nie zaleca i
wczytywania pilikow przygotowanych bez edytora wimia gdy mog one wykracza poza
obszar roboczy albo spowodatvbtad programu. Po zatadowaniu pliku ukase pytanie czy
rozpoca¢ wiercenie. Klikngcie na nie spowoduje powrét do okna programu ankldie na tak
spowoduje rozpoegzie frezowania. Od tego momentu nie aglaaciské& zadnych klawiszy ani
rusz& myszlky, zalecane jest, aby wszelkie ¢dbe podczas tego procesu programy byty
wytaczone. Po zak@zeniu wiercenia zostanie wwietlony komunikat: frezowanie zostato
zakaczone.

Jedyra sensown metod, aby zatrzymé& prag maszyny jest na@hiecie przycisku
awaryjnego zatrzymania. Dlatego takama jest podiczenie przycisku awaryjnego zatrzymania.
Po nadinieciu tego przycisku wwietli si¢ komunik pytagcy czy chcesz przerwaobroble.
Nackniecie klawisza tak powoduje zakczenie obrobki i zak@zenie pracy programu. Za
nackniecie przycisku nie powoduje powr6t do pracy progranmaszyny. Istnieje tedruga
opcja poprzez kombinacje klawisz Ctrl-alt-delet@iruchomienie menaedra zadania w nim
zakaczenie dziatania aplikaciji.

Przycisk czyszczenie odpowiada za czyszczenieaobsmboczego. Obszar roboczy
mozemy wyczy¢ dopiero po zak@czeniu obrobki. Utatwia to podgl nowego procesu.
Aktualna pozycja osi X, y i z pokazywana jest tylkazasie, kiedy nie jest wykonywaumgden
ruch maszyny, czyli po obrébce albo przed rozpoiean obrobki.

Przycisk powrét umdiwia powrdt do okna gtéwnego. W oknie znajduje sbwniez
przycisk wygcie. Po klikngciu na ten przycisk wiwietla st komunikat: Czy rzeczywcie
zakaczy¢ aplikacje. Kliknecie na tak powoduje wégie z programu, Zaklikniecie na nie
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powoduje zamkricie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Okmgposaone jest w

pasek stanu, ktéry pokazuje stan klawiszy funkosiingraz czas i dat

14. Okno monitor portu

W oknie monitor portu istnieje mtwos¢ podghdu stanu poszczegélinych linii portu oraz

zmiana ich stanu. Widok ogolny okna monitor pordigzano na rysunku 13.

E BasicCNC - Monitor portu [&J

Wejicia:

[~ Ruch o krok o3 Y
[ Zrniana kierunku sy’

[ m m fm

[ Ruchakiok osiZ
[™ Zmiana kierunku ozi
[ Luzowanie silnikéw na postoju el Wi

[T Zabaczanie wizeciona

BasicCNC 1.0 | CAPS | SCHL [INS | SCRL | 19:43 | 2013-02-16

Rys. 13.- Widok ogolny okna monitor portu

Aby zmient stan poszczegolnych linii wigia naley klikna¢ w odpowiedni check box
np.: ruch o krok osi. Po kliketiu silnik obréci s¢ o jeden krok, aby wykoranastpny krok
naleey odznaczy dana linie portu i ponownie zaznaézyodczas otwierania i zamykania okna
wyjscia linii portu g zerowane. Analogicznie obstugujemy pozostate gsie. Natomiast, gdy
chcemy odiczy¢ zasilanie na silniki naly zaznacz§ luzowanie silnikbw na postoju, aby
powrdck do poprzedniego stanu najeodznaczy ta opcje. Ostania linia portu to zetanie
wrzeciona, aby ja wktzy¢ postpujemy tak samo jak w przypadku pozostatych limitp. W
oknie monitor portu wyspuje maliwos¢ podghdu linii wejsciowych. Dane s aktualizowane
automatycznie, co pot sekundy i $wjetlane po prawej stronie okna.

W oknie monitor portu wyspuje maliwosé¢ podghdu linii wejsciowych. Dane s

aktualizowane automatycznie, co pot sekundy iswigtlane po prawej stronie okna. Po
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zalkczeniu jednego z wytznikdw kraicowych albo przycisku awaryjnego zatrzymania zastan
zaznaczona dana linia, ktéra zostata aktywowana.

Przycisk powrét umdiwia powrdt do okna gtéwnego. W oknie znajduje sbwniez
przycisk wygcie. Po klikngciu na ten przycisk wiwietla st komunikat: Czy rzeczywcie
zakaczy¢ aplikacje. Klikngcie na tak powoduje wégie z programu, Zaklikniecie na nie
powoduje zamkricie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Okmgposaone jest w
pasek stanu, ktéry pokazuje stan klawiszy funkosiingraz czas i dat

15. Okno Kalkulator

W oknie kalkulator dogpny jest to prosty kalkulator dodatkowo wypzsay w
przycisku z danymi frezarki pozwaday na przyktad w prosty sposob obli¢ayzas frezowania
badz liczbe krokow potrzeba do przebycia danej trasy. Widok ogdélny okna kadkait dos¢pny
jest ponzej.

[ BasicCNC 1.0 - Kalkulator K
Kok R Kok | Kiokz | [0 . C
Czas X CzasY Czas 7 7 8 g - Powrat

Obszar Obszar Obszar . L
v, oy - 4 5 3 Wyjdcie

Luz = Luz LuzZ 1 2 3 /

Pozpcja | Pozycja|  Pozpcja 0
X Y Z :

BagicCNC 1.0 | CAPS [SCRL [INS |SCRL [12:29 |2013-03-22

Rys. 14.- Widok ogolny okna kalkulator.

Okno to jest obstugiwane wagdznie za pomagcmyszki. Aby wpisé pierwsza wart& do
obliczer naleey myszka wybré za pomog przyciskow oznaczonymi cyframi od 0 do 9 oraz,
odpowiednia liczba. Nagtnie naley wcismé przycisk wykonania odpowiedniego dziatania, s

to + - / * oraz sqr. Potem nale wpisa druga liczlg za pomog przyciskéw liczbowych a na
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koniec nacisg przycisk =. Po naénigciu tego przycisku na vgyietlaczu pojawi si wynik.
Aby wykona& operacje arytmetyczna z wynikiem nalenacisaé¢ przycisk odpowiedniego
dziatania i wprowadZi nastpna liczlz. Nastpnie naley nacisaé przycisk rowna sii wynik
zostanie wywietlony.

Kalkulator programowy wypogano rownig w state z ustawie Na przyktad mena
tatwo obliczy¢ ile czasu zajmie przejechanie danej odlgégiqrzez odpowiednia so Aby
wykona dziatanie z gyciem jednej z tych statych nalenacisna¢ przycisk jednej ze statych a
nastpnie przycisk dziatania i pagiowa jak w przypadku normalnych operacji arytmetycznych
badZz nacis¢ przycisk kolejnej statej a nagihie rébwna si. Wazne jest, aby nie pomyliosi
podczas oblicze

Na przyktad, jéli chcemy pomnay¢ 88 razy 67 a nagtnie do wyniku doda 102.
Naciskamy kolejno: 8 8 * 67 = na vwietlaczu pojawia si 5896. Nasfpnie naciskamy
przyciski + 1 0 2 a na wyvietlaczu pojawi si wynik 5998. Aby zacx nowe obliczenia naky
nacisn¢ przycisk C. Przyktadowo chcemy obliézyw jakim czasie nasza frezarka na osi x
posunie si o tyshc krokow, w tym celu klikamy 1 0 0 0 * Czas X = a wyswietlaczu ukazuje
sie wynik. Albo, gdy chcemy obliczy ile krokbw wykona maszyna podczas przejechania
obszaru roboczego danej osi. W tym celu klikamyZaby' / Krok Y = a w oknie ukazujecsi
wynik.

Przycisk powrét umdiwia powrdt do okna gtéwnego. W oknie znajduje sbwniez
przycisk wygcie. Po klikngciu na ten przycisk wiwietla st komunikat: Czy rzeczywcie
zakaczy¢ aplikacje. Kliknecie na tak powoduje wégie z programu, Zaklikniecie na nie
powoduje zamkricie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Okmgposaone jest w

pasek stanu, ktéry pokazuje stan klawiszy funkosiingraz czas i dat

16. Okno pomoc

Pomoc jest to okno, w ktérym znajduje spis najwaniejszych funkcji i kontrolek
programu oraz ich opis. Opis ten jest stworzonpa@stawie instrukcji. Po lewej stronie okna

znajduje s} lista z tematami pomocy. Widok ogdlny okna pomoajduje s¢ na rysunku 15.
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Tematy pormnocy: Tredc:
r\OAp_r‘D_grafm_\e - Program BasicCNC 1.0 Sluzy do sterowania trzyosiowa frezarka
OZ IOSCl n .
\Wymagania sprzetowe numeryczng poprzez port rownolegly komputera DSDhIStB.gl.J.
Podiaczenie frezarki do komputera Standard sterowania wykorzystywany przez program do linie
Okno glowne prograrmu E kierunek krok do poszezegdlnych silnikdw. Program zostat
E”YC!SE \L{J\:;Eh?m zaprojektowany z naciskiem na prostote pracy i nie wielka, ale
TZyCiS jgcie H . e - Do

I Fovk stan da]qca. szerokie mDZ!IW’EISDI pracy, przez co c:har:dkteryzule sie
Okno ustawienia. wysokim komfortem i prostotg pracy i konfiguracji. Prace z
Jednostka miary programem ulatwia polska wersja jezykowa. Program moze tez
Liczha krokaw na jednostke dugodei wosi X sterowad nie tylko frezarka CNC, ale i wiertarka numeryczna,
Liczha krokdw na jednostke diugodciw osi Yy P Sliwia i 1t plikiiw HPGL. nliki tekst d
Liczha krokéw na jednostke diugoéci wosi £ E’ngrarr] umoziiwia Import plikow » pliki tekstowe do .
Dhugose impulsu os % wiercenia numerycznego, arkusze programu Excel z punktami do
Dhugodd impulsu os Y wiercenia oraz pliki bmp. Podczas importowania plikéw istnieje

| [Prugoseimpulsuos 2 mozliwosé przypisania roznych glebokogci frezowania bad2
Odwracanie kierunku osi = . .
Odwracanie kierunku osi Yy wiercenia.
COdwracanie kierunku osi 2
Ohszar roboczy osix
Ohszar roboczy osi 'y
Ohszar roboczy 0si 2
Pamiar diugosci narzedzia
Luzowanie silnikdw na postoju -

Liczba dostgpnych tematdw: 78

Pokaz Yfyjdcie Powrat

BasicCNC 1.0 | CAPS | SCRL [ IM5S |SCRL | 12:27 | 2013-03-22

Rys. 15.- Widok ogdlny okna pomocy.

Po odszukaniu potrzebnego tematu pomocyzyal® zaznaczyza pomog myszki. Po
zaznaczaniu dany temat powinien zésgodwietlony. Nasgpnie klikamy Pokaz i temat
zostanie wywietlony w polu tekstowym po lewej stronie. Spissélapomocy oraz i téé
znajduje s} w osobnym pliku.

Przycisk powr6t umdiwia powrdt do okna gidwnego. W oknie znajduje sdwniez
przycisk wygcie. Po klikneciu na ten przycisk wiywietla st komunikat: Czy rzeczywcie
zakaczy¢ aplikacje. Klikngcie na tak powoduje wégie z programu, Zaklikniecie na nie
powoduje zamknricie komunikatu i kontynuowanie pracy programu. Okmgposaone jest w

pasek stanu, ktory pokazuje stan klawiszy funkosingraz czas i dat

17. Wersje programu

Wersja 1.0 jest pierwgaversp programu przeznaczgmgtownie do testow. W nie diugim

okresie czasu powstanmowe wersje programu. Program powstawat okoto rgekasu od
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czerwca 2012 do czerwca 2013. W planie jestday innymi dodanie i w prowadzenie
nastpujacych utatwieé:

- sterownik RS232,

- sterownik USB,

- mazliwos¢ wypalania termicznego plikbw BMP za pomagrzatki oporowej,

- odczyt potaenie rzeczywistego z enkoderéw,

- wypalanie za pomaadiody laserowej,

- dodanie podpowiedzi dla poszczegolnych funkcjnpgechaniu myszk

- widok 3D dla plikow BMP,

- obstuga tokarki numerycznej, tekstowo-graficzdyter plikow widok pliku HPGL,

- skaner 3D z kamery internetowej, wiercenie plikBmp o 256 kolorach,

- wiercenie plikdw bmp 1 kolorowych, udoskonaloraliulator,

- ustawianie komend parkowania w procentach obszdoczego,

- klawiatura numeryczna w kdym oknie dla wygodnej obstugi programu jedyniepoenog
myszki lydz touchpada.

Wersja demonstracyjna z0i si¢ tym, ze ma ograniczenie liczby wierconych otworow
zapisanych w jednym pliku do 40, Plik bmp niezma@awieré wiecej jak 500 pixeli oraz plik
hpgl nie mae zawierd wiegcej jak 40 linii kodu. Program w wersji demonstijaej nie mae

wykorzystywany do celéw komercyjnych. Petna wesagramu nie posiada tych ogranitize

18. Pliki ustawien | ustawienia domyine

Do programu g dofgczone 3 pliki z zapisanymi ustawieniamite:
ustawienia.ini
kolor.ini
kolorh.ini
Pliki te @ nie zlzdne do dziatania programyg & nich zapisane wszystkie ustawienia i to
dzigki nim program po zamkaciu paméta ustawienia frezarki.

Ustawienia doméine frezarki Zapisane w programie to:
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Jednostka miary: milimetry

Liczba krokow na jednosgkdtugasci w osi x: 100
Liczba krokow na jednosgkdtugasci w osi y: 50
Liczba krokow na jednosgkdtugasci w osi z: 20
Dtugosé¢ impulsu os X: 0,002

Dlugos¢ impulsu os Y: 0,001

Ditugos¢ impulsu os Z: 0,005

Odwracanie kierunku osi X

Odwracanie kierunku osi Y

Odwracanie kierunku osi Z

Obszar roboczy osi X: tak

Obszar roboczy osi Y: nie

Obszar roboczy osi Z: tak

Pomiar dtugéci narzdzia: nie

Luzowanie silnikdw na postoju: nie
Kasowania luzow osi X: 0,05

Kasowania luzow osi Y: 0,05

Kasowania luzoéw osi Z: 0,05

Adres portu LPT: 378

Ustawienia dom§ine mona w kadym momencie zmieti w oknie ustawienia.
Ustawienia doméine wiercenia bmp to kolejno dla 16 koloréw odlggiood O do 15 mm i
rozmiar jednego pixela to 1 mm. Ustawienigbglkasci wiercenia mana zmient w oknie
wiercenie BMP. Natomiast ustawienia daimg frezowania plikow HPGL dla 16 koloréw to
odlegiaci od 1 mm do 16 mm a dla pliku monochromatycznegryli jednowarstwowego
gkebokas¢ frezowania to 5 mm. Raster, czyli skalowanie pligst ustawione, na 40 czyli skala

1:1. Ustawienia te mma zmiené¢ w oknie edytor HPGL
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18. Biblioteki | Pliki testowe

Do programu zakzone g niezlzdne biblioteki zapewniage prawidiowe dziatanie
programu. Odpowiadajone m¢dzy innym za komunikacje z portami oraz programexuoek i
innymi zdarzeniami. Powinny onezsgnajdowa& w katalogu z programem afeprogram lgdzie
wymagat nadal ktoréjz nich naley skopiow# je do katalogu system32 w katalogu, Windows.
Oto niezlgdne biblioteki:

Asycfilt.dll
Comcat.dll
Msvcrt.dll
Msvbvm60.dll
Oleaut32.dll
Olepro32.dli
Stdole2.tlb
MSVBVM60.DLL
inpout32.dll
VBAG6.DLL
MSVBVM60.DLL
MSCOMCTL.OCX
comdlg32.ocx
RICHTX32.0CX

Dla fatwiejszego zapoznania @ programem dgtzone g nastpujace pliki z przyktadami:
Przyklad.wrc

Przyklad wr

Przyklad.xls

Przyklad.bmp

Przyklad.bmc

Przykladm.hpg

Przykladm.hfr
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Przykladk.hpg
Przykladk.hfr

Pierwszy pliki jest to plik z kilkoma punktami zapnymi do edytora wiercenia
numerycznego, natomiast drugi plik jest to skompdaych kilka punktéw gotowych do
wiercenia numerycznego. Kolejny plik jest to plikakusza kalkulacyjnego excel z danymi do
wczytania do edytora wiercenia. Przyklad.bmp jespltk z mozailg do kompilacji w edytorze
bmp, natomiast kolejny plik to przetworzonaz jmozaika gotowa do wiercenia. W pliku
przykladm.hpg znajduje gikilka kwadratow w formacie hpgl jednowarstwowym zna go
przetworzy¢ oknie edytor hpgl. Do programu gzerony jest gotowy przetworzony plik
przykladm.hfr. W pliku przykladk.hpg znajduje ¢sikilka kwadratbw w formacie hpgl
wielowarstwowym meéna go przetworzy oknie edytor hpgl. Do programu zerony jest

gotowy przetworzony plik przykladk.hfr.
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