Pomoc dla programu BasicCNC 1.0
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Program BasicCNC 1.0 Stuzy do sterowania trzyosiowa frezarka numeryczna
poprzez port rownolegty komputera osobistego. Standard sterowania
wykorzystywany przez program do linie kierunek krok do poszczegdlnych silnikéw.
Program zostat zaprojektowany z naciskiem na prostote pracy i nie wielka, ale
dajaca szerokie mozliwosci pracy, przez co charakteryzuje sie wysokim komfortem i
prostotg pracy i konfiguracji. Prace z programem utatwia polska wersja jezykowa.
Program moze tez sterowac nie tylko frezarkg CNC, ale i wiertarkg numeryczng.
Program umozliwia import plikéw HPGL, pliki tekstowe do wiercenia
numerycznego, arkusze programu Excel z punktami do wiercenia oraz pliki bmp.
Podczas importowania plikow istnieje mozliwos¢ przypisania réznych gtebokosci
frezowania badz wiercenia.

Mozliwosci

Program BasicCNC posiada nastepujgce mozliwosci programowe: wyboér jednostki
miary, wybor ilosci krokdw na jednostke miary w poszczegélnych osiach, czas
trwania impulsu dla poszczegdlnych osi, programowe ograniczenie obszaru
roboczego, pomiar dtugosci narzedzia, luzowanie silnikéw na postoju, programowa
zmiana kierunku obrotéw silnika, kasowanie luzéw przy nawrocie, edytor punktéw
wiercenia, obstuga frezarki jako wiertarki numerycznej, import punkéw wiercenia z
pliku tekstowego, import punkdw wiercenia z arkusza kalkulacyjnego Excel,
mozliwos¢ przetgcznia okien, sortowanie punktéw do wiercenia, kazdemu punktowi
mozna przypisa¢ indywidualnie gtebokos$¢ wiercenia, znacznie na obszarze
graficznym wywierconych punktéw, pokazywanie pozycji poszczegdélnych osi,
parkowanie wszystkich osi, parkowanie pojedynczo poszczegdlnych osi obrabiarki,
spowalnianie pracy maszyny, czyszczenia na monitorze obszaru graficznego,
wiercenie plikéw bmp, ustawnie rozmiaru 1 pixela, mozliwos¢ przypisania kazdemu
kolorowi w pliku bmp innej gtebokosci, frezowanie reczne- testowanie, mozliwy
reczny ruch poszczegdlnych osi, ruch na wskazana pozycje, zerowanie pozycji poszcz

Wymagania
sprzetowe

Program steruje frezarkg w czasie rzeczywistym, co naktada pewne minimalne
wymogi sprzetowe, W nizszych konfiguracjach sprzetowych program tez bedzie sie
uruchamiat, ale jago start moze trwaé nawet minute. Wymagania minimalne:
system operacyjny: Windows 98, procesor: Pentium | 100MHz, pamie¢ operacyjna:
16 MB, przestrzen dyskowa: 20 MB, karta graficzna: 2 MB, port rdwnolegty. Do
pracy programu port réownolegty nie jest potrzebny, mozna wykorzystywac wtedy
program do przygotowania danych do frezowania. Do komfortowej pracy zaleca sie
minimum nastepujacg konfiguracje sprzetowa: system operacyjny: Windows XP,
procesor: Pentium IIl 500MHz, pamieé operacyjna: 512 MB, przestrzen dyskowa:
20 MB, karta graficzna: 32 MB, port réwnolegty. Do pracy z system operacyjnym
Windows XP SP3 lub wyzszym wymagany jest program Userport albo inny
pozwalajacy na bezposredni dostep do portow.




Podtaczenie frezarki
do komputera

Program wykorzystuje standardowe podtgczenie frezarki do portu réwnolegtego.
Wykorzystane jest 8 linii wyjscia i 5 linii wejscia. Aby nie uszkodzi¢ komputera
zaleca sie wykonanie optoizolacji za pomoca na przyktad transoptoréw. Dajg one
pewna ochrone portu komputera przed tadunkami elektrostatycznymi. Nie sg one
wymagane, ale zmniejszajg ryzyko uszkodzenia portu rownolegtego komputera. Do
wtyczki portu nalezy podtgczy¢ nastepujace 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 - zatgczanie pracy
wrzeciona, pin 10 - awaryjne zatrzymanie, pin 11 - wytacznik kraficowy osi x, pin 12
wytacznik kraricowy osi y, pin 13 - wytgcznik kranicowy osi z, pin 12 - pomiar
dtugosci narzedzia. Do sterowania sygnatami pracy wrzeciona i luzowania silnikow
w przyktadzie wykorzystano tranzystory BC548 z rezystorem 2K w bazie i
przekaznikiem w kolektorze oraz diodg 1N1448 W kierunku zaporowym réwnolegle
do tranzystora, dioda zapobiega zniszczeniu tranzystora podczas wtgczania i wtgczary

Okno gtéwne
programu

Po uruchomieniu programu ukazuje sie okno gtéwne programu. W oknie gtéwnym
programu istnieje mozliwo$¢ wyboru poszczegdlnych okien programu, ktére
odpowiadajg za poszczegdlne funkcje. Okna programu to: ustawienia, mozliwos¢
zmiany poszczegélnych parametréw obrabiarki na przyktad: dtugosé i czas kroku,
zmiana kierunku obrotéw, edytor wiercenia, umozliwia stworzenie listy punktow do
wiercenia lub wczytanie jej z pliku tekstowego albo pliku arkusza kalkulacyjnego
Excel, wiercenie, zatadowanie uprzednio przygotowanego pliku z punktami do
wiercenia nastepnie wiercenie oraz wizualizacja na ekranie komputera
wywierconych punktéw, edytor BMP, przygotowywanie pliku typu bmp do
wiercenia, przypisanie poszczegdlnym kolorom gtebokosci wiercenia oraz zapis
przetworzonych danych do pliku, wiercenie BMP, zatadowanie uprzednio
przygotowanego pliku graficznego z punktami do wiercenia nastepnie wiercenie
oraz wizualizacja na ekranie komputera wywierconych punktow, frezowanie reczne-
testowanie, to okno programu daje mozliwosc recznej pracy z obrabiarka, przesuw
linowy w dowolnym kierunku, parkowanie, poszczegdlnych osi oraz pomiar dtugosci

Przycisk uruchom

Aby wejsé¢ do wybranego okna nalezy je zaznaczy¢ na liscie i klikngé przycisk
uruchom.

Przycisk Wyjscie

W oknie znajduje sie rowniez przycisk wyjscie. Po kliknieciu na ten przycisk
wyswietla sie komunikat: Czy rzeczywiscie zakonczy¢ aplikacje?. Klikniecie na tak
powoduje wyjscie z programu, za$ klikniecie na nie powoduje zamkniecie
komunikatu i kontynuowanie pracy programu.

Pasek Stanu

Okno wyposazone jest w pasek stanu, ktéry pokazuje stan klawiszy funkcyjnych
oraz czas i date.

Okno ustawienia

Pierwszym krokiem po zapoznanig giinstrukcyj programu jest jego
skonfigurowanie, konfiguracji natg dokon& w oknie ustawienia. Okno ta
posiada midzy innymi maliwos¢ zmiany poszczegdllnych parametrow
obrabiarki na przykiad: dtugé i czas kroku, zmiana kierunku obrotow.
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10 |Jednostka miary |Pierwszym parametrem, jaki trzeba wprowadio programu jest jednostk
dtugasci, jaka program bdzie wykorzystywa maoze to by cal albo milimetr
od wyboru jednostki zalg dalsze ustawienia programu. Ngstie naley
przegé¢ wpisywania dalszych ustawie

11 |Liczba krokéw na |Liczba krokéw na jednosgkdtugasci w osi x, mowi ile impuls potrzebuje

jednostk dtugasci |silnik krokowy osi x, aby przesgé wozek osi x o jeden milimetratdz o
W OSi X jeden cal w zalenosci od wybranej jednostki.
12 |Liczba krokéw na |Liczba krokéw na jednosgkdtugasci w osi y, mowi ile impuls potrzebuje
jednostk dtugasci |silnik krokowy osi y, aby przesgt wozek osiy o jeden milimetradz o
W 0Si ) jeden cal w zalenosci od wybranej jednostki.
13 |Liczba krokéw na |Liczba krokéw na jednosgkdtugasci w osi z, mowi ile impuls potrzebuje
jednostk dtugasci |silnik krokowy osi, z aby przesaéwozek osi z o jeden milimetitz o
W OSi z jeden cal w zalenosci od wybranej jednostki.
14 |Dtugos¢ impulsu o
X Dtugos¢ impulsu na sterownik silnika krokowego osi X, jestzas trwania
stanu wysokiego a czas trwania stanu niskieglzie taki sam. Czyli
catkowita dtugé¢ impulsu ledzie dwukrotnie wiksza ni wpisana w
okienko. Czas trwania impulsu nie peoby¢ za krotki gdy: silniki krokowe
zaczn gubi krok. A za diugi czas spowoduje mato wygpjace obrabiark|.
W dodatkowo w oknach obrébki maa spowolni prace frezarki.
15 |Dtugos¢ impulsu o
Y Dtugos¢ impulsu na sterownik silnika krokowego osi Y, jestzas trwania
stanu wysokiego a czas trwania stanu niskieglzie taki sam. Czyli
catkowita dtugé¢ impulsu ledzie dwukrotnie wiksza ni wpisana w
okienko. Czas trwania impulsu nie peoby¢ za krotki gdy: silniki krokowe
zaczn gubi krok. A za diugi czas spowoduje mato wygdpjace obrabiark|.
W dodatkowo w oknach obrébki maa spowolni prace frezarki.
16 |Dtugos¢ impulsu o
Z Dtugos¢ impulsu na sterownik silnika krokowego osi Z, jEstzas trwania
stanu wysokiego a czas trwania stanu niskieglzie taki sam. Czyli
catkowita dtugé¢ impulsu ledzie dwukrotnie wiksza ni wpisana w
okienko. Czas trwania impulsu nie peoby¢ za krotki gdy: silniki krokowe
zaczn gubi krok. A za diugi czas spowoduje mato wygdpjace obrabiark|.
W dodatkowo w oknach obrébki maea spowolni prace frezarki.
17 |Odwracanie Odwracanie kierunku osi X, ma na celu, programoudsrécenie kierunku.
kierunku osi X Jesli wbzek osi X przy podawaniu impulsow zegarowyehwefcie kroku
przy niskim stanie na w&jiu kierunku sterownika porusza slo przodu,
czyli oddala sj od pozycji zerowej opcja ta pozostaje niezaznagz\dh
przeciwnym przypadku natg ja zaznaczg.
18 |Odwracanie Odwracanie kierunku osi Y, ma na celu, programodsrécenie kierunku.

kierunku osi Y

Jesli wozek osi Y przy podawaniu impulsow zegarowyehwejcie kroku
przy niskim stanie na wagjiu kierunku sterownika porusza slo przodu,
czyli oddala si od pozycji zerowej opcja ta pozostaje niezaznagzdh
przeciwnym przypadku naig ja3 zaznaczy.
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Odwracanie
kierunku osi Z

Odwracanie kierunku osi Z, ma na celu, programoderocenie kierunku.
Jeli wozek osi Z przy podawaniu impulséw zegarowyehwegcie kroku
przy niskim stanie na w&jiu kierunku sterownika porusza slo przodu,
czyli oddala sj od pozycji zerowej opcja ta pozostaje niezaznagz\dh
przeciwnym przypadku natg ja zaznaczg.
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Obszar roboczy 04
X

Obszar roboczy osi X jest programowym ograniczemsaksymalnego
ruchu maszyny w osi X. Odpowiada on maksymalnembowi maszyny w|
danej osi. Wart& ta kedzie miata znaczenie przy kompilacji plikéw do
obrobki oraz przy testowaniwdhz obrobce ¢cznej.
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Obszar roboczy 04
Y

Obszar roboczy osi Y jest programowym ograniczemsaksymalnego
ruchu maszyny w osi Y. Odpowiada on maksymalnembowi maszyny w|
danej osi. Wart& ta kedzie miata znaczenie przy kompilacji plikéw do
obrobki oraz przy testowaniwdhz obrobce ¢cznej.
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Obszar roboczy 04
Z

Obszar roboczy osi Z jest programowym ograniczenmeksymalnego
ruchu maszyny w osi Z. Odpowiada on maksymalnermbhaowi maszyny w
danej osi. Wart&@ ta kedzie miata znaczenie przy kompilacji plikéw do
obrébki oraz przy testowaniwdlz obrobce ¢cznej.
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Pomiar dtugéci
narzdzia

Opcja pomiar diugéixi narzdzia umaliwia pomiecenie dtugai wiertta albg
frezu umieszczonego we wrzecionie. Po ustawienaewiona w miejscu
gdzie znajduje siwtacznik kraacowy ydz transoptor szczelinowy,
wrzeciono opuszczane jest w dot. \Agznik ten powinien byzahczany na
réwno z wysokécia stotu. Na tej podstawie dowiemyesjaka diugas¢ musi
pokon& wrzeciona, aby dotk#o stotu.
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Luzowanie

silnikéw na postojfJesli sterowniki posiadaj wejscie enable, nalgy zaznaczy opcje luzowanie

silnikbw na postoju. 3# sterowniki nie posiadagjtakiej funkcji, mana

wykorzysta przekanik do odhczania nagicia zasilania silnikow. Dzki tej
opcji siniki nie potrzebie niegolg sic grzaty, gdy nie muszsie obraca. Silni
beda sic automatycznie za¢zat, gdy zacznie gifrezowanie bdz wiercenie.
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Kasowania luzéw
osi X

Program posiada opcje programowego kasowania lygaywzmianie
kierunku obracania sisilnika osi X. Aby ustad ten luz naley wpisa& w
polu kasowanie luzu osi X wpiéaero. Nasipnie z pozycji zerowej
wykong kilkanascie krokow i a potem odjechavdzkiem osi na koniec
obszaru roboczego i zapafa’ ta odlegtaé. Po wykonaniu tej czynioi
nalezy wroci¢ ta samy odlegta¢ réznica miedzy przejechanymi diugmami
bedzie luzem poszczegoélnych osi dla zaznaczeni@tajay mazna
wywierci¢ otwory w jaking materiale do pomiaru tej zdicy. Nas¢pnie
zmierzon dlugas¢ wypisujemy w pole tekstowe kasowanie luzu osi X.
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Kasowania luzow
osiY

Program posiada opcje programowego kasowania lyzaywzmianie
kierunku obracania sisilnika osi Y. Aby ustad ten luz naley wpisa& w
polu kasowanie luzu osi Y wpiéaero. Nasipnie z pozycji zerowej
wykona® kilkanascie krokow i a potem odjechavdzkiem osi na koniec
obszaru roboczego i zapagtac ta odlegtaé. Po wykonaniu tej czynidoi
nalezy wroci¢ ta samy odlegtaé réznica miedzy przejechanymi diugmami
bedzie luzem poszczegdblinych osi dla zaznaczeni@tajay mazna
wywierci¢ otwory w jakin materiale do pomiaru tej znicy. Nastpnie
zmierzon diugas¢ wypisujemy w pole tekstowe kasowanie luzu osi Y.
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Kasowania luzéw
osiZ

Program posiada opcje programowego kasowania lygaywzmianie
kierunku obracania sisilnika osi Z. Aby ustatiten luz naley wpisa w poluy
kasowanie luzu osi Z wpiéaero. Nasipnie z pozycji zerowej wykora
kilkanascie krokow i a potem odjectavozkiem osi na koniec obszaru
roboczego i zapartia tg odlegtagé. Po wykonaniu tej czyndoi nalezy
wrdcic¢ ta sam odlegla¢ roznica miedzy przejechanymi diuggami bedzie
luzem poszczegoélinych osi. Do doktadnego wyznaczesigy postry¢ Sie
na przyktad suwmiakk Nastpnie zmierzon diugas¢ wypisujemy w pole
tekstowe kasowanie luzu osi Z.
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Adres portu LPT

Standardowo przy wbudowanym porcie LPT jest to 3/@la portu z
dodatkowej karty jest to na przyktad 3BC. Adrestponazemy znale¢ w
menaderze uradze, nalery odszuka zaktadk port Ipt i tam znal& adres
portu.
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Przycisk wczytaj

wczytuje on poprzednie ustawienia z plikusliJletorys z parametrow zosta
nie potrzebnie zmieniony wystarczy kldprzycisk wczytaj i powrag
poprzednie ustawienia.
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Przycisk zapisz

Przycisk zapisz zapisuje poprzednio wpisane ustaavigo pliku. Po
kliknieciu zapis nie ma programowej aliavosci przywrécenia poprzedniclh
ustawie.
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Przycisk powrc

Przycisk powr6t umdiwia powr6t do okna gtéwnego.

32

Przycisk wyczy¢

Przycisk wyczy¢ umazliwia wyczyszczenie wszystkich pél tekstowych,
przycisk nie kasuje ustawie piliku.
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Okno edytor
wiercenia

Okno edytor wiercenia untwia przygotowanie danych do wiercenia.
Wprowadzane punkty do wiercenia ma wpisyw& wprost w oknie,
wczyta z pliku tekstowego albo z arkusza kalkulacyjnegmpamu Excel.
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Jednostka miary

vV

W lewym gérnym rogu wéwietlana jest jednostka miary wybrana w okni
ustawienia, utatwia to pracgdy czsto zmienia si jednostki miary.




35

Dodawanie
punktow wiercenig

Aby dopis& punkt do listy wiercenia natg wpisa kolejno w pola tekstow
odlegta¢ w osi X a nastpnie odlegté¢ w osi Z a na koniec odlegiow osi
Z. Odlegtaci w pisujemy w wybranej jednostce miary a gpate klikamy
przycisk dodaj i punkt zostaje dodany do listy. Alnd& kolejny punkt
nalezy powtorzy wyzej opisane kroki. Dodag dane do listy 4z wczytupc
plik program automatycznie kontroluje czy dany pumik wykracza za
obszar roboczy. Ji punkt jest poza obszarem roboczym programwigtli

komunikat z informagj o przekroczeniu obszaru roboczego i nie doda gp do

listy.
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Liczba elementéw

Obok informacji o jednostce miary, jest informaojaktualnej liczbie
elementéw dodanej do tabeli. Liczba ta zdgan dodanym punktemetzie
Si¢ zwigksz&.
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Zapisz *.wrc

Dodawane punkty mima zapiséza pomog przycisku zapisz *.wrc. Po
kliknieciu na ten przycisku ukarzezkienko z maliwoscia wyboru miejsc
docelowego zapisu oraz z polem do wpisania nazikupi
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Wczytaj *.wrc

Za pomog przycisku wczytaj *.wrc, mana wczyté do listy albo dodado
listu uprzednio zapisany plik. Po klikiiu na ten przycisk ukarzegsi
okienko z wyborendciezki docelowej pliku i wyborem nazwy pliku. W
oknie domylnie wyswietlane g piliki z rozszerzeniem wrc. Plik moa
przygotowd tez oddzielnie na przyktad w notatniku wpigajpo kolei w
kazdej linii jeden punk do wiercenia w k@ej linii osobni. Przyktadowa
skfadnia linii wyghda nasgpujaco: Imm 2mm 3mm. Na koniec naje
pamktac, aby plik zapis&z rozszerzeniem wrc. Dodajdane do listy &0z
wczytujac plik program automatycznie kontroluje czy danylnie
wykracza za obszar roboczysli@unkt jest poza obszarem roboczym
program wywietli komunikat z informag o przekroczeniu obszaru
roboczego i nie doda go do listy.
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Wczytaj *.xls

Przycisk wczytaj *.xIs daje kolegnnng mazliwos¢ wezytania uprzedni
przygotowanych danych z punktami do wiercenia. Danez by¢
przygotowane w pliku arkusza kalkulacyjnego Excapisane. Sktadnia
wyglada nasfpujaco: w pierwszej kolumnie wpisujemy odlegton 0Ssi X w
nastpnej kolumnie odlegka w osi y za w trzeciej kolumnie odlegks w
osi z. Odlegtéci wpisujemy bez nazw jednostki miary. Ky punkt
wpisujemy w oddzielnym wierszu. Po klikeiu na ten przycisk ukarzegsi
okienko z wyborendciezki docelowej pliku i wyborem nazwy pliku. W
oknie domylnie wyswietlane g piliki z rozszerzeniem xlIs. Dodgj dane do
listy badz wczytupce plik program automatycznie kontroluje czy danylgu
nie wykracza za obszar roboczyslJpunkt jest poza obszarem roboczym
program wywietli komunikat z informagj o przekroczeniu obszaru
roboczego i nie doda go do listy. Dane z arkus#eukacyjnego wpisywane
sa do momentu aprogram nie natrafi na pastomorke.
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Wyczys¢ liste

Za pomog przycisku wyczy¢ liste mozna usuné wszystkie punkty
wiercenia znajduce s¢ na lscie.
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Kompilacja

Przycisk kompilacja przetwarza dane z pierwszgj kspisane v
jednostkach miary na licetkrokow, jaky obrabiarka ma wykortaz
potozenia zerowego do danego punku. Njpste dane gssortowane od
najmniejszej odlegkei do najwekszej w osi x. Dane po przetworzeniu
zapisywane w pliku, a na koniec procesu jestiwigtlana informacja o
maksymalnym czasie wiercenia. Czas ten w rzeczgyaisiest duo krétszy,
bo do wywietlenia wyta jest suma wszystkich odlegéd od punktu
zerowego.
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Okno wiercenie

Okno wiercenie umdiwia zatadowanie uprzednio przygotowanego pliku
punktami do wiercenia nagmnie wiercenie oraz wizualizacja na ekranie
komputera wywierconych punktow.
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Obszar roboczy

Na pierwszym planie okien frezowania albo wierceamajduje si pole, na
ktorym widzimy, ktére punkty zostaly 2uvywiercone Bdz wyfrezowane.
Punkty te § zaznaczane za pompgiebieskich punktéw na obszarze
wiercenia albo kolorowych linii przy frezowaniu. €¢ar roboczy jest
skalowany automatycznie w zatesci od obszaru roboczego obrabiarki.
rogach obszaru roboczego znajdsig odlegtaci od punktu 0,0.

Na
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Spowalnianie

Program posiada opcje spowolnienia pracy, wdgyin podanych parametr(
w ustawieniach. Opcja ta jest przydatna przy pradwardszych
materiatach. W celu spowolnienia nglevprowadzt wspoétczynnik
spowolnienia do pola tekstowego a wpsie klika na przycisk spowolnij.
Wspotczynnik spowolnia, spowalnia masgyroporcjonalnie do
wprowadzonego wspotczynnika. Czyli przy wspotczyonidownym jeden
maszyna pracuje z normalpredkoscia, przy wspétczynniku réwnym dwa
frezarka pracuje dwa razy wolniej a przy wspotcagamowny trzy,
proporcjonalnie trzy razy wolniej. Opcji tej najeuzywac przed
rozpoczciem obrdbki. W trakcie obrobki wszystkie opciensedosgpne,
poniewa maszyna jest sterowana w czasie rzeczywistym.plwyrocic do
poprzednich ustawfenalezy wyjs¢ z okna i wej¢ do niego jeszcze raz.

wW
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Parkowanie

Przycisk parkowanie ustawia wszystkie osie maszympozycji zerowej. N
pocztku tego procesu po kolei osie x i y wysugvag do przodu o tyac
krokOw nasgpnie G z opuszcza jest opuszczana o 120 krokéw. Potem
kolejno osie x, y i z cofang sz do momentu zatzenia wyjcznika

-

krancowego.
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Wiercenie

Aby rozpoca¢ wiercenie, naley klikna¢ przycisk wiercenie. Po klikaeciu

ukaze st okno z wyborem folderu piliku oraz jego nazwy. &glpametac,
ze musi by to uprzednio przygotowany w edytorze wiercenid piercenig
numerycznego *.wr. Nie zaleca svczytywania pilikdw przygotowanych
bez edytora wiercenia gédynog one wykracza&poza obszar roboczy alba
spowodowa btad programu. Po zatadowaniu pliku dksst pytanie czy

rozpoca¢ wiercenie. Kliknecie na nie spowoduje powrot do okna progrgmu

a klikniecie na tak spowoduje rozpaeze wiercenia. Od tego momentu ni
nalezy nacisk& zadnych klawiszy ani ruszanyszlky, zalecane jest, aby
wszelkie zlgdne podczas tego procesu programy byhgezadne. Po
zakaiczeniu wiercenia zostanie wyietlony komunikat: wiercenie zostato
zakaczone.

aY
-
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Awaryjne
zatrzymanie

Jedyny sensown metod, aby zatrzyméprag maszyny jest naganiecie
przycisku awaryjnego zatrzymania. Dlatego takmneajest podjczenie
przycisku awaryjnego zatrzymania. Po dagiciu tego przycisku wiwietli
sie komunik pytagcy czy chcesz przerwabréoble. Naciniecie klawisza tal
powoduje zakaczenie obrébki i zakirzenie pracy programu. Za
nackniecie przycisku nie powoduje powr6t do pracy programaszyny.
Istnieje te druga opcja poprzez kombinacje klawisz Ctrl-aleti
uruchomienie menaera zadania w nim zakozenie dziatania aplikacji.
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Przycisk
czyszczenie

Przycisk czyszczenie odpowiada za czyszczenie absaboczego. Obsza
roboczy maemy wyczy¢ dopiero po zakiczeniu obrobki. Utatwia to
podghd nowego procesu.
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Aktualna pozycja

Aktualna pozycja osi X, y i z pokazywana jest tyla@zasie, kiedy nie jest
wykonywanyzaden ruch maszyny, czyli po obrobce albo przedaczien
obrébki.
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Okno edytor BMP

Okno edytor BMP umdiwia przygotowywanie pliku typu bmp do
wiercenia, przypisanie poszczeg6lnym kolorogbgkasci wiercenia oraz
zapis przetworzonych danych do pliku.
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Gilebokas¢
Koloréw

Przy pierwszym uruchomieniu okna najlgrzypis& poszczegolnym
kolorom gkbokai¢ wiercenia, czyli odlegke, jaka ma pokoné& os Z.
Odlegtaci te podajemy w jednostkach miary.
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Rozmiar pixela

Rozmiar pixela, jest odlegié miedzy srodkami poszczegoéinych wiercony¢

punktéw obrazka.
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Kompilacja BMP

Po wprowadzeniu gbokasci wiercenia poszczegoélnych kolorow, ana
przysgpi¢ do przygotowania pliku do wiercenia. W tym celik&my na
przycisk kompilacja i pokazujeesokienko z wyborendciezki dostpu do
pliku i nazwy pliku. Okno wiwietla domyinie pliki map bitowych z
rozszerzeniem *.bmp Po wybraniu pliku ukazujeksilejne okno z wybore
nazwy pliku, ktéry ma zostazapisany i miejsca zapisu. Okno ddinje
zapisuje pliki w formacie bmc, ktére ngshie mana wywiercé w oknie
wiercenie bmp. Na koniec procesu zostajéwgtlona informacja o

pomysinym przetworzeniu danych.
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Okno wiercenie
BMP

Okno wiercenie BMP uniiwia zatadowanie uprzednio przygotowanego
pliku graficznego z punktami do wiercenia rastie wiercenie oraz
wizualizacja na ekranie komputera wywierconych géank
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Obszar roboczy
BMP

Na pierwszym planie okna znajduje pole, na ktérym widzimy, ktore
punkty zostaly ju wywiercone. Punkty tegszaznaczane za pomppunktow,
o kolorach odpowiadagych kolorom z pliku graficznego. Obszar robocz
tego okna nie jest skalowany automatycznie, wzrakei od obszaru
roboczego obrabiarki. Po prostu kolejne wywiercpree § stawiane obok
siebie.
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Wiercenie BMP

Aby rozpoca¢ wiercenie, naley klikna¢ przycisk wiercenie. Po klikaeciu

ukaze st okno z wyborem folderu piliku oraz jego nazwy. &glpametac,
ze musi by to uprzednio przygotowany w edytorze wiercenid piercenig
numerycznego *.bmc. Nie zaleca siczytywania pilikow przygotowanych
bez edytora wiercenia gédynog one wykracz&poza obszar roboczy alba
spowodowa btad programu. Po zatadowaniu pliku dksst pytanie czy

rozpoca¢ wiercenie. Kliknecie na nie spowoduje powrot do okna progrgmu

a klikniecie na tak spowoduje rozpaeze wiercenia. Od tego momentu ni
nalezy nacisk& zadnych klawiszy ani ruszanyszlky, zalecane jest, aby
wszelkie zlgdne podczas tego procesu programy byhgezdne. Po
zakaiczeniu wiercenia zostanie wyietlony komunikat: wiercenie zostato
zakaiczone.

aY
-
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Okno frezowanie
reczne- testowanig

Okno frezowaniegczne- testowanie unitiwia prac; na gke z obrabiark.
W oknie tym istnieje mdiwos¢ poruszania wszystkim osiami wadym
kierunku, parkowania maszyny, kalibracji, testovegmiacy w materiale.
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Przycisk X+

Przycisk X+ przesuwasak w kierunku dodatni o darodlegta¢ wpisarg w
polu tekstowym poriej. Uzywanie tego przycisku wie st z

ograniczeniami obszaru roboczego wpisanymi w ustalach zapobiega tg
zniszczeniu maszyny.

59

Przycisk Y+

Przycisk Y+ przesuwasak w kierunku dodatni o darodlegta¢ wpisarg w
polu tekstowym poriej. Uzywanie tego przycisku wie st z

ograniczeniami obszaru roboczego wpisanymi w ustalch zapobiega tq
zniszczeniu maszyny.
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Przycisk Z+

Przycisk Z+ przesuwasx w kierunku dodatni o darodlegia¢ wpisary w
polu tekstowym poriej. Uzywanie tego przycisku wie st z

ograniczeniami obszaru roboczego wpisanymi w ustalch zapobiega tq
Zniszczeniu maszyny.
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Przycisk X-

Przycisk X- przesuwasaoX w kierunku ujemnym, czyli w str@rpocztku
obszaru roboczego, o daadlegtéé wpisary w polu tekstowym potej.
Uzywanie tego przycisku wie st z ograniczeniami obszaru roboczego
wpisanymi w ustawieniach zapobiega to zniszczeragayny.
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Przycisk Y-

Przycisk Y- przesuwasoY w kierunku ujemnym, czyli w str@rnpocztku
obszaru roboczego, o daadlegtéé wpisary w polu tekstowym potej.
Uzywanie tego przycisku wie st z ograniczeniami obszaru roboczego

wpisanymi w ustawieniach zapobiega to zniszczeragayny.
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Przycisk Z-

Przycisk Z- przesuwasZ w kierunku ujemnym, czyli w strgmpocztku
obszaru roboczego, o daadlegta¢ wpisary w polu tekstowym potiej.
Uzywanie tego przycisku wie st z ograniczeniami obszaru roboczego
wpisanymi w ustawieniach zapobiega to zniszczeraaayny.
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Przycisk
parkowanie X

Przycisk parkowanie X ustawid & maszyny do pozycji zerowej. Na
pocztku tego procesusoX wysuwa s¢ do przodu o 1000 krokéw. Poters
X cofane § a&z do momentu zatzenia wyjcznika kraicowego.
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Przycisk
parkowanie Y

Przycisk parkowanie Y ustawid & maszyny do pozycji zerowej. Na
pocztku tego procesusoY wysuwa s¢ do przodu o 1000 krokéw. Poters
Y cofane § a&z do momentu zatzenia wyjcznika kracowego.
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Przycisk
parkowanie Z

Przycisk parkowanie Z ustawid @ maszyny do pozycji zerowej. Na
pocztku tego procesusaZ wysuwa st do przodu o 120 krokow. Poter g
Z cofane g az do momentu zatzenia wyjcznika kraacowego.
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Przycisk Zero X

Przycisk Zero X Sty do zerowania aktualnej pozycji osi X, po sagiciu
tego przycisku aktualna pozycja zostanie zmienitaozycje 0 w

programie, ale pozycja maszyny sie zmieni. Ta funkcja programu utatw
prac w innym ukladzie odniesienia.

ia
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Przycisk Zero Y

Przycisk Zero Y Sty do zerowania aktualnej pozycji osi Y, po sagiciu
tego przycisku aktualna pozycja zostanie zmienitaozycje 0 w

programie, ale pozycja maszyny sie zmieni. Ta funkcja programu utatw
prac w innym ukladzie odniesienia.

ia
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Przycisk Zero Z

Przycisk Zero Z Sty do zerowania aktualnej pozycji osi Z, po sagiciu
tego przycisku aktualna pozycja zostanie zmienimaozycje 0 w

programie, ale pozycja maszyny sie zmieni. Ta funkcja programu utatw
prac w innym ukladzie odniesienia.

ia
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Przycisk dtugéc
narzdzia

Przycisk dtugé¢ narzdzia, umaliwia zmierzenie diugsci narzdzia za
pomoa wytacznika kraicowego. W celu wykonania pomiaru natesiami
X-Y dojech& w pozycje wyhcznika kraacowego i nacisgt przycisk. Po
wykonaniu pomiaru, czyli do dojechaniu frezadb wiertta do wyhcznika
krancowego. Nasgpnie wyswietli sic wiadoma¢ o diugaci narzdzia.
Nalezy pamgtac o wybraniu tej opcji w ustawieniach inaczejswyetli si¢
wiadoma¢ o braku maliwosci pomiaru.
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Przycisk A->B

Po nadinieciu przycisku A->B pokarze siokno naley wpisa wspotrzdne,
do ktérych ma dojeclianaszyna w linii prostej, niezateie od kierunku.
Nalezy pamgta¢ przed nadnigciem przycisku frezowanie o opuszczeniu
badZ podniesieniu wrzeciona na osi Z. W oknie znajdigeakze przycisk
powr6t umaliwiajacy powrot do poprzedniego okna.
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Przycisk wrzecion

[Przycisk wrzeciono odpowiada zagaenie przekanika pracy wrzeciona,
jego kolejne naéniecie powoduje wydczenie przekanika.

!
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Przycisk luzowani

gPrzycisk luzowanie powoduje pojawienie stanu niskiego na linii
luzowania silnikéw czyli linii enable. Powodujewozaleznosci od
zastosowanych sterownikow obenie padu pracy hdz odlgczenia nagicia
od silnikdw. Kolejne naéniecia tego przyciskudnla powodowaé kolejne
zmiany stanu na tej linii.
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Glebokas¢
Koloréw
frezowania

Przy pierwszym uruchomieniu okna nglerzypis@& poszczegolinym
kolorom gkbokas¢ frezowania, czyli odlegks, jaka ma pokoné os Z.
Kolory nalery przypisa do pliku 16 koloréw bdz piliku
monochromatycznego z jeglwarstwy frezowania. Odlegkei te podajemy
w jednostkach miary.
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Raster

Raster, jest to skalowanie pliku dofimie dla skali rzeczywistej wynosi on
40.
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Kompilacja 1k

Po wprowadzeniu frezowania wiercenia poszczegOlkpbbréw, mana
przysgpi¢ do przygotowania pliku do wiercenia. W tym celik&my na
przycisk kompilacja 1k dla pliku jednowarstwowe@m. kliknieciu pokazuje
si¢ okienko z wyborendciezki dostpu do pliku i nazwy pliku. Okno

wyswietla domylnie pliki map bitowych z rozszerzeniem *.hpg Pobnrgniul

pliku ukazuje si kolejne okno z wyborem nazwy pliku, ktéry ma zdésta
zapisany i miejsca zapisu. Okno danye zapisuje pliki w formacie hfr,
ktore nasipnie mana wywiercé w oknie frezowanie HPGL. Na koniec

procesu zostaje wwietlona informacja o pordinym przetworzeniu danych.

-
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Kompilacja 16k

Po wprowadzeniu frezowania wiercenia poszczegolhpdbrow, mana
przysypi¢ do przygotowania pliku do wiercenia. W tym celik&imy na
przycisk kompilacja 16k. Po klikeciu pokazuje si okienko z wyborem
sciezki dostpu do pliku i nazwy pliku. Okno wéyvietla domyinie pliki map
bitowych z rozszerzeniem *.hpg Po wybraniu plikuanlije s¢ kolejne okno
z wyborem nazwy pliku, ktdry ma zoétaapisany i miejsca zapisu. Okno
domyéinie zapisuje pliki w formacie hfr, ktére naghie mana wywiercé w
oknie frezowanie HPGL. Na koniec procesu zostaj@nigtiona informacja]
0 pomyélnym przetworzeniu danych.
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Przycisk
frezowanie

Aby rozpoca¢ Frezowanie, nafg klikna¢ przycisk Frezowanie. F
kliknieciu ukaze st okno z wyborem folderu piliku oraz jego nazwy. &l
pamktac, ze musi by to uprzednio przygotowany w edytorze HPGL, plik]
wiercenia numerycznego *.hfr. Nie zalecawsiczytywania pilikow
przygotowanych bez edytora wiercenia gdyog one wykraczapoza
obszar roboczy albo spowodoéMalad programu. Po zatadowaniu pliku
ukaze st pytanie czy rozpoaZ wiercenie. Klikngcie na nie spowoduje
powr6t do okna programu a Klikgiie na tak spowoduje rozpacie
frezowania. Od tego momentu nie rgl@acisk& zadnych klawiszy ani
rusz& myszly, zalecane jest, aby wszelkiecdbe podczas tego procesu
programy byty wydczone. Po zaki@zeniu wiercenia zostanie wwyietlony
komunikat: frezowanie zostato zalazone.
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Okno monitor portu

Monitor portu, w oknie tym istnieje mozliwos¢ podgladu stanu poszczegdlnych linii

portu oraz zmiana ich stanu.




80

Wyjscia

Aby zmienic stan poszczegdlnych linii wyjscia nalezy klikngé w odpowiedni check
box np.: ruch o krok osi. Po kliknieciu silnik obrdci sie o jeden krok, aby wykonaé
nastepny krok nalezy odznaczy¢ dana linie portu i ponownie zaznaczy¢. Podczas
otwierania i zamykania okna wyjscia linii portu sg zerowane. Analogicznie
obstugujemy pozostate osie y i z. Natomiast, gdy chcemy odtaczy¢ zasilanie na
silniki nalezy zaznaczy¢ luzowanie silnikdw na postoju, aby powrdci¢ do
poprzedniego stanu nalezy odznaczyc ta opcje. Ostania linia portu to zatgczanie
wrzeciona, aby ja wigczy¢ postepujemy tak samo jak w przypadku pozostatych linii
portu. W oknie monitor portu wystepuje mozliwo$é podgladu linii wejsciowych.
Dane sg aktualizowane automatycznie, co pét sekundy i wyswietlane po prawe;j
stronie okna.

81 |Wejscia
W oknie monitor portu wystepuje mozliwos¢ podgladu linii wejsciowych. Dane sg
aktualizowane automatycznie, co pét sekundy i wyswietlane po prawej stronie
okna. Po zafaczeniu jednego z wytgcznikéw kraricowych albo przycisku awaryjnego
zatrzymania zostanie zaznaczona dana linia, ktéra zostata aktywowana.

82 |Okno kalkulator

W oknie kalkulator dostepny jest to prosty kalkulator dodatkowo wyposazony w
przycisku z danymi frezarki pozwalajacy na przyktad w prosty sposéb obliczy¢ czas
frezowania badz liczbe krokéw potrzebng do przebycia danej trasy. Okno to jest
obstugiwane wytgcznie za pomocg myszki. Aby wpisaé pierwsza wartosé do obliczen
nalezy myszka wybra¢ za pomoca przyciskdw oznaczonymi cyframi od 0 do 9 oraz,
odpowiednia liczba. Nastepnie nalezy wcisngé przycisk wykonania odpowiedniego
dziatania, s to + - / * oraz sqr. Potem nalezy wpisa¢ druga liczbe za pomocg
przyciskéw liczbowych a na koniec nacisng¢ przycisk =. Po naci$nieciu tego
przycisku na wyswietlaczu pojawi sie wynik. Aby wykona¢ operacje arytmetyczna z
wynikiem nalezy nacisngé przycisk odpowiedniego dziatania i wprowadzi¢ nastepna
liczbe. Nastepnie nalezy nacisng¢ przycisk rowna sie i wynik zostanie wyswietlony.
Kalkulator programowy wyposazono réwniez w state z ustawien. Na przyktad
mozna tatwo obliczy¢ ile czasu zajmie przejechanie danej odlegtosci przez
odpowiednia os. Aby wykonac dziatanie z uzyciem jednej z tych statych nalezy
nacisng¢ przycisk jednej ze statych a nastepnie przycisk dziatania i postepowac jak w
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Kalkulator przyktady

Na przyktfad, jesli chcemy pomnozy¢ 88 razy 67 a nastepnie do wyniku dodac¢ 102.
Naciskamy kolejno: 8 8 * 67 = na wyswietlaczu pojawia sie 5896. Nastepnie
naciskamy przyciski + 1 0 2 a na wyswietlaczu pojawi sie wynik 5998. Aby zaczg¢
nowe obliczenia nalezy nacisng¢ przycisk C. Przykadowo chcemy obliczy¢, w jakim
czasie nasza frezarka na osi x posunie sie o tysigc krokdéw, w tym celu klikamy 1 0 0
0 * Czas X = a na wyswietlaczu ukazuje sie wynik. Albo, gdy chcemy obliczy¢ ile
krokéw wykona maszyna podczas przejechania obszaru roboczego danej osi. W tym
celu klikamy Obszar Y / Krok Y = a w oknie ukazuje sie wynik.
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Przycisk Krok X

Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie w oknie dtugosé, o jaka przesunie sie os X po
wykonaniu jednego kroku.
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Przycisk Krok Y

Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie w oknie dtugosé, o jaka przesunie sie os Y po

wykonaniu jednego kroku.
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Przycisk Krok Z

Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie w oknie dtugosé, o jaka przesunie sie os Z po
wykonaniu jednego kroku.

87 |Przycisk Czas X Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie w oknie czas, o jaki potrzebuje maszyna na
wykonanie jednego kroku dla osi X.

88 |Przycisk Czas Y Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie w oknie czas, o jaki potrzebuje maszyna na
wykonanie jednego kroku dla osi Y.

89 |Przycisk Czas Z Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie w oknie czas, o jaki potrzebuje maszyna na
wykonanie jednego kroku dla osi Z.

90 |Przycisk Obszar X Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu dtugo$é obszaru roboczego
osi X.

91 |Przycisk Obszar Y Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu dtugo$é obszaru roboczego

osi Y.

92 |Przycisk Obszar Z Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu dtugo$é obszaru roboczego
osi Z.
93 |Przycisk Luz X Po kliknieciu na ten przycisk na wyswietlaczu ukaze sie wartos¢ luzu przy

nawracaniu osi X.
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Przycisk Luz Y

Po kliknieciu na ten przycisk na wyswietlaczu ukaze sie wartos¢ luzu przy
nawracaniu osi Y.
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Przycisk Luz Z

Po kliknieciu na ten przycisk na wyswietlaczu ukaze sie wartos¢ luzu przy
nawracaniu osi Z.
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Przycisk Pozycja X

Po kliknieciu na ten przycisk na wyswietlaczu ukaze aktualna pozycja osi X.
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Przycisk Pozycja Y

Po kliknieciu na ten przycisk na wyswietlaczu ukaze aktualna pozycja osi Y.

98 |Przycisk Pozycja Z Po kliknieciu na ten przycisk na wyswietlaczu ukaze aktualna pozycja osi Z.

99 |Przycisk + Przycisk plus wykonuje operacje arytmetyczna dodawania w kalkulatorze
programowym.

100|Przycisk - Przycisk plus wykonuje operacje arytmetyczna odejmowania w kalkulatorze
programowym.

101|Przycisk * Przycisk plus wykonuje operacje arytmetyczna mnozenia w kalkulatorze
programowym.

102|Przycisk / Przycisk plus wykonuje operacje arytmetyczna dzielenia w kalkulatorze
programowym.

103|Przycisk sqr Po nacisnieciu tego przycisku program obliczy pierwiastek kwadratowy z liczby
uprzednio wpisane;j.

104 |Przycisk C Aby wyczysci¢ wyswietlacz nalezy nacisnaé przycisk C, przycisk kasuje tez pamiec
wynikow.

105|Przycisk 0 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 0.

106|Przycisk 1 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 1.

107|Przycisk 2 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 2.

108|Przycisk 3 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 3.

109|Przycisk 4 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 4.

110|Przycisk 5 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 5.

111|Przycisk 6 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 6.

112|Przycisk 7 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 7.

113|Przycisk 8 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 8.

114|Przycisk 9 Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu liczba 9.
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Przycisk ,

Po kliknieciu na ten przycisk ukaze sie na wyswietlaczu symbol dziesietny, .
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Okno pomoc

Pomoc jest to okno, w ktorym znajdujec$pis najwaniejszych funkcji
kontrolek programu oraz ich opis. Opis ten jest stworzonypodstawig
instrukcji. Po lewej stronie okna znajduje; dista z tematami pomocy. Po
odszukaniu potrzebnego tematu pomocy malgo zaznacz§ za pomog,
myszki. Po zaznaczaniu dany temat powinien zoptakwietlony. Nasgpnig
klikamy Pokaz i temat zostanie \yietlony w polu tekstowym po lew|
stronie. Spis haset pomocy oraz ktrenajduje si w osobnym pliku.
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Wersja
demonstracyjna

Wersja demonstracyjna oi si¢ tym, ze ma ograniczenie liczby wierconych
otworow zapisanych w jednym pliku do 40, Plik bmp nie zaazawierg}
wiecej jak 500 pixeli oraz plik hpgl nie ni® zawieré wiccej jak 40 lini
kodu. Program w wersji demonstracyjnej nie zaowykorzystywany dp
celéow komercyjnych. Petna wersja programu nie mizstsich ogranicze
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Wersja

Wersje 1.C jes! pierwsz wersp programi przeznaczog gtownie do testow
W nie ditugim okresie czasu powstamowe wersje programu. Program
powstawat okoto roku czasu od czerwca 2012 do czerwca 201lanie
jest medzy innymi dodanie i w prowadzenie n@gtijacych utatwie:
Sterownik RS232, Sterownik USB, mavos¢ wypalania termicznedo
plikbw BMP za pomog grzatki oporowej, odczyt pole@nie rzeczywistego|z
enkoderow, wypalanie za pompdiody laserowej, dodanie podpowiedzidla
poszczegolnych funkcji po najechaniu mysziwidok 3D dla plikbw BMP
obstuga tokarki numerycznej, tekstowo-graficzny edytidedov widok plikul
HPGL, skaner 3D z kamery internetowej, wiercenie plikow Bmm@56
kolorach, wiercenie plikbw bmp 1 kolorowych, udoskonalokglkulator
ustawianie komend parkowania w procentach obszaru rogockéawiaturg
numeryczna w kadym oknie dla wygodnej obstugi programu jedyniq za
pomo@ myszki lydz touchpada.
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Pliki ustawie

Do programu s dolgczone 3 pliki z zapisanymi ustawieniamp g0;
ustawienia.ini, kolor.ini, kolorh.ini. Pliki te & nie zlpdne do dziatanga
programu g w nich zapisane wszystkie ustawienia i to gkzinim progranp
po zamkng¢ciu pameta ustawienia frezarki.
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Ustawienia
domysine

Ustawienii domyéine frezark Zapisan w programic to: jednostki miary;
milimetry, liczba krokéw na jednostkdiugasci w osi x: 100, liczba krok6yv
na jednostl dlugasci w osi y: 50, liczba krokow na jednostldiugasci w os
Z: 20, dtugd¢ impulsu os X: 0,002, diug@ impulsu os Y: 0,001, diuge
impulsu os Z: 0,005, odwracanie kierunku osi X, odwracaigeuaku osi Y]
odwracanie kierunku osi Z, obszar roboczy osi X: tak, obsabhoczy osi Y|
nie, obszar roboczy osi Z: tak, pomiar didégbnarzdzia: nie, luzowange
silnikbw na postoju: nie, kasowania luzéw osi X: 0,05, kaaoi& luzéw ogi
Y: 0,05, kasowania luzéw osi Z: 0,05, adres portu LPT: 378talgnia
domylne mana w kadym momencie zmiedi w oknie ustawienid.
Ustawienia dom$ine wiercenia bmp to kolejno dla 16 koloréw odlegtood
0 do 15 mm i rozmiar jednego pixela to 1 mm. Ustawieniabgkasci
wiercenia mana zmiené w oknie wiercenie BMP. Natomiast ustawignia
domyélne frezowania plikow HPGL dla 16 koloréw to odlegéd od 1 mn
do 16 mm a dla pliku monochromatycznego, czyli @darstwowego
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Biblioteki

Do programu zaktzone g niezlzdne biblioteki zapewniage prawidtowe
dziatanie programu. Odpowiadayne me¢dzy innym za komunikacje z
portami oraz programem Excel i innymi zdarzenidPaiwinny one si
znajdowa w katalogu z programem asfieprogram lgdzie wymagat nadal
ktorejs z nich naley skopiowd je do katalogu system32 w katalogu,
Windows. Oto niezédne biblioteki: Asycfilt.dll, Comcat.dll, Msvcrt.4l
Msvbvm60.dll, Oleaut32.dll, Olepro32.dll, Stdolé¢2,tMSVBVM60.DLL,
inpout32.dll, VBA6.DLL, MSVBVM60.DLL, MSCOMCTL.OCX,
comdlg32.ocx, RICHTX32.0CX.
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Pliki testowe

Dla tatwiejszegi zapoznani si¢ z programer dofaczone s3 nastpujace pliki
z przyktadami: Przyklad.wrc, Przyklad wr, Przyklad.xlsrzylad.bmp,
Przyklad.bmc, Przykladm.hpg, Przykladm.hfr, Przyklgg, Przykladk.hf
Pierwszy pliki jest to plik z kilkoma punktami zapisanymi dadytora
wiercenia numerycznego, natomiast drugi plik jest to skidmamnych kilka
punktow gotowych do wiercenia numerycznego. Kolejny péktjto plik 3
arkusza kalkulacyjnego Excela z danymi do wczytania doadyiviercenig.
Przyklad.bmp jest to plik z mozaikdo kompilacji w edytorze bmp,
natomiast kolejny plik to przetworzonazunozaika gotowa do wiercenia. |W
pliku przykladm.hpg znajduje i kilka kwadratéw w formacie hppl
jednowarstwowym mzna go przetworzy oknie edytor hpgl. Do programu
zahczony jest gotowy przetworzony plik przykladm.hfr. W pllku
przykladk.hpg znajduje i kilka kwadratow w formacie hppl
wielowarstwowym mana go przetworz§ oknie edytor hpgl. Do programu
zahkczony jest gotowy przetworzony plik przykladk.hfr.

-
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Autor

Autorem programu jest Marek Jankiewicz konti
jankiewicz.marek@gmail.com




