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1. Wstep

Niniejsza instrukcja zawiera opis uzywania programu w trybie Mill. Moze
rowniez postuzy¢ do opanowania trybu Plazma (ze wzgledu, ze oba tryby sa do
siebie podobne).

LazyCam (LC) jest prostym, darmowym programem, przy pomocy ktéorego w
tatwy 1 szybki sposdb mozemy wygenerowaé G-kod, ktory nastgpnie mozemy
wykona¢ w programie Mach3. Generacja G-kodu odbywa si¢ na podstawie plikow
wektorowych DXF, czy HPGL. Mozliwy jest rowniez import plikow graficznych, np.
JPG, czy BMP. LC w wersji podstawowej dostarczany jest razem z programem
Mach3. Mozliwy jest zakup wersji PRO, ktora to umozliwi korzystanie z
dodatkowych funkcji, takich jak: wybieranie kieszeni, tworzenie offsetow (korekcja
srednicy narzedzia), przygotowanie G-kodu dla tokarki, czy styroplotera. Jezeli
uzywamy programu Mach3 w wersji demo (bez zakupionej licencji), wowczas
generowany G-kod jest ograniczony do 50 linii.

Oprogramowanie LC mozemy zainstalowa¢ podczas instalacji programu Mach3.
Instalacji mozemy réwniez dokona¢ w dowolnym momencie. Plik instalacyjny LC
znajduje si¢ w gldownym folderze programu Mach3 (Standardowo: C:/Mach3). Mozna
go roOwniez pobrac¢ z naszej strony internetowej. Przy zakupie licencji na program LC
udostepniana réwniez bedzie naktadka z spolszczeniem programu LC.

2. Jak dziala program LazyCam

Aby moc zaczaé pracowac z programem LazyCam potrzebujemy programu typu
CAD, np. AutoCad, w ktorym to przygotujemy S$ciezke narzedzia, zapisujac ja z
odpowiednim rozszerzeniem. Nastepnie nalezy ja wezyta¢ do programu LC. Podczas
tadowania projektu do wyboru mamy cztery tryby pracy: Mill (frezarka), Turn
(tokarka), Plazm (plazma), oraz Foam (styroploter). Wybdr jednego z powyzszych
trybow pracy spowoduje zaladowanie odpowiedniego postprocesora, ktory pozwoli
na generacj¢ G-kodu dla wybranego typu maszyny. Po wczytaniu $ciezki narzedzia
program automatycznie przetworzy ja na warstwy (Layers), w ktorych beda
zawieraty si¢ wszystkie detale, ktére chcemy obrobi¢, zwane dalej tancuchami
(Chains), ktore z kolei skladajg si¢ z ogniw (Entities). Dla wszystkich tych
elementdow bedziemy mogli zada¢ parametry obrobki, takie jak: kolejnos¢
wykonania, predkos$¢ pracy, czy rodzaj narzedzia, itp.. Mozemy rowniez zastosowac
jedng z funkcji programu LC, tj. korekcja $rednicy narzedzia (offset), wybieranie
kieszeni ( pocketing), czy wiercenie. Ale o tym poznie;.

Nalezy zaznaczy¢, ze program LC stuzy jedynie do konwersji §ciezki narzedzia
przygotowanej w programie CAD na G-kod. Nie mozemy w nim dokonywa¢ edycji
elementow, po za ich usuwaniem, zmiang rozmiaru 1 miejsca polozenia. Projekt w
kazdym momencie mozemy zapisa¢, lub przesta¢ do programu Mach3, gdzie
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mozemy go zasymulowac, lub uruchomié¢ obrébke danego elementu. Symulacja
pracy jest rowniez mozliwa w samym programie LC.

3. Pracaz programem Lazycam

Program LC moze by¢ uruchomiony z poziomu programu
Mach3. Mozemy rowniez korzysta¢ ze skrotu utworzonego, np. na e
pulpicie. Jednak, gdy uruchomimy program z Mach3, wowczas ™
istnieje  mozliwo$¢  automatycznego  przestania ~ G-kodu T,
bezposrednio do programu Mah3, gdzie bedziemy mogli go | Entb
przetestowaé, lub wykona¢. Aby uruchomi¢ LC nalezy w menu | ©los&Fiels)
File (Plik) programu Mach3 wybra¢ LazyCam. Brak tego menu o
oznacza, ze program LC nie zostat zainstalowany. Plik
instalacyjny znajduje si¢ w gltéwnym folderze programu Mach3 (plik
LazyCamlnstall).

Ponizej pokazano okno jakie pojawi si¢ po uruchomieniu programu LC, z
zainstalowana naktadka spolszczenia.

3 Untitled - LazyCam [AEET]

ik Ustaisnis tarzsdzis Widok Pomoc Generuj
‘D) otwarz*icam [ Otwér DxF I otwirz arafice o wespta) Machs ElZapusz*LcAM .chm; Hpm]ekt ‘.Infa |.Generu]&kﬂd
[}
I, = |
I No Project Loaded

Bl

4
Ready [

Rys.1. Widok gléwnego okna programu

Widok obszarow pracy programu LC przedstawiony jest na Rysunku 9 (strona 13).
U samej gory mamy menu, przy pomocy ktérego mozemy ustawié parametry pracy
programu. Ponizej mamy menu podreczne z najbardziej potrzebnymi funkcjami,
takiej jak zapisz/ wczytaj projekt, cofnij zmiany, czy tez generuj G-kod. Na $rodku
ekranu znajduje si¢ niebieskie pole na ktorym zostanie wyswietlony nasz projekt. Po
prawej stronie znajduje si¢ pasek narzedzi z wszystkimi funkcjami jakie oferuje
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program. Te same funkcje dostgpne s3 w menu Narzedzia (opis funkcji w dalszej
czesci). Po lewej stronie znajduje si¢ okno projektu, w ktorym zostanie wyswietlone
drzewko warstw. Ponizej tego okna znajduja si¢ przyciski, ktore umozliwiajg
przetaczanie si¢ pomigdzy dodatkowymi funkcjami, jakie oferuje wersja PRO
programu. S3 to m. innymi Pockets (wybieranie kieszeni), Offsets (korekcja $rednicy
narzedzia), czy Text (umozliwia wprowadzanie wlasnego tekstu). Ponizej znajduje
si¢ pasek zdarzen, gdzie wys$wietlane s3 komunikaty zwigzane z wszelkimi
operacjami wykonywanymi przez program. Na samym dole znajduje si¢ pasek stanu,
na ktorym wyswietlane sa podpowiedzi dla wigkszosci funkcji programu (komunikat
zostaje wyswietlony po wskazaniu kursorem danej funkcji).

Przy pomocy menu Widok, oraz przyciskdw Projekt 1 Info mozemy w dowolnym
momencie wigczy¢, lub wytaczy¢ wyswietlanie danego okna.

Dla okna projektu, oraz paska zdarzen mozemy przy pomocy myszy zmieniac
pozycje ich umieszczenia na ekranie. Chwytajac dane okno za niebieski pasek
mozemy je przeciggnaé 1 upusci¢ w innym miejscu. Program przy zamykaniu
zapami¢ta te zmiany 1 przy ponownym uruchomieniu programu okna zostang
wyswietlone w taki sposob, jaki ustawili§my je przed zamknigciem programu.

Aby moc w petni korzysta¢ z funkcji oferowanych przez program powinnis$my
korzysta¢ z myszy ze skrollem (koétkiem). Ponizej opisano przeznaczeni przyciskow i
skroty klawiaturowe:

Przy pomocy lewego przycisku myszy mozemy zaznacza¢ obiekty na ekranie.
Kliknigcie na niebieskie tto spowoduje ich odznaczenie. Szybkie, dwukrotne
kliknigcie na niebieskim tle spowoduje cofnigcie przyblizenia, lub obrocenia
wyswietlanej $ciezki narzedzia.

Przy pomocy prawego klawisza myszy wywolujemy podreczne menu, przy
pomocy ktérego mozemy usungé zaznaczone elementy, czy tez utworzy¢, wezytac,
oraz usung¢ tzw. szablony — o nich p6znie;j.

Weciskajgc i przytrzymujac kélko, a nastepnie poruszanie myszg spowoduje
obracanie wyswietlanej $Sciezki narzedzia, co pozwoli na ogladanie jej pod réznym
katem. Mozemy wowczas zobaczy¢ np. roznice w gltebokosci obrobki warstw.

Przy pomocy klawisza S na klawiaturze mozemy wilaczy¢, oraz wylaczy¢
symulacje obrobki (brak mozliwosci regulacji czasu symulacji).

Przytrzymujac klawisz Shift, a nastgpnie ruszajac mysza z jednoczesnie
przytrzymanym lewym przyciskiem mozemy przybliza¢ lub oddala¢ obraz.

Przytrzymujac klawisz Ctrl, a nast¢gpnie ruszajac mysza z jednoczesnie
przytrzymanym lewym przyciskiem mozemy przesuwac¢ obraz w dowolne strony.
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3.1. Opis menu

Przy pomocy menu Plik (File) mozemy dokonac

Zalmportowanla OkreSI()negO tYPu phkua CZ}’ | Flik. Ustawienia Marzedzia Widok Pomoc  Generuj
wcezyta¢ plik G-kodu aktualnie zatadowanego do oy projekt

. r . . . r Obwdrz plik wekbrorowy DXF, WF, HPGL, PLT...)
programu Mach3. Mozemy réwniez zapisac | otwerz cbraz 3, B, P,

projekt LC (LazyCam), a nastepnie zamkngc Otwérz biezary g-kod 2 Machs
biezacy projekt, lub program LC.

Biezace projekty

N(.n'vy. projekt - wywotuje okng, ktore ot proetk Lasycam
umozliwia  tworzenie nowego projektu o Zapisz projekt LazyCam jako. .
okreslonych wymiarach; Zapisz projekt LazyCam

>

Zamknij projekt

Oworz plik wektorowy — wywoluje okno Zamnij pragram
wczytania pliku  wektorowego np. DXF, Iub "= 7
HPGL;

Otworz obraz - wywotuje okno wczytania rysunku;

Otworz biezgcy... - spowoduje zaladowanie projektu aktualnie wczytanego do
programu Mach3 Mill. Uwaga. Jezeli G-kod zostat zaladowany do Mach3 z LC, a
nastepnie w Mach3 recznie dokonaliSmy zmiany w kodzie, to wowczas gdy
bedziemy wczytywac kod z Mach3 do LC, to ten uwzglgdni wprowadzone zmiany i
zmodyfikuje projekt.

Otworz projekt LazyCam — umozliwia wczytanie zapisane wczesnie] projekty
programu LC;

Zapisz projekt LazyCam jako... - umozliwia zapisanie biezacego projektu pod
okreslong nazwa;

Zapisz projekt LazyCam — przy pierwszym zapisaniu dziata jak Zapisz jako. Przy
kolejnych zapisaniach program realizuje szybki zapis;

Zamknij projekt — zamyka biezacy projekt;

Zamknij program — zamyka caly program.

Przy pomocy menu Ustawienia mozemy dokonac R
. t o, . h t . | Ustawienia Marzedzia ‘Widok Pomoc  Genen
Zmian ustawicn zw1qzanyc Z au omatycznyml Opcie exporty projekbu do Macha F
¢

ﬁ.lnij ami realizowanymi pOdCZﬂS ladowania Opc]e Laduwania_l araz AUtDUStanEﬁ
projektu do programu LC, oraz generacjg G-kodu.

www.akcesoria.cnc.info.pl 6
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Opcje eksportu

Opcje pliku G-kode

[C\Mach3\GCodel wezytaj |

|Jstaw Post Processor | Ustaw domyslny |

W Autormnatyczne nazwanie | zapisanie
Vv Dodaj date | godzing jako komentarz do G-kodu Wybrany:lDefaul’r

~0pcje generacji G-kodu
WV Use G41/G42 on Leadin outputs . [ depending on leadin directions)
W Inkrementalny tryb 1. (Odpowienio ustawi program Mach3)

W Lzy chtodziwo
W Wysli G-kod do Mach3,

IPIunge Clearance 1,0000

Nurneruj linie G-kodu cor |5

M Mie pytaj mnie ponownie
{Uzvie menu Ustawienia/opcje eksportu. | aby dokonad zmian) Anuluj QK

Rys.2. Widok okna opcji eksportu G-kodu

Posrod ustawien zwigzanych z wezytywaniem projektu do LC, mozemy okresli¢
migdzy innymi jaki postprocesor chcemy uzywac. Pozwoli on nam na generacje
odpowiedniego G-kodu — dopasowanego do naszego sterowania (w przypadku, gdy
nie uzywamy Mach3 mozemy dowolnie edytowac postprocesor; temat ten jednak
wykracza poza niniejsze opracowanie).

Mozemy rowniez okresli¢ miejsce zapisu tworzonych G-kodow, doda¢ nazwanie z
automatycznym zapisem, doda¢ komentarz w postaci daty utworzenia pliku. Jezeli
chodzi o sam G-kod to mozemy okresli¢, co ile maja by¢ numerowane linie, czy
wlaczy¢ obstuge chlodziwa.

Plunge Clearance - okre$la odlegtos¢ nad materiatem od jakiej program
przechodzi z predkosci przelotowej do predkos¢ wejscia w material podczas
opuszczana osi Z. Ruch podczas opuszczania osi podzielony jest na dwa etapy:
Szybki zjazd, a nastgpnie zagl¢bianie si¢ w material z zadang predkoscia. Jezeli
parametr ustawimy na 0, wowczas funkcja zostaje wytaczona, a ruch osi odbywa si¢
od Wysokosci przelotowej do Gilebokosci cigcia ( Cut level) ze stalg zdefiniowang
predkoscia wchodzenia w materiat  (Plunge speed). Ponizej znajduje sie¢
przyktadowy fragment G-kodu, gdzie ustawiono parametr Plunge Clearance na
Imm, Wysoko$¢ przelotowg na 2mm, a Glgbokos¢ cigcia na -1mm:

N20 GO Z2.0000 <-podniesienie narzedzia na wysokos¢ przelotowq

N25 M3

N30 X1.0000 Y3.5000

N35 Z1.0000 <- szybkie opuszczenie osi (Plunge Clearance)

N40 G1 Z-1.0000 F60.00 < -zaglebianie w materiat

www.akcesoria.cnc.info.pl 7
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Podniesienie do wysokosci przelotowej odbywa si¢ przy uzyciu GO (szybki ruch)
nastepnie opuszczenie osi do wysoko$ci okreslonej w Plunge Clearance rowniez
odbywa si¢ przy uzyci GO. Od tego miejsca ruch odbywa si¢ z zadang predkoscig 60
( przy uzyciu funkcji G1).

Ponizej znajduje si¢ ten sam fragment kodu, z tym Ze parametr Plunge Clearance
zostat ustawiony na 0.

N20 GO Z2.0000

N25 M3

N30 X1.0000 Y3.5000
N35 Gl Z-1.0000 F60.00

Jak widzimy, opuszczenie osi Z odbywa od razu z zadang predkoscia, przy uzyciu
G1 (brak jest w tym przypadku linii N35 z poprzedniego przyktadu).

Zazwyczaj posuwy podczas szybkich przelotow (GO) sg znacznie szybsze niz
posuwy podczas obrobki (G1). Zdefiniowanie parametru Plunge Clearance pozwala
na przyspieszenie procesu obrobki, zwigzanego z opuszczaniem osi Z (cz¢$¢ ruchu w
dot moze odbywac sie z wieksza predkoscia ).

Po zaznaczeniu odpowiednich funkcji w oknie eksportu klikamy Ok., aby zapisa¢
zmiany.

Opcje Autoustawien umozliwiaja nam miedzy innymi na dokonanie
automatycznej optymalizacji §ciezki narzedzia. Jezeli opcja ta nie jest zaznaczona,
wowczas kolejnos$¢ cigeia bedzie zgodna z tym co zostalo zaladowane np. z pliku
DXF. Jezeli natomiast funkcja zostanie aktywowana, woéwczas kolejno§¢ wykonania
zostanie zmieniona przez program, tak aby uzyska¢ jak najmniej przelotow miedzy
obiektami. Nalezy zaznaczy¢, ze operacje cigcia s3 minimalizowane pod wzgledem
uzyskania jak najmniejszej liczby zmian narzedzi. Kolejno$¢ cigcia moze by¢
rOwniez zmieniana r¢cznie przez uzytkownika programu. O tym w dalszej cze$ci
instrukcji.

Funkcja Tolerancja polgczen linii (Cennection Line Tol.) - okresla nam w jakiej
minimalne] odlegtosci znajdujga si¢ konce dwoch linii jednej warstwy tak, aby
program LC dodal ruch przelotowy pomigdzy ich wycinaniem (jezeli odleglos¢
bedzie mniejsza od podanej wartosci, wowczas linie beda wycinane ciggle -
bezprzelotow pomiedzy nimi).

www.akcesoria.cnc.info.pl 8
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Ustawienia

Fonizsze czynnosci Zostang wylkonane w momencie praycisniecia praycisku AutoUstawienia na pasku narzedz

~Autolstawienia ~Mlisc.
I Optymalizacja sciezki narzedzia Foam Allowance
™ Przegenery) warstwy - spowoduje ubworzenie nowy'ch warst- Warstwy wewnetrzne 0 '
I Units

"Insides{0-x)" , oraz zewnetrzne "Cutsides Layer". Warstwy wewnetrzne zawierajg obiekty

ktore zawieraja sie winnych obiektach. Dlatego Zostana one wyciete w pienwsze] Tolerancia pofaczen lini

podczas optymalizaci.

kolejnosci . 01
This option is used, for example, for cutting letters and such and allows for
quick reverse offsetting where the outside is offset outwards, and the inside I HPGL in Metric

is offset imaards.
™ Automatycznie dodaj ruchy praygotowawcze(wprowadzenia)

| Leadin Size 10000 U= Tool Diameter or lead length

Qr... W Use 10% of Chain size..
™ Jak narysowano - Umieszcza punkt poczatkowy w 0,0, ub wominminy.

~Wezytywanie
Lokalizacja programu Wizytal
[C:iach3

v Usun powielone linie(Dziata podczas tadowania pliku)
¥ lgnoruj ogniwa(Entities) tekstu

Rys.3. Widok okna ustawien opcji tadowania, oraz funkcji Autoustawienia

Menu Narzedzia pozwala na wybor funkeji jakie | p.eqna widok Pomoc Generui
proponuje program LC. Funkcje te rowniez znajduja Autollstawienia r
sie w pasku narzedzi znajdujagcym sie po prawej 7 Zoom §
stronie gtownego okna programu. Narzedzia te [ RemoveRedundant Entites
d kazd dul LC (fr Kk _ Minmize Geometry

ostepne s3 w kazdym module programu (frezarka, & miet comers
tokarka, plazma), jednak nie we kazdym module Lisuri faicuch
wszystkie funkcje dziatajg. Przeznaczenie funkcji jest Ustaw poczatek
. . Skalowanie
nastqp ujaee. Przesur tafcuch
staw gtebokose warstue
AutoUstawienia — realizuje funkcje zaznaczone w Wigrcenie obwardw
menu Ustawienia/...AutoUstawienia (m. innymi: Usur atadr
S : : Obracani
optymalizacje S$ciezki narzedzia, przegenerowania Dpz::a”"':uj ookt
warstw, dodanie ruchéw przygotowawczych, zmiana Wytacz wszystkis wprowadzenia
punktu pOCZE}tkOWCgO). Przeqeneryj warskiy:
Zoom - umozliwia powiekszenie wybranego Odanacz wszystko

obszaru projektu. Wskazanie odbywa si¢ przez
zakreslenie go, przy pomocy lewego przycisku myszy. Dwukrotne szybkie kliknigcie
powoduje powrdt do widoku poczatkowego (cofa przyblizenie).

Usun tancuch - powoduje usuni¢cie zaznaczanego tancucha (wyswietlane jest
okno z potwierdzeniem usunigcia).

Ustaw poczgtek - powoduje ustawienie poczatku projektu w minimalnych
wartosciach x 1y.

www.akcesoria.cnc.info.pl
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Skalowanie — zostaje wyswietlone okno, ktére umozliwia dokonania skalowania
catego projektu. Mozemy rowniez zamieni¢ jednostki z mm na cale 1 odwrotnie.

~Obecne wymiary projektu

Wymiar osi X |x Extreme: 9.0000

Wymiar osi Y IY Extreme 7,000

~Wymagane wymiary projektu :
' Skalowanie rysunku

Wymiar osi X |X Size 9,000 w %
Wymiar osi Y IY Size 7,000 |100,00%
cale-=mm | mm->cale | Anuluj | OK |

Rys.4. Widok okna funkcji Skalowania

Przesun lancuch — zostaje wyswietlone okno dialogowe, ktore to umozliwia
zmian¢ polozenia (w obrgbie danej warstwy) zaznaczonego tancucha przy pomocy
myszy, lub przez podanie wartosci dla osi X 1 Y o ile ma by¢ przesunigty obiekt.

Funkcja ta tyczy si¢ bardziej wprowadzane przy pomocy programu LC.

Przesun przy pomocy myszy |

Przesun w X o: IU
Przesun w Y o: IL‘I

oK | Anului |

Rys.5. Widok okna funkcji Przesun lancuch

Istnieje roéwniez mozliwos$¢ przeniesienia tancucha do innej warstwy. Aby to
zrobi¢ musimy zaznaczy¢ dany tancuch na drzewie projektu (lewa strona ekranu
programu). Nastepnie klikamy prawym klawiszem myszy 1 wybieramy odpowiednie
menu: Przenies lancuch od nowej warstwy, lub Przenies fancuch do warstwy. W
nowym oknie podajemy nazwe¢ warstwy, ktora chcemy uzy¢.

olxl

E.ﬂ_ AfoamTest

Przenies taricuch do nowej warstwy
Przenies taficuch do warstwy...
Usun warstwe

Optymalizuj éciezke narzedzia

Project Pockets Offsets Foam 2D
D B Tum [ Tex Assist

www.akcesoria.cnc.info.pl




Instrukcja obshugi programu LazyCam v.3.00.2

Rys.6. Ilustracja sposobu przeniesienia elementu do innej warstwy

Ustaw glebokos¢ warstwy — funkcja ta pozwala w szybki sposob ustawié
glebokos$¢ obrobki danej warstwy (po zaznaczeniu tancucha, wybieramy funkcje
ustaw gltebokos¢, wowczas przy pomocy myszy mozemy ustawi¢ wartos¢ gtebokosci
— nad, lub powierzchnig detalu; klikajac lewym klawiszem zatwierdzamy zmiang).
Innym sposobem na zmiang glebokosci obrobki danej warstwy jest przej$cie do
zaktadki Layers, gdzie mozemy ja okresli¢. Wiecej o tym w rozdziale 3.3. .

0.47

Current : 0.499

Rys.7. llustracja sposobu uzycia funkcji Ustaw gleboko$¢ warstwy

Wiercenie otworéw — funkcja ta umozliwia zamian¢ zaznaczonego tancucha
(okrggu) w punkt wiercenia. Nie wszystkie programy CAD dajg mozliwos¢
wstawienia punku, a mozemy jedynie narysowac okrag o zadanej $rednicy. Aby uzy¢
funkcji nalezy zaznaczy¢ okrag, a nastepnie klikng¢ na funkcje wiercenie otworow.
Woéwczas zaznaczony tancuch zostanie usunigty, w jego miejsce zostanie utworzony
punkt, ktory zostal przeniesiony do nowej warstwy o nazwie DRILL.

Usun otwor — funkcja dziata blednie - nie uzywac!

Obracanie — wywolanie tej funkcji daje mozliwo$¢ obrdcenia zaznaczonego
obiektu, lub catego projektu (gdy zaznaczymy funkcje obro¢ caty rysunek).
Obracanie moze by¢ wykonane przy pomocy myszy (poruszajac myszg zadajemy kat
obrotu, a lewym przyciskiem myszy zatwierdzamy), lub przez podanie wartosci kata
obrotu.

Obrad przy pomacy myszy |

Kat obrotu (Deg.) @ I a0

[T obréé caty rysunek

oas | [ ]

Rys.8. Ilustracja sposobu uzycia funkcji Obracanie
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Optymalizuj projekt — program LC automatycznie zoptymalizuje kolejnosé
wykonywania projektu, tak aby uzyskac jak najmniejsza liczbe przejazdow pomiedzy
obiektami.

Funkcja ta zawiera si¢ w funkcji Autoustawienia. Kolejno$¢ wykonania projektu
moze by¢ rowniez ustalona przez samego uzytkownika programu.

Wylgcz wszystkie wprowadzenia — usunie ustawione przez program wszystkie
wprowadzenia (Leadings).

Przegeneruj warstwy — program spowoduje przypisanie wszystkich obiektow do
nowych warstw. Zostang utworzone nowe warstwy: wewnetrzne (Inside), oraz
warstwy zewnetrzne (Outside ). W warstwach wewnetrznych beda zawarte obiekty,
ktore zawierajg si¢ wewnatrz innych obiektow. Obiekty te zostang wyciete w
pierwszej kolejnosci.

Odznacz wszystko — wywotanie funkcji spowoduje odznaczenie wszystkich
zaznaczonych obiektoéw w projekcie.

Dodatkowo w pasku narzedzi mamy jeszcze do dyspozycji nastepujace funkcje
(cze$¢ funkcji pokrywa sie z tymi przed chwilag omowionymi):

Wywiercé otwory o srednicy — funkcja podobna do Wiercenie otworow , z ta
réznicg, ze powoduje wywotanie okna w ktorym mozemy okresli¢ srednice okregow,
ktore maja zosta¢ zamienione na punkty wiercen. Wszystkie okregi o Srednicy
mniejszej, lub rownej zostang zamienione na punkty wiercen.

Usun punkty — funkcja ta pozwala usung¢ punkty wiercen utworzone przy pomocy
funkcji Wiercenie otworow, oraz Wywierc¢ otwory o Srednicy.

Zoom — pozwala na powigkszenie obszaru wskazanego mysza (nalezy przytrzymac
lewy klawisz myszy, a nastepnie zakresli¢ zadany obszar; klikajac dwukrotnie
wracamy do widoku podstawowego).

Zaznacz — pozwala zaznaczy¢ kilka elementow przy pomocy myszy (nalezy
przytrzymac lewy klawisz myszy, a nastepnie zakresli¢ zadany obszar).

Zaznacz wewngtr; — funkcja ta pozwala w szybki sposéb zaznaczy¢ tancuchy
znajdujace si¢ wewnatrz obecnie zaznaczonego obiektu.

Odznacz — uzycie funkcji pozwala na odznaczenie wszystkich zaznaczonych
elementow w projekcie.

Przeloty on/off — funkcja ta pozwala wiaczy¢, lub wylaczy¢ wyswietlanie na
ekranie $ciezki narzgdzia podczas przejazdow pomigdzy obiektami (widoczna jako
przerywana kreska, koloru fioletowego).

Lancuch/ogniwo — funkcja ta pozwala na wybdr tancucha lub ogniwa podczas
zaznaczania.
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Jeden/wiele - funkcja ta pozwala okres$li¢, czy na ekranie mozemy zaznaczyc
jeden, lub wiele obiektéw (tancuch lub ogniwo).
Menu Widok pozwala nam na wybdr, ktoére okna majg by¢ widoczne w programie.

] AfoamTest3 LazyCam - Mill Mode

”Pl_ik Ustawienia Marzedzia Widok Pomoc Generuj

~u

B Otwdrz*LCAM [ Otwdrz DXF

Info
L

W bolskawisnia

n Obwdirz grafike MS‘ Wizytaj Mach3

n‘ Zapisz *,LCAM

o Cofnij

lops ————————_______________puip]
EI--D AfoamTest3

Okno projektu W Ustaw poczatek

WFrzesud rys,
Wusur
W 5kl
WFrzesuf
W Uskaw grebokost
Wywierd okrag
Wy wierd obwory o ér.
W obead
M optymalizu
Wyt wprowadzenia

Chain#0

Chain#9 =
Chain#10

Chain#2

Chain#7

Chain#5

Chain#8

Chain#3 b

Project Pockets F fosetsl F Foam 20
Turn . Teut : Azgizt

a N
‘Wymniary tancuchdw Pasek zdarzen J
Zawarky w taricuchu I 1

Qo I ! ez I 4 Ognive w taricuchu I 4

Min ¥ I 375 Max ¥ I &5 Kalejnast w warstwie |2—

Min 2 IU Max 2 I 1 taricuch zamkriigty V-

Min & ID Max & ID Typ I 1 Uskaw, wprowadzeﬁl
1 Tab | -

M4 » Mect § Extents } Layers § Chains { En] < | _>|
Fasek stanu |—'—

F*Zeady 4'

Rys.9. Opis obszarow pracy programu LC

Menu Pomoc pozwala wyswietli¢ informacje na temat wersji programu LazyCam,
oraz nazw¢ firmy/osoby prywatnej, dla ktorej zostata przygotowana licencja (wersja
pro).

Menu Generuj pozwala na wygenerowanie G-kodu. Sposob w jaki zostanie plik

wynikowy zostanie wygenerowany, zalezy od ustawien w menu Ustawienia/Opcje
eksportu.... .

3.2. Opis przyciskow

U gory okna znajduje si¢ przyciski, ktore to umozliwiajag wykonanie nastepujacych
czynnosci:

Otworz .LCAM — otworzy si¢ okno, ktore umozliwi nam zatadowanie projektu
programu LazyCam (postepy pracy z programem LC mozemy w dowolnej chwili
zapisac, a nastgpnie wczytac¢ je w celu dokonczenia pracy nad projektem).

Otwor; DXF — otworzy si¢ okno, ktore umozliwi zatadowanie nam pliku
wektorowego do programu LC. Na dole okna ktére nam si¢ ukarze mozemy zmieniaé
rozszerzenie pliku, ktore chcemy zatadowac: DXF, PLT, itp..
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Otworz grafike - jak wyzej, z ta réznica ze mamy mozliwos¢ zatadowania
obrazkéw w formatach JPG, czy BMP.

Wezytaj Mach3 - umozliwia zatadowanie projektu aktualnie wczytanego do
programu Mach3. Ta sama funkcja co w menu Plik/Otworz biezacy... .

Zapisz .LCAM — umozliwia zapisanie postepow aktualnie tworzonego projektu,
aby méc wroci¢ do niego w pdzniejszym terminie.

Cofnij — przycisk ten umozliwia cofni¢cie ostatnio dokonanej zmiany;
Trzeba zaznaczy¢, ze opcja ta jest mozliwa w przypadku wszystkich zmian.

Projekt — przycisk ten umozliwia wiaczenie, badz wylaczenie wyswietlania Okna
projektu (to samo co menu Widok).

Info — jak wyzej, tyle ze tyczy si¢ Okna zdarzen.

Generuj G-kod — przycisk umozliwia wygenerowanie G-kodu.

3.3. Pasek zdarzen

W oknie tym dostepne sg zaktadki, ktore dostarczajg informacji o pracy programu,
oraz o aktualnie wykonywanym projekcie.

ﬁ 17:00:30 ——— —- Project Saved
17:82:21 ——- —- Project Saved
17:04:13 ——— —- X move dist and ¥ move dist = @8, chain was not moved.
17:18:15 ——- —- Project Saved
17:21:14 —— —- Project Saved
17:24:89 —— —- Chain was not rotated becasue angle = 8 ...
17:24:28 ——- —- Project Saved
17:24Ls

A | » | H['\, Project ,l: Extents }, Layers :I, Chains }, = nlities f

Ready
Rys.10. Widok paska zdarzen, wraz z dost¢pnymi zakladkami — tutaj widok zakladki
Project

W zakladce Project wyswietlana jest historia wykonywanych czynnosci od
momentu utworzenia projektu. Po prawej stronie okna znajduje si¢ suwak, przy
pomocy ktérego mozemy przesledzi¢ histori¢ prac, jezeli zajdzie taka potrzeba.

Po przetaczeniu si¢ na zakladke Extents mozemy zobaczy¢ nazwe¢ wczytanego
projektu, jego minimalne 1 maksymalne wartosci w poszczegdlnych osiach,
catkowitg liczbe tancuchéw (Chains), oraz ogniw (Entities). Na dole pokazane sg
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rowniez aktualne wspotrzedne polozenia wskaznika myszy w projekcie. U gory
mozemy podac tolerancje potaczen (Cennection Tol.), ktora to informuje program LC
jaka jest minimalna odlegto$¢ pomiedzy dwoma ogniwami, ponizej ktérej program
traktuje je jako polaczone.

I Mo File Loaded I Connection Tol,: 1,000000 units

| MinX: 0,0000 units | MaxX: 10,0000 units | # of Chains: 0

| MinX: 0,0000 units | MaxY: 10,0000 units | total Entities: O

| MinZ: 0,0000 units | MaxZ: 0,0000 units | ¥:19 282,925¢ | ¥:-401,7276

Rys.11. Widok zakladki Extents paska zdarzen

W zakladce Layers mozemy okresli¢ parametry obrobki danej warstwy, m.
innymi: rodzaj narzedzia, predko$¢ pracy, glebokos$¢ cigcia, czy tzw. wysoko$¢

przelotowa.
x|
o ~warstwa————— —Marzedzie —Ciede
Mazwa warstwy Nazwa Wysokosc przelotowa Typ wiercenia:
o File Mo Toal lﬁ
I I °dk°° _ N || [rapid Height: 0,0000 units NoCyde |&
[ warstwa aktywna Narzedzie Predk. wrzedona Predk. o?uszt?anla Wysokos¢ startowa
Ustaw, wprowadzer warstwy I ORPM I 0,00 units/min I CutStart: 0.0000 units
T Gleb.na przejéde Posuw "
Kolejnosé decia - Gfebokost deda
[Cut order 0 ['0,0000 units [ 0,00 units/min :
T IR RS I CutDepth:0,0000 units |
| Foam Dwell: 0,0 Seconds ITDoI Number: 0 Ustaw warstwy Ustaw warstwe Ustaw warstwy
H| 4 | 4 | M|, Project § Extents ) Layers | Chains I 1 I

Rys.12. Widok zakladki Layers paska zdarzen

ors ol : . .
— T Ao Nazwa projekt Zanim omowimy doktadnie zaktadke

= o Nazwa warstwy Layers pare stow wstepu o warstwach.

E o Jak juz wezesniej zostalo wspomniane,
=0 Chain3 Nanwy tacuchiu program LC pracuje  na  tzw.
g Cha:n#S wehodzacye w skiad Warstwach. Po leWCJ stronie okna
& Chain#2 warstwy 0 programu znajduje si¢ Okno projektu,

E:"ﬂ;’:‘; w ktérym to znajduje si¢ drzewko z
Entity#2 warstwami (widoczne po zaznaczeniu
Exmj R zaktadki Project — rysunek ponizej).

Entity#5 wehodzacych w skiad Kazda warstwa zawiera tzw. Lancuchy

Entity#6 fafcuchat2 (warstw¢ mozemy rozwing¢ na
Entity#7

Entityt8 drzewku przy pomocy plusa), a
Entity#9 fancuchy zawieraja, tzw. ogniwa

Entity#10 . et . .y
Entity#11 ( tancuch rowniez, mozemy rozwingé

(@ e ) B oo | Bomes | Blrmm | Do POMOWY plusa).  Zaznaczenie
WD | B m | [ et Aesit wybranego elementu (tancuch/ogniwo)

1 8 3 3 333 £ 1

www.akcesoria.cnc.info.pl




Instrukcja obshlugi programu LazyCam v.3.00.2

na drzewku, spowoduje pods$wietlenie tego elementu na oknie ze $ciezka narzedzia 1
odwrotnie, zaznaczenie elementu na oknie S$ciezki narzedzia, spowoduje
podswietlenie wybranego tancucha/ogniwa na drzewku. Program wykonuje
wszystkie elementy tego drzewka od gory do dotu. Jak juz wspomniano kolejnos¢
wykonywania moze by¢ zmieniana  automatycznie przez program (funkcja
Autoustawienia — program sam dobierze najbardziej optymalng kolejno$¢ wykonania,
tak aby uzyska¢ jak najmniej przejazdow); jednak funkcja ta nie zawsze dziata
optymalnie, woéwczas mamy mozliwos$¢ rgcznej zmiany kolejnosci wykonania. Jezeli
chwycimy dany element (warstwe¢/tancuch) przy pomocy lewego klawisza myszy,
wowczas mozemy zmienia¢ ich polozenie na drzewku. Natomiast, gdy klikniemy
prawym klawiszem myszy na wybranej warstwie, lub tancuchu - wéwczas otworzy
si¢ podregczne menu przy pomocy, ktorego mozemy usungé wybrang warstwe,
zoptymalizowaé jej wykonanie, przenies¢ tancuch do nowej (tutaj musimy podaé
nazw¢ nowo tworzonej warstwy), lub do innej, istniejgcej juz warstwy (w tym
przypadku wybieramy nazwe z grupy istniejacych warstw).

W polu Warstwa zaktadki Layers mozemy okresli¢ nazwe zaznaczonej warstwy, to
czy dana warstwa ma by¢ aktywna, czy nie (czytaj wykonana, czy nie). Wytaczenie
danej warstwy spowoduje, ze obiekty do niej przypisane nie beda wyswietlane na
oknie $ciezki narzedzia, oraz wprowadzane zmiany na warstwach nie beda si¢ jej
tyczyly. Mamy tutaj rowniez podglad na kolejnos¢ wykonania danej warstwy
(numeracja od 0).

Przycisk Ustawienia wprowadzen warstwy uruchamia ponizsze okno dialogowe.
Przycisk ten znajduje si¢ rowniez w zaktadce Chains.

rmsponse

| LeadIn Size: 1,00 Units
| Straight |
¥ Leadin ON
" Qutside/Right * Auto " InsidefLeft
[ Climb il

Rys.13. Widok okna konfiguracji wprowadzen

Okno to, umozliwia nam okreslenie parametréw zwigzanych z tzw.

wprowadzeniami — ruchy przygotowawcze, oraz jaki rodzaj obrobki bedzie
stosowany. Wprowadzenia stosowane sg przy tworzeniu offsetow.
LeadIln Size — okresla wielko§¢ wprowadzenia. Powinna ona wynosi¢

przynajmniej Srednice narzedzia.
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Program LC umozliwia wybor kilku rodzajow wprowadzen: Straight (linia prosta),
lines 45 deg, oraz Circular (tuk).

Zaznaczenie funkcji Leadin ON - zalgcza funkcje wprowadzen dla danej
warstwy.

Outside/Right — okresla sposob w jaki wprowadzenie jest dodane.

Auto — program LC automatycznie decyduje o ustawieniach wprowadzen.

Inside/Left - okresla sposob w jaki wprowadzenie jest dodane.

Climb Mill — okreslamy rodzaj zastosowanej obrobki dla danej warstwy (dla
Climb narzedzie pracuje przeciwnie do kierunku posuwu, natomiast w
konwencjonalnej obrobce wrzeciono obraca si¢ zgodnie z kierunkiem posuw).

OK - zatwierdza wprowadzone zmiany.

Powyzsze ustawienia dostepne sg rowniez w menu Ustawienia/Opcje
tadowania... .

I Automatycznie dodaj ruchy przygotowawcze(wprowadzenia)
| Lead-in Size: 1,0000 units. Tool Diameter or lead length

Or... ¥ Use 10% of Chain size..

Po zaznaczeniu powyzszej funkcji, dla wybranego tancucha automatycznie
zostanie dodane wprowadzenie, ktore zostanie dobrane na podstawie wprowadzonej
wielkosci, lub na podstawie wielkos$ci tancucha (domyslnie 10%).

Dla przyktadu, gdy wybierzemy wprowadzenie typu Stright (linia prosta),
otrzymamy:

Rys.14. Widok fragmentu $ciezki narzedzia z wlaczonym wprowadzeniem typu Stright

Operator moze wplywa¢ na rodzaj uzytych wprowadzen, oraz ich polozenie.
Lapiac lewym klawiszem myszy za wprowadzenie mozemy je przesuwac¢ wzdhuz
konturu wybranego tancucha 1 zmienia¢ jego potozenie.

Wybierajac funkcje Wyl Wprowadzenia mozemy w kazdej chwili usungc¢
ustawione przez nas wprowadzenia.

Warto zauwazy¢, ze gdyby nie bylo aktywnych wprowadzen, to w ten sam sposob
mozemy zmienia¢ potozenie punktu wejscia/wyjscia narzedzia na materiale (na
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oknie S$ciezki narzedzia, punkty te laczone sg liniami symbolizujacymi ruch
przelotowy). Wystarczy go chwyci¢ przy pomocy lewego przycisku myszy i
przesung¢ w wybrane miejsce. Zaleca si¢ jednak, aby byt to mniej wiecej $rodek
wybranego tancucha (na pewno nie moze to by¢ rog tancucha). Nalezy pamigtac, ze
nie mozna cofngé zmiany potozenia tego punktu. Po dokonaniu zmian z ktorych
jestesmy zadowoleni powinni§my dokona¢ Optymalizacji projektu.

W polu Narzedzie zakladki Layers mamy podglad na parametry narzedzia
przypisanego do danej warstwy. Gdy klikniemy na przycisk Narzedzie, wowczas
otworzy si¢ nowe okno, przy pomocy ktorego bedziemy mogli edytowac parametry
narze¢dzia (Rys.15).

Gdy klikniemy przycisk Utwdrz wowcezas, otworzy si¢ nam nowe okno, gdzie
mozemy okresli¢ nazwe dla nowego narzedzia. Gdy chcemy utworzy¢ nowe
narzedzie, a mamy juz zdefiniowane narzedzia, wowczas zaznaczamy jedng z
pozycji na liScie narzedzi po lewej stronie, przed tworzeniem nowego narzedzia.
Spowoduje to skopiowanie parametrow wybranego narzedzia do nowo utworzonego
— moze by¢ to przydatne, gdy np. chcemy tylko zmieni¢ nazwe¢ narzedzia. Przy
pomocy przycisku Usun narzedzie mozemy usungé wybrang pozycje. Dla nowo
utworzonego narzedzia mozemy okresli¢ nastepujace parametry:

F al
Wybar narzedzi u
Mo Tools in ToolCrib Utwérz Usuri narzedzie |

| Tool Dia:0,0000 urits

I Post as Tool #0

| FeedRate:0,00 units

I Flunge Speed:0,0000 units

I Max Cut pjpass:0,0000 units

| spindle :0 RPM

Zapisz parametry |
-

Rys.15. Widok okna wyboru narzedzi

Tool dia — $rednica narzedzia;

Post as Tool# - mozemy okresli¢ numer narzedzia, ktéry to bedzie wyswietlany w
G-kodzie;

FeedRate — mozemy okresli¢ posuw z jakim ma by¢ obrabiana dana warstwa.
Jednostka sg jednostki/min.;

Plunge Speed — jest to predkos¢ z jakg narzedzie bedzie zaglebialo si¢ w material;
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Max Cut p/pass — mozemy okresli¢ jaka grubo$¢ materialu ma by¢ zebrana przy
jednym przej$ciu narzgdzia. Parametr ten potrzebny jest przy pracy z wieloma
przejsciami;

Spindle — mozemy okresli¢ predkos$¢ pracy wrzeciona. Powinnismy okresli¢ ten
parametr, jezeli program steruje pracg wrzeciona.

Przed opuszczeniem tego okna wszystkie zmiany nalezy zatwierdzi¢
przyciskiem Zapisz parametry — w przeciwnym wypadku wszystkie zmiany
zostang utracone.

Klikniecie przycisku Ustaw warstwy spowoduje przypisanie wybranego narzgdzia
dla wszystkich warstw w projekcie (tych aktywnych). Nie nalezy klika¢ tego
przycisku, jezeli chcemy przypisa¢ narzedzie tylko do aktualnie wybranej warstwy.

W polu Cigcie zaktadki Layers mozemy okresli¢ w jaki sposob, ma si¢ poruszac
narzedzie podczas pracy.

—Ciede
Wysokost przelotowa Twp wiercenia:
[ Rapid Height: 1,0000 units |N':"3‘J“jE -]
Wysokost startowa
| cut Start: 0,0000 units
Giebokost decia
| CutDepth:0,0000 units .

Ustaw warstwe | Ustaw warsbwy |

Rys.16. Widok pola Cig¢cie zakladki Layers

Wysokos¢ przelotowa — jest to wysokos$¢ na jakiej ma si¢ porusza¢ narzgdzie nad
materiatem, podczas przejazdéw pomiedzy cigciami.

Wysokosé¢ startowa — jest to wysoko$¢ nad materialem od ktorej chcemy zaczac
obrabia¢ material (zazwyczaj przyjmuje wartos¢ 0).

Glebokosé ciecia — okres$la jak gleboko ma by¢ obrobiony detal (powinna to by¢
warto$¢ ujemna). Parametr ten jest powigzany z parametrem Max Cut p/pass (Rys.15)
— na podstawie tych dwdch parametréw okreslamy na ile przej$¢ bedzie wykonywana
dany przejazd. Dla przykladu, jezeli zdefiniowaliSmy, ze glteboko$¢ cigcia danej
warstwy ma 10mm, a parametr Cut p/pass ustawiony zostal na 2mm, to program
powtoérzy przejazd 5 krotnie, za kazdym razem zbierajac po 2 mm, aby uzyskac
zadang gltebokos$¢ 10mm.

Kliknigcie przycisku Ustaw warstwe spowoduje przypisanie wprowadzonych
glebokosci jedynie do aktualnie wybranej warstwy. Przycisk Ustaw warstwy
spowoduje ustawienie wszystkich aktywnych warstw. Sugeruje sie, aby dla kazdej z
warstwy z osobna ustawi¢ parametry obrobki.
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Warto zauwazy¢, ze gdy importujemy np. plik DXF do programu LC, wowczas
program przyjmuje domyslne narzgdzie (wraz z jego parametrami), oraz domys$lne
glebokosci dla osi Z dla kazdej z warstwy/tancucha tak, aby moc pokaza¢ ruchy
przelotowe. Program ustawia predko$¢ wchodzenia w materiat (Plunge speed) na
poziomie 60 jedmostek/min, warto§¢ materialu zbieranego na jedno przejscie (Cut
p/pass) jest nieskonczona, a wysokos$¢ przelotowa ma warto$¢ 1 jednostki (mm, lub
cale — zaleznie od konfiguracji programu Mach3). Jezeli nie dokonamy
parametryzacji wedtug naszych potrzeb, wowczas zostanie wygenerowany G-kod
wlasnie z takimi parametrami.

W polu Cigcie mozemy rowniez okreslic czy ma by¢ wykonane wiercenie (cykl
wiercenia G81), czy nie (Nocycle). Cykle G83, oraz (G73 nie dziatajg (nie zostang
uwzglednione w generowanym G-kodzie). Jezeli zajdzie potrzeba zmiany trybu
wiercenia, wowczas musimy to zrobi¢ recznie w G-kodzie.

Kolejng zaktadka Paska zdarzen jest Chains, gdzie mamy podglad na parametry
aktualnie zaznaczonego tancucha, ktory to sktada si¢ z grupy ogniw. Wyswietlane
informacje ulegng zmianie, gdy zaznaczymy inny obiekt, czy to na drzewku projektu,
czy oknie $ciezki narzedzia.

— Wymiary tancuchdw

Zawarty w fancuchu I 58
Min X [ 14.4008 Max X | 48.3277 )
n = I Oagniv w fancuchu I 23

Min Y I 179.1208 Max ¥ | 203.0842 .. .

n X I Kolejnose w warstwie I 3

Minz [0 MaxZ |1 karicuch zamknisty W
Min A I 0 Max A I 0 Typ I 1 Ustaw. wpmwadzenl

Tab

Rys.17. Widok zakladki Chains

Ostatnig zaktadka z Paska zdarzen jest zakladka FEntities (ogniwa), ktora to
umozliwia podglad na parametry aktualnie wybranego ogniwa. Wyswietlane
informacje ulegng zmianie, gdy zaznaczymy inny obiekt, czy to na drzewku projektu,
czy oknie Sciezki narzedzia. Ogniwa s3 to pojedyncze elementy z ktorych sktadajg si¢
tancuchy. Sg to obiekty typu : arc (tuki), line (odcinki), itp..
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StartX
Starty 73,3275

Starts
StartA

v Obecnie zaznaczon

3.4. Okno projektu

L

Rodzaj ognivwa I ARC

EndX ISG.SSBS CenterX ISG.BSSS
EndY I?S.BZ?S CenterY I?S.SZ?S
EndZ In CenterZ Iu
Enda In CenterA IU

[~ Tab

Rys.18. Widok zakladki Entities

Chugose

0.7398

T
T

Radius

Tak jak juz zostalo wspomniane w Oknie projektu dostepne sg zaktadki, ktore
oferuja dodatkowe funkcje wersji PRO programu LazyCam. Beda to zaktadki:

3.4.1.

Ops

Pockets (Kieszenie)

E]

' Spiralnie

| ccw

| In-Out

I Left

" ZigZag

- I Zigzag: 45 Deg

Narzedzie I I Mone Selected

LedLed Lo

Parametry
| Tool Dia: 0,0000

| Step: 50,0%

| OwerHang: 50,000 | Finish: 0, 1000

[ Uiyj zadiskéw [ Utwérz wyspy

Pro Demo.Mo GCode

Ta funkcja umozliwia tworzenie tzw.
kieszeni. Istnieje mozliwosE utworzenia
tzw, wysp- obickty znajdujgce sie
wewnatrz danego faricucha nie zostang
wydete,

Iztnieje mozliwosc uzyda zaciskdow.
Podczas wykonywania pracy, zostanie
ona wstzymana na czas usunieda
zaciskdw.,

. Project Offsets I_. Foam 20 I . Foam 3D
B Tum = [ Te | Assist
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dla ktorego chcemy wykona¢ kieszen. Nastgpnie okreslamy parametry funkcji (o tym
za chwile), na koniec klikamy przycisk Utworz kieszen.

Gdy to zrobimy, wowczas program automatycznie doda §ciezke narzedzia tak, aby
zapeti¢ zaznaczony obszar (narzgdzie poruszajac si¢ po niej spowoduje wybranie
kieszeni zgodnie z zadang glebokoscia) . W tej funkcji mozemy okresli¢
nastepujace parametry: w pierwszy kroku nalezy okreslic czy wybieranie ma
odbywac¢ si¢ spiralnie, czy zygzakiem (od tego zalezy rodzaj wygenerowanej
trajektori). Jezeli okre§limy, ze wybieranie ma odbywac si¢ spiralnie wowczas
musimy okresli¢ sposob pracy narzedzia (CCW — praca narzgdzia przeciwnie ruchu
wskazowek zegara; CW — zgodnie z ruchem wskazowek zegara);

In-Qut/Out-In — tutaj okreslamy kierunek pracy — z wewnatrz na zewnatrz, lub od
zewnatrz do $rodka.

Jezeli wybraliSmy druga opcje wowczas musimy okresli¢ kat pod jakim ma zostac¢
wygenerowana $ciezka narzedzia. 0 stopni okresla Inie poziome, 90 stopni okresla
Inie pionowe. Mozemy réwniez wygenerowac §ciezke w postaci kratownicy, po przez
kilkukrotne wykorzystanie funkcji Pocket.

Tak jak dla przyktadu, gdzie wykorzystano kieszen dla 0
1 90 stopni.

Kolejnym etapem jest wybor narzedzia (przycisk Narzedzie). Otworzy nam si¢ to
samo okno dialogowe, ktore zostalo omdéwione przy okazji omawiania zaktadki
Layers (Rys.15).

Dalej mamy podglad na parametry

Narﬁdziel INune Selected . ce g e e1eq. .
uzyte przy generacji $ciezki kieszeni.
st Tool Dia - srednica uzytego
|Tu:u:.| Dia: 0,0000 | Step: 50,0% narzedzia;
9
[ overtiang: 50,000 | Finish: 0, 1000 St.ep - 0kreslamy Jak. bardzo ko.lejne
przejazdy narzgdzia maja zachodzi¢ na
r Uzyj zaciskow [~ Utwdrz wWyspy poprzednie;
OverHang — ten parametr jest
nieaktywny;
Finish — ile materialu ma zosta¢ (naddatek, ktéry zostanie zebrany przy ruchu
wykonczajacym);

Uzyj zaciskow (Use Clamps) — program LC umozliwia definicj¢ tzw. klamer (s3
to obiekty, ktore symbolizujg w programie sposdb zamocowania detalu na maszynie;
gdy je zastosujemy, program wygeneruje Sciezk¢ narzedzia w ten sposob, ze pozwoli
nam na zmian¢ potozenia mocowania i dokonczenie prac w miejscach, w ktérych to
mocowanie przed chwilg si¢ znajdowalto). Dokladne uzycie funkcji zostanie
omowione w kolejnym rozdziale;
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Utworz wyspy (Create Islands) — jezeli wewnatrz zaznaczonego obiektu dla
ktorego generujemy kieszen znajduje si¢ inny obiekt, wowczas gdy zaznaczymy tg
funkcje, Sciezka zostanie tak wygenerowana, aby oming¢ wewnetrzny obiekt, ktory
utworzy tzw. wyspe.

Na podstawie zdefiniowanej $rednicy narzedzia, oraz pozostalych parametrow
program LC wygeneruje $ciezke narzedzia po kliknigciu przycisku Utwérz Kieszen.
Sciezka zostanie wyswietlona w gléwnym oknie programu, oraz w oknie projektu na
drzewie, gdzie zostang utworzone nowe warstwy (Pocket, oraz Offset). Na rysunku
powyzej widzimy przycisk Pro Demo... zamiast Utwoérz kieszen — widok taki
zobaczymy, gdy nie mamy wykupionej licencji. Wowczas nie mozemy uzyC tej
funkcji.

Nalezy zaznaczy¢, ze funkcja ta nie dziata do konca poprawnie. Gdy wybierzemy
opcje wykonania kieszeni Spiralnie, to wybor CW/CCW, oraz Left/Right nie wptywa
na zmian¢ kierunku wykonywania $ciezki. Funkcja In-out/out-in dziata poprawnie. Z
powodu bledu S$ciezka caly czas bedzie generowana, tak jakby ustawiony byt
kierunek CW.

M
| In-Out |
H

Rys.19. Interpretacja kierunku pracy narzedzia

A poniewaz kierunek pracy ma wplyw na rodzaj obrdbki, to caty czas bedziemy
mieli do czynienia z konwencjonalnym frezowaniem (narzedzie porusza si¢ zgodnie z
kierunkiem posuwu).

Innym bledem jaki moze pojawié si¢ przy uzyciu funkcji generacji kieszeni jest
brak generacji ruchow przelotowych. Ilustruje to ponizszy zrzut ekranu programu LC.
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(ope ___________J=l]

=L LEaD
e
= recTANGLE
| & thaingo
= Pocket2
. = chaings
= offsetz
- chaingz
=k ciRoLE
. = [ chain#L
Q-EE:I:EI:
¢+ thain#4
=[] offset
- Chaings

Froject . Pockats
Teut | Az iz

Rys.20. Ilustracja bledu funkcji generacji Sciezki narzedzia

Strzatka zostal wskazany blad. Wysokos$¢ przelotowa jest ustawiona na 0, co
spowoduje, ze podczas tego ruchu narzedzie przejedzie po materiale. Aby to
poprawi¢ musimy recznie przejs¢ do wybrane] warstwy, a nast¢pnie zdefiniowac
odpowiednig wysokos$¢ przelotowa. Innym sposobem na rozwigzanie tego problemu
bedzie uzycie funkcji Przegeneruj warstwy. Nalezy pami¢ta¢ jednak, ze w tym
przypadku program rowniez automatycznie zmieni wszystkie nazwy nadane
warstwom.

Przyktad uzycia funkcji wybierania kieszeni z uwzglednieniem wysp:

l= k]

" spiral
T -

In-Out -
Left hd

& ZigZag

- Tigiag: 45 Deg
Tool I dd

| Tool Dia: 1,0000 | Shep: 50.0%

| OverHang: 50,000 | Finish: 0.1000

Create Packetis)
. Projec . EE Foam 2D
=] Fulamt3D um Ml Tet [ [0 Assint
Rys.21. Uzycie funkcji Pockets — zaznaczenie wybranego lancucha, oraz okreslenie

parametrow funkeji

Po zaznaczeniu zewngtrznego element w projekcie, oraz uaktywnieniu funkcji
wysp (Create Islands), gdy klikniemy Create pockets (Utwoérz kieszen) powinniSmy
uzyskac efekt jak ponize;j:
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Rys.22. Rezultat uzycia funkcji Pockets z zaznaczong opcja Utworz wyspy

3.4.2. Zaciski

Przy okazji omdwienia funkcji wybierania kieszeni (Pockets) zostato wspomniane,
ze program LC umozliwia uzywanie tzw. klamer — sg to obiekty, ktére symbolizuja
w programie sposoOb zamocowania detalu na maszynie. Podczas generacji $ciezki
narz¢dzia, program uwzglednia obecnos¢ mocowac obrabianego detalu. G-kod
zostaje tak wygenerowany, aby umozliwi¢ obrobke rowniez pod mocowaniami.
Obrobka jest roztozona na dwa etapy. W pierwszej kolejnosci obrabiany jest materiat
nie osloniety mocowaniami. Gdy ten fragment kodu jest wykonany, nastepuje
wstrzymanie pracy. Operator ma czas na zmian¢ polozenia mocowan, po czym praca
moze by¢ wznowiona, gdzie nastepuje dokonczenie obrobki detalu pod usunigtymi
przed chwilag mocowaniami.

Aby utworzy¢ symbol mocowania, musimy go najpierw stworzy¢ w programie
typu CAD. Dla przykladu niech bedzie to kwadrat. Nastepnie wczytujemy nasz
projekt do programu LC. Teraz zaznaczamy nasz wybrany tancuch , klikamy prawym
klikamy prawym przyciskiem myszy 1 wybieramy polecenie Zapisz fancuch jako
szablon. W oknie, ktére nam teraz si¢ pokarze podajemy nazwe¢ dla szablonu, np.
zacisk 25x25. Wybdr zatwierdzamy przyciskiem OK. Kolor wybranego tancucha
zmienit si¢ na z6ito. Od tej pory jest to symbol mocowania. W ten sposéb mozemy
utworzy¢ biblioteke mocowa¢ o roznych ksztattach 1 wielkosciach, z ktorej to
bedziemy mogli skorzysta¢ w dowolnym momencie. Aby to uczyni¢ wystarczy
klikng¢ prawym klawiszem myszy 1 wybra¢ polecenie Zafaduj zapisany szablon.
Otworzy nam si¢ okno z zapisanymi uprzednio szablonami. Musimy wybraé
interesujacy nas zacisk, a wybor zatwierdzamy klikajagc OK. Wybrany element
powinien pojawi¢ si¢ w programie.
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Nalezy zaznaczy¢, ze przy tworzeniu szablonu z wybranego elementu operacji nie
da si¢ cofng¢, a wybrany element nie bedzie juz widoczny jako $ciezka narzedzia.

Po wczytaniu naszego szablonu do projektu, mozemy go umiesci¢ w wybranym
miejscu. Mozemy go réwniez obraca¢ o dowolny kat.

Gdy klikniemy prawym klawiszem myszy 1 wybierzemy Usun szablony,
spowoduje to usunigcie wszystkich mocowan z projektu (oczywiscie pozostaja one w
utworzonej uprzednio bibliotece). Mozemy tez usuwaé pojedyncze klamry przy
pomocy funkcji Usun.

Usun zaznaczone obietkty

Polacz dwa zaznaczone egniwa

Zapisz tancuch jako szablon
Zataduj zapisany szablon
Usun szablony

Rys.23. Opcja zapisu/odczytu szablonow

Ponizej pokazano przyklad efektu uzycia funkcji wybierania kieszeni z
uwzglednieniem mocowania. Po lewej stronie z zaznaczong funkcja UZyj zaciskow, a
po prawej bez wlaczonej tej funkcji. Jak widzimy, gdy funkcja uzycia zaciskow jest
zalaczona program dzieli obrobke na dwa etapy
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Rys.24. Efekt uzycia funkcji wybierania kieszeni z uzyciem zaciskow

3.4.3.  Offsets (Korekcja Srednicy narzedzia)

Kolejng zakladka w Oknie
projektu jest zaktadka Offsets.
Gdy ja wybierzemy woOwczas
ukarze si¢ okno jak ponizej.
Funkcja ta jest aktywna
jedynie w  wersji PRO

arzedzie ong
MNerzsdae [[N programu LC (wymagana
Tool Dia: 0,0000 . .
| licencja).
[outsice ] Funkcja ta stuzy do stworzenia
¥ Zgodnie z kierunkiem ruchu wskazdwek zegara OffSCtu dla Wybranych Oblekt()w
Bro Bem o Gcade w naszym projekcie. Dzigki
temu  mozemy  uwzglednié
Wybierz farcuch, a nastepnie nadisnij , . . .
praycsk ubworzena offsctu. To srednice narzedzia uzytego do
spowodL.lje ut\lmorzenle ostetu zgodnie 2 , . .
podans érechica narzedzs. obrobki detalu. Funkcja

przydatna, gdy podczas
projektowania zapomnieliSmy o
tym pomysle¢, lub w czasie prac
zmienity si¢ zatozenia.

W celu uzycia funkcji nalezy
zaznaczy¢ wybrany lancuch.
Nastepnie ~ przechodzac  do

[El Froect | [H] Focksts lFoamZD | [ Foam 3D zaktadki OffSGtS, przy pomocy

BT = przycisku Narzedzie wybieramy
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narzg¢dzie, (okno okreslenia parametréw narzedzia zostalo omowione przy okazji
omawiania zaktadki Pockets, lub zakladek Layers — Rys.15.). Teraz musimy okresli¢
czy korekcja ma by¢ wykonana wewnatrz, czy na zewnatrz obiektu (Inside/Outside).
Na koniec musimy okresli¢ kierunek obrobki (zgodnie, czy przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara - CW/CCW; wybor kierunku pracy wptywa na rodzaj obrobki:
Climb lub konwencjonalnej). Gdy klikniemy na przycisk Create Offset program LC
wygeneruje nowg $ciezke, odsunieta od pierwotnie wybranego obiektu o potowe
zdefiniowanej $rednicy narz¢dzia. ROwnorzednie na drzewku w zakladce Project
Okna projektu zostanie utworzona nowa warstwa ( Offset#). Na zrzucie ekranu
powyze] widzimy przycisk Pro Demo... zamiast Create Offset — widok taki
zobaczymy, gdy nie mamy wykupionej licencji. Wowczas nie mozemy uzyc¢ tej
funkcji.

Przyktad uzycia funkcji offsetu:

Zaznaczamy element, dla ktorego chcemy dodaé offset 1 klikamy Create offset
(utworz offset). Powinnis§my otrzymac¢ nowy element na projekcie.

1=l 5|

dd
Tool Dia: 10,0000
Outside -

¥ Clockwise toolpath

i |

Select a chain and press the offset
button, this will offset (ketf) the
boundry ta a distance set in the
offset diameter,

Rys.25. Uzycie funkcji Offset — po prawej widok zaznaczonego lancucha, oraz utworzonego
offsetu

Powyzej po prawej stronie widzimy efekt uzycia omawianej funkcji. Element
oryginalny zaznaczony jest na czerwono, a otacza go nowa Sciezka narzedzia,
uwzgledniajaca $rednicg narzedzia. Jest ona na zewnatrz poniewaz wybraliSmy, aby
offset byl zewnetrzny (outside). Podobnie jak bylo w przypadku funkcji Pockets,
tutaj rowniez w zaktadce Project Okna projektu, na drzewku projektu pojawi sie¢
nowa warstwa o nazwie Offset#.

Jezeli ustawimy offset dla danego elementu do oryginat najprawdopodobniej
bedziemy chcieli usung€. Jezeli tego nie zrobimy to rOwniez on zostanie wykonany.
Sytuacja jest podobna w przypadku tworzenia kieszeni. Oryginalny ksztatlt mozemy
usung¢, bo zewnetrzne kontury kieszeni wyznaczg nam oryginalny ksztatt.
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Jezeli mamy okrag dla ktorego chcemy zastosowa¢ funkcje Offsetu, oraz
wybierania kieszeni, wowczas najpierw tworzymy offset elementu, po czym
usuwamy oryginat. A na sam koniec tworzymy kieszen.

Powyzej zostalo wspomniane, iz przy wykorzystaniu funkcji offsetu musimy
okresli¢ miedzy innymi kierunek pracy — zgodny lub przeciwny do kierunku pracy
wskazowek zegara. Jezeli zaznaczymy tancuch i zrobimy zblizenie miejsca, gdzie
wykonywany jest ruch podnoszenia/opuszczania narzedzia to zobaczymy strzatke
ktora pokazuje kierunek ciecia. Kierunek mozemy roéwniez poznaé obserwujac
kolejnos¢ ogniw w drzewku projektu. Kierunek pracy mozemy zmieni¢ okreslajac
rodzaj pracy ( Climb lub konwencjonalny), przy pomocy przycisku Ustawienia
wprowadzen.

Rys.26. Znacznik okreslajacy Kierunek pracy

3.4.4. Text (Wprowadzanie takstu)

Ostatnig zaktadka z Okna projektu, ktdra zostanie omdéwiona jest to zaktadka Text.
Umozliwia ona wprowadzanie z poziomu programu LC tekstu do wycinania. Funkcja
ta dostepna jest rowniez bez wykupionej licencji programu LC.

Po wybraniu zaktadki Text ujrzymy okno jak ponize;.

Ops Ol

iybierz rodzaj czcionki
@Batang
% @BatangChe
% @DFKai-SB
& @Dotum
% @00 tumChe

T EFangSong o

Whpisz generowany tekst
| AKCESORIA CNC

Umiesc tekst

Rys.26. Widok zakladki wprowadzania tekstu
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Funkcja ta, umozliwia nam wybor rodzaju czcionki, jaka zostanie wprowadzony
tekst. Nastepnie musimy wprowadzi¢ tekst w polu tekstowym. Po kliknigciu
przycisku Umies¢ tekst, przy pomocy myszki okre§lamy miejsce umieszczenia tekstu,
oraz jego wielko$¢ (zakre$lajac prostokat o odpowiedniej wielkosci lewym
klawiszem myszy). Na koniec musimy okresli¢ w jaki sposdb chcemy wprowadzony
tekst wykona¢. Przy uzyciu funkcji przesun/obro¢ dokonujemy odpowiedniego
rozmieszczenia poszczegdlnych znakow tekstu. Mozemy réwniez uzy¢ funkcji
Pocket/offset. Nie mozemy réwniez zapomnie¢ o zdefiniowaniu parametréw
narzedzia w zaktadce Layers. Zaleznie od wybranego rodzaju czcionki uzyskamy
rozny efekt koncowy.

4. Konczenie pracy

Gdy okreslimy wszystkie niezbedne parametry obrdbki, nie pozostaje nam nic
innego jak generacja G-kodu i jego wykonanie.

Teraz przy pomocy przycisku Post Code (Generuj G-kod) mozemy wygenerowac
kod. Zgodnie z ustawieniami zostanie wyswietlony komunikat o wygenerowaniu G-
kodu - o nazwie, jak zostala dla niego nadana. Jezeli program Mach3 jest
uruchomiony, nasz G-kod powinien automatycznie zosta¢ do niego wczytany. Teraz
mozemy uruchomi¢ symulacje wykonania naszego projektu w programie Mach3. A
jezeli jesteSmy pewni ze wszystko jest ok, uruchamiamy wykonanie detalu.

Podczas pracy nalezy pamigtac ze, u gory ekranu znajduje si¢ przycisk Cofnij, przy
pomocy ktorego w kazdej chwili mozemy cofng¢ wprowadzone zamiany. W kazde;j
chwili mozemy rowniez zapisa¢ nasz projekt przy pomocy przycisku Zapisz .LCAM,
aby moc do niego wroci¢ w pdzniejszym terminie i go dokonczy¢. Wskazane jest
korzystanie z zapisu przed dokonaniem zmian, przy ktérych do konca nie jesteSmy
pewni wplywu na projekt. Pozwoli nam to w tatwy sposéb przywrdci€ projekt w razie
niepowodzenia.

Zyczymy owocnej pracy z programem LazyCam ©
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Mach3 + nakiadka PL

— )\ Program Mach 3 jest najpopularniejszym programem sterujacym
! maszynami CNC w, zaréwno dla rozwigzan komercyjnych jak i
hobbystycznych. Steruje on praca silnikéw krokowych, lub
serwonapedow wysytajac sygnaty kroku i kierunku (Step/Dir).
Program ten swietnie wspotpracuje ze wszystkimi sterownikami
dostepnymi w naszej ofercie.

Mach3 - kreatory

Kreatory sg to mini programy, ktére poszerzaja mozliwosci
programu Mach3. W szybki i fatwy sposdb pozwalajg one
przygotowac G-kod dla czesto powtarzanych zadan w
programie Mach3. Uzytkownik moze taki kreator stworzy¢
wedtug witasnych potrzeb. Razem z programem Mach 3
dostarczany jest zbior kreatoréw przygotowany przez
uzytkownikow programu Mach3.

Mach3 - kreatory

Program eduCAD CNC jest wektorowym programem graficznym,
przy pomocy ktérego wykonuje sie roznego rodzaju rysunki
techniczne w formacie wektorowym. Jego gtéwnym
przeznaczeniem jest wykonywanie lub importowanie rysunkéw CAD
i ich przeksztatcanie w postac¢ g-kodu, standardu ISO, rozumianego
przez obrabiarki CNC (sterowane komputerowo).

STEP 2 CNC

Program jest wyjatkowo prosty w uzytkowaniu. Po
uruchomieniu wystarczy ustali¢ wartosci poczatkowe
(piny, port, posuwy), wedtug ustawien wtasnego portu,
sterownika i maszyny, nastepnie zapisac te ustawienia
, wezytac kod CNC (lub napisa¢ go samemu w
edytorze kodu) albo HPGL (PLT) i uruchomic jego
wykonanie.
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