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1. Informacje ogdlne

Produkt CSMIO/IP-M zostat stworzony z myslg o odbiorcach, ktérzy szukajg kompromisu pomiedzy
zaawansowanym kontrolerem CSMIQ/IP-S, a prostymi urzagdzeniami pracujgcymi w oparciu o port LPT.
Wielkim atutem tego kontrolera jest jego niewygdrowana cena.

Gtéwnym zatozeniem projektowym byta stabilno$¢ dziatania — stgd potgczenie z komputerem PC
poprzez sie¢ ETHERNET, ktorej warstwa fizyczna jest galwanicznie izolowana, a stosowane protokoty
zapewniajg poprawng i szybka transmisje nawet w trudnym srodowisku przemystowym. Praktycznie
zadne inne interfejsy komunikacyjne nie zapewniajg ciggtosci transmisji i niezawodnosci na tak
wysokim poziomie jak ETHERNET. Z resztg z tego wtasnie powodu jest to obecnie swiatowy standard
szybkiej komunikacji cyfrowe;j.

Kolejnym waznym zatozeniem byta prostota montazu. CSMIO/IP-M nie wymaga zadnej zewnetrznej
elektroniki do poprawnego dziatania. Sygnaty wejscia/wyjscia sg wewnetrznie izolowane optycznie,
filtrowane, zabezpieczone przed zwarciem, przegrzaniem itp. Oczywiscie wszystkie sygnaty
dostosowane sg tez do standardu przemystowego 24V. Cato$¢ zamknieta jest w kompaktowej
obudowie, montowanej na szynie DIN, co jeszcze bardziej upraszcza i skraca czas montazu
mechanicznego i elektrycznego w szafie sterowniczej.

Produkt CSMIO/IP-M spédtpracuje obecnie z trzema programami sterujgcymi, sg nimi simCNC (CS-Lab
s.c.), Mach3 oraz Mach4 (firmy ArtSoft Newfangled Solutions). Najbardziej znanym oprogramowaniem
jest Mach3 (opisywany w niniejszej instrukcji). Swojg popularnos¢ zyskat dzieki pojawieniu sie na
rynku, jako pierwsze oprogramowanie w niskiej cenie i o duzych mozliwosciach dopasowania do
specyficznych wymagan klientéw. Nastepcg Mach3 jest oprogramowanie Mach4, ktére gwarantuje
uzytkownikom jeszcze wiekszg elastycznos¢ w tym zakresie, lepszg stabilnos¢ pracy i funkcje, ktérych
dotychczas brakowato programowi Mach3. Bezposrednig alternatywa dla oprogramowania Mach3 i
Mach4 jest oprogramowanie simCNC. Oprogramowanie simCNC stworzono na bazie wieloletnich
doswiadczen w pracy z maszynami CNC i posiada szereg zalet, ktérych brakowato uzytkownikom
innych oprogramowan sterujgcych. Mowa tu miedzy innymi o profilu krzywej S, ktéry pozwala
utrzymac bardzo wysokie przyspieszenia osi bez styszalnych stukéw w uktadzie przeniesienia napedu. Z
kolei zawansowane algorytmy optymalizacji i precyzji pozwalajg uzyskaé niespotykang dotychczas
dynamike i precyzje obrobki. Gtéwng zasadg, w oparciu, o ktérg projektowane byto oprogramowanie
simCNC byta prostota uzytkowania, stabilnos¢ pracy i maksimum wydajnosci (szybkos¢, dynamika i
precyzja obrébki). Takie podejsScie zaowocowato szybkg rosnaca rzeszg zwolennikdw oprogramowania
CS-Lab. simCNC jest ciggle rozwijane, aby sta¢ sie mniej kosztowng odpowiedzg dla topowych
systemow sterowania oryginalnych i drogich maszyn CNC.

lako interfejs sterowania napedami wybdr padt na popularny standard ,krok/kierunek (step/dir)”.
Umozliwia to sterowanie zaréwno napedami silnikow krokowych, jak i wiekszosci nowoczesnych
serwonapedow. Maksymalna czestotliwos¢ sygnatu step wynosi 125 kHz, co jest wartoscig w
zupetnosci wystarczajgcg dla wielu zastosowan. Co istotne, za generowanie impulséw odpowiada sam
kontroler gwarantujgc, ze sygnat jest stabilny w dziedzinie czestotliwosci a jego wypetnienie wynosi
doktadnie 50%. Umozliwia to wiekszg kulture pracy maszyny niz w przypadku sterowania opartego o
port LPT.
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1.1 Oznaczenia uzywane w niniejszej instrukcji
o Oznacza potencjalne niebezpieczenstwo, ryzyko odniesienia obrazen ciata.
0 Oznacza uzyteczng informacje, wskazéwke.
Oznacza ostrzezenie, niezastosowanie sie moze prowadzi¢ do niewtasciwego funkcjonowania,

badz uszkodzenia urzadzenia.

1.2 Zawartosc opakowania

5. CSLABE ..

wwwwes-lab.en

Urzadzenie CSMIO/IP-M dostarczane jest w kartonowym pudetku, opcjonalnie wraz z przejsciowkami
DB->Terminal Block dla wygodniejszego podfaczania przewoddéw w szafie sterowniczej. Ponizej
szczegbtowa zawartos$¢ opakowania wraz z przejscidéwkami:

e Sterownik CNC CSMIO/IP-M

e Przejsciéwka 1xDB25 -> Terminal block

e Przejsciéwka 1xDB25 + 1xDB9 -> Terminal Block

e Przewdd potgczeniowy Ethernet

e Tas$ma potgczeniowa DB25 (2 szt.)

e Tasma potaczeniowa DB9 (1 szt.)

o Wtyczka zasilania ,,Phoenix” 3 pin (1 szt.)

e Ptyta CD z elektroniczng wersjg instrukcji obstugi oraz oprogramowaniem

W  przypadku stwierdzenia braku ktoregokolwiek z wyzej wymienionych elementdow, prosze
kontaktowac sie z dystrybutorem, u ktérego dokonali Panstwo zakupu urzadzenia.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 5



www.cs-lab.eu

1.3 Zgodnos$é z normami
Sterowniki CSMIO/IP-M zostaty zaprojektowane i wykonane zgodnie z normami krajowymi i
miedzynarodowymi dotyczacymi przemystowych systemdéw sterowania wykonanych na bazie
elementéw elektronicznych:
e Szczegdtowe wymagania dla sterownikdw programowalnych: charakterystyka pracy,
odpornosé na wstrzasy, bezpieczenstwo, itp. EN61131-2 (IEC1131-2), CSA 22.2, UL508
o Zgodnos¢ z Wytycznymi Europejskimi (niskie napiecie, poziom zaktdcen elektromagnetycznych
Electromagnetic Compability) zasady oznaczania znakiem bezpieczenstwa CE.
e Elektryczne i niepalne wtasciwosci materiatéw izolacyjnych: UL 746C, UL 94, itd.
e Produkt wykonany w technologii bezotowiowej, zgodny z normami RoHS.

23 @, €
Compliant Byt
1.4 Dane techniczne

PARAMETR WARTOSC

llos¢ wejs¢ cyfrowych | 12
llos$¢ wyjsc cyfrowych | 4
llos$¢ wyjs¢ przekaznikowych | 2
llo$¢ wejs¢ analogowych | 2
llos$¢ wyjs¢ analogowych | 2
Napiecie zasilania | 24VDC +/-10%
Pobierana moc | 5W
Maksymalne napiecie na liniach we/wy | 30VDC
Maksymalne obcigzenie linii wyjsciowej | 250mA
Zakres napiecia na wejsciach analogowych | 0-10VDC
Maksymalne obcigzenie wyjs¢ analogowych | 5mA
Typ sterowania napedow osi | Krok/kierunek (STEP/DIR) / RS422
Maksymalna czestotliwos¢ sygnatu STEP | 125kHz
Wspdtczynnik wypetnienia sygnatu STEP | 50%
Potaczenie z PC | Ethernet 10/100Mb
Zakres temperatury otoczenia | 0°C do +60°C
Wilgotnos$¢ wzgledna | 10% do 95% (bez zjawiska skraplania)

Czestotliwos¢ sygnatéw wyjsciowych STEP nie jest w zaden sposéb ograniczana przez ustawienia
,Kernel speed” w programie Mach3. Podczas uzywania sterownika CSMIO/IP-M ten parametr
konfiguracyjny Mach’a jest nieuzywany i moze by¢ ustawiony na dowolng wartosc.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 6
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2. Bezpieczenstwo

Urzadzenie CSMIO/IP-M zasilane jest napieciem bezpiecznym 24V. Linie sterujgce we/wy sg izolowane
optycznie, rowniez potgczenie z komputerem PC jest izolowane galwanicznie. Urzgdzenie nie stanowi
wiec bezposredniego zagrozenia dla zdrowia i zycia uzytkownika.

Projektujgc kompletny system sterowania (szafe sterowniczg) nalezy jednak zwrdci¢ uwage na kilka
kwestii, tak aby caty system nie stwarzat zagrozenia podczas uzytkowania.

Stosuj zawsze styki typu NC (rozwierne) dla wytgcznikdw kraricowych i wytgcznika bezpieczenstwa.
Dzieki temu awaria okablowania, czy np. roztgczenie wtyczki spowoduje zatrzymanie maszyny.

Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na obwdd stopu awaryjnego. System sterowania musi byé
zaprojektowany w taki sposdb, by po naci$nieciu grzybka wytgcznika awaryjnego, sterowana maszyna
bezzwtocznie zatrzymata ruch we wszystkich osiach. Nalezy tutaj wzigé pod uwage réwniez mozliwosé
awarii poszczegdlnych sktadowych systemu takich jak gtowny sterownik, czy napedy osi.

Mozna (nie jest wymagany) w tym celu zastosowac standardowy przekaznik bezpieczeristwa (np. firmy
PILZ), do obwoddéw wejsciowych podtgczy¢ grzybek wtgcznika bezpieczenstwa, sygnaty FAULT
napedoéw, falownika oraz ewentualnie inne sygnaty alarmowe. Wyjscie lub wyjscia, zaleznie od
zastosowanego modutu nalezy podtgczy¢ do sterownika CSMIO/IP-M i zdefiniowac to wejscie jako stop
awaryjny. Wyjscia modutu bezpieczenstwa nalezy réwniez podtaczy¢ do napeddw osi, falownikéw itp.
W ten sposéb uzyskujemy podwodjne zabezpieczenie — gdyby poprzez nieodpowiednig konfiguracje
badZ awarie sterownika CSMIO/IP-M stop awaryjny nie zadziatat, informacje dostang napedy osi i
moga na nig odpowiednio zareagowac. To samo dziata w drugg strone: jesli napedy nie zareagujg,
zawsze jest jeszcze sterownik.

Sterownik CSMIO-IP/M w przypadku stanu aktywnego na linii wejsciowej zdefiniowanej jako
E-Stop blokuje sygnaty STEP w przeciggu 0,001s. Dzieje sie to autonomicznie bez udziatu programu
Mach3 i dzieki temu zatrzymanie maszyny nastepuje bardzo szybko. W ten sam sposdb przebiega
rowniez reakcja na sygnaty z wytgcznikéw kraficowych.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 7
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2.1 Przyktad podfgczenia sygnatu E-Stop

T

| CSMIO/IP

+24V

o Y1 Y2 MOTOR DRIVER

E-STOP FAULT

13 14 MOTOR DRIVER
E-STOP FAULT
23 24 =
MOTOR DRIVER
PILZ o
E-STOP FAULT
PNOZ X7 24V

|Hz_' Al

l T &: NC1 ) NE2
——r —F
ov = . :

A

Powyzej przedstawiono prosty przyktad podtgczenia sygnatu E-Stop do sterownika CSMIO/IP-M oraz
napeddw osi, z uzyciem przekaznika bezpieczenstwa firmy PILZ o symbolu PNOZ X7 24V. Przycisk S1 to
reset (zatgczenie przekaznika bezpieczenstwa), S2 to grzybek stopu awaryjnego.

Uzyty modut posiada jeden tor wejsciowy i z uwagi na to wszystkie zrédta alarmowe podpiete sg do
tego wejscia (A1). Oprécz wspomnianego wytgcznika grzybkowego(S2) sg tu styki rozwierne NC1 i NC2,
ktére moga by¢ np. czujnikami otwarcia ostony oraz szafy sterowniczej. Poza tym szeregowo wpiete sg
sygnaty FAULT napeddw. Dwa tory wyjsciowe przekaznika bezpieczenstwa wykorzystano jako sygnat E-
Stop dla sterownika CSMIO/IP-M oraz napeddw osi.

Takie potaczenie zapewnia zatrzymanie maszyny w przypadku wystgpienia awarii na ktorejkolwiek osi
(sygnaty FAULT napeddw), wcisniecia grzybka stopu awaryjnego i otwarcia szafy lub ostony.
Rozdzielenie kanatéw wyjsciowych przekaznika bezpieczenstwa podwdjnie zabezpiecza system i
znacznie zwieksza niezawodnos¢ catego uktadu.

|

i

i
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3. Zalecenia montazu mechanicznego

Sterownik CSMIO/IP-M oraz moduty przytagczeniowe DB->Terminal block zaprojektowane zostaty do
montazu na standardowej szynie DIN. Jest to najszybszy i najlepszy sposéb montazu.

Sterownik pobiera bardzo niewiele energii elektrycznej i wydziela znikomg ilo$¢ ciepta. Dzieki
aluminiowe] obudowie znajdujgca sie wewnatrz elektronika ma zapewnione odpowiednie chtodzenie,
nawet gdyby temperatura otoczenia dochodzita do 40°C.

Jedli chodzi o sam sterownik, nie ma specjalnych zalecern dotyczacych wentylacji czy minimalnych
odlegtosci. Z reguty jednak oprécz sterownika w szafie sterowniczej znajdujg sie jeszcze falowniki,
zasilacze, napedy silnikdw — te komponenty wydzielajg duzo ciepta, wiec nalezy zawsze pamietac o
prawidtowym ich rozmieszczeniu i zapewnieniu nalezytej wentylacji szafy.

Ponizej przyktad rozmieszczenia komponentéw w szafie sterownicze;j.

- LU

I

(T T | tiifitend

-
a ) & M. -

AL
1111

Podczas montazu mechanicznego i elektrycznego zalecana jest szczegdlna starannosé. Zle dokrecony
przewdd moze by¢ przyczyng wielu ktopotdw, trudne tez moze byé znalezienie tego typu usterki
podczas uruchamiania/uzytkowania systemu.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 9
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4. 7tacza, kontrolki oraz instalacja elektryczna urzadzenia

4.1  Rozmieszczenie ztgcz na urzadzeniu

Sygnaty sterujace napedami (STEP/DIR)
i wyjscia cyfrowe (oraz przekaznikowe)
A

Wejscia i wyjscia analogowe (0-10V)

STEPIDIR & DIGITAL OUTPUTS

B |csmmic/ir-nn
CSLAB || ETHERNET MOTION CONTROLLER
o

.....

Ztgcze modutéw rozszerzen

Ztacze zasilania

N

Ztgcze komunikacyjne

Wejscia cyfrowe
(ETHERNET)

W dalszych podrozdziatach szczegdtowo opisano sygnaty na poszczegdlnych ztgczach.

Moduty przejsciowe DB->Terminal block majg takg samg numeracje wyprowadzen jak ztgcza DB w

urzadzeniu CSMIO/IP-M.
Przyktad: pin 15 ztgcza DB25 taczy sie z wyprowadzeniem nr 15 na terminal block.

Od 2015 roku istnieje rowniez wersja FP4 do wspotpracy z Mach4 i simCNC (oznaczenie na przednim

panelu sterownika)

|

[ T

i
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4.2  Ztacze sygnatow sterujgcych STEP/DIR i wyjs¢ cyfrowych

Nr Opis S ———— — ———

wyprowadzenia ° )
DIR[O]+ o T T T ab T s 1o
STEP[0]+ 28237 2119 "7 T 15
DIR[1]+
STEP[1]+
DIR[2]+
“ STEP[2]+ Wyjscia réznicowe STEP/DIR
DIR[3]+ dostepne na tym ztgczu majg niskg
“ STEP[3]+ dopuszczalng obcigzalnosé (50mA) i
[ 9 Zasilanie 24V dla wyjé¢ 0..3 stuzg jedynie do sterowania diod LED
Wyjécie 0 w izolowanych optycznie wejéciach
Wyjécie 2 sterownika silnika.
Wyijscie 4 (przekaznikowe NO1) Nalezy ~ zachowat  szczegdlng
Wyjscie 5 (przekaznikowe NO2) staranno$¢  przy  podtaczaniu,
DIR[O]- poniewaz sygnaty STEP/DIR nie sa
STEP[O]- zabezpieczone sprzed zwarciem i
DIR[1]- napieciem wyzszym od 5V!
STER(1)
OIRDl-
STEP[2]- o SRS
DIR[3]- Wyjscia cyfrowe majg obcigzalnos¢
STEP[3]- 250mA. Trzeba réwniez zwrdcié
Masa 0V dla wyjéc 0..3 uwage, jesli podfaczane sg duze
Wyjécie 1 indukcyjnosci zalecane jest
Wyjcie 3 stosowanie dodatkowej diody

25 Wyprowadzenie wspdlne dla przeciwprzepieciowej, najlepiej jak

- wyj$¢ przekaznikowych 4 i 5 najblizej cewki.

Podczas podtaczania sygnatow STEP/DIR do napedu (obojetnie, czy serwo, czy krokowego) nalezy
zwréci¢ uwage na to, ktére zbocze STEP jest aktywne.

W CSMIQ/IP aktywnym zboczem jest zbocze narastajgce, czyli zmiana sygnatu STEP+ ze stanu ,,0”
logicznego (0V) na ,,1” logiczng (5V).

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 11
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Przeprowadzajgc uruchomienie obrabiarki warto sprawdzi¢ czy sygnat step jest prawidtowo
spolaryzowany. Najprosciej w tym celu wykonac referencje, nastepnie najazd na punkt zerowy i zrobi¢
znacznik np. na osi silnika i obudowie. Teraz nalezy przygotowac i uruchomi¢ testowy g-kod, ktory

powinien sie sktadac z krotkich przejazdow dla testowanej osi. Dla osi X wygladac to bedzie tak:

GO X0
G1 X5 F4000
G1 X0
G1X5

G1X0
M30

Przejazdéw powinno by¢ odpowiednio duzo, by wykonanie Sciezki trwato przynajmniej 10 minut.
Nastepnie sprawdzamy pokrycie znacznika na wale silnika i obudowie. Jesli znaczniki sie nie pokrywaja
moze to oznacza¢ niewtasciwe spolaryzowanie sygnatu STEP. Nalezy wtedy zmieni¢ polaryzacje w
programie Mach3 (menu config/Ports & Pins/Motor Outputs - zaznaczy¢/odznaczyé ,STEP Low
Active”) i ponownie wykonac test. Oczywiscie mozna réwniez postuzy¢ sie odpowiednimi przyrzagdami
pomiarowymi.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 12
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4.3  Ztgcze wejsc cyfrowych

Nr
wyprowadzenia

[ [
NP | o

NN (NN [RIR R R k=
SlwN|R|O|lO|x|(N|o|u| >

N
(O]

Opis

Wejscie O (+
Wejscie 1 (+
Wejscie 2 (+
Wejscie 3 (+
Wejscie 4 (+
Wejscie 5 (+
Wejscie 6 (+
Wejscie 7 (+
Wejscie 8 (+
Wejscie 9 (+
Wejscie 10 (+)
Wejscie 11 (+)
GND

Wejscie O (-)
Wejscie 1 (-)
Wejscie 2 (-)
Wejscie 3 (
Wejscie 4 (
Wejscie 5 (
Wejscie 6 (
Wejscie 7 (
Wejscie 8 (
Wejscie 9 (
Wejscie 10 (-)
Wejscie 11 (-)

—_ — — — — — — — — —

)
)
)
)
)
)
)
(_

I 0q 122 1 og |4t [ 1.
o5 24 5322 5, 20 18 o 16 14

Zwrdci¢ szczegdlng uwage, by nie
przekroczyé dopuszczalnego napiecia
(30vDC) na liniach wejsciowych.
Mogtoby to spowodowacé

uszkodzenie urzadzenia.

i

Sygnat GND jest w tym przypadku nie
uzywany i nie nalezy go podtgczac.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC
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4.4  Ztgcze wejsé/wyjs¢ analogowych

Nr
wyprowadzenia

| 6 |
| 8 |
s ]

opis

Wyjscie analogowe O
GND
Wejscie analogowe 1

10V (max. 50mA)
Wyjscie analogowe 1
Wejscie analogowe 0
GND

Zwréci¢ szczegblng uwage, by nie przekroczyé dopuszczalnego napiecia (10VDC)
na liniach wejsciowych. Mogtoby to spowodowac uszkodzenie urzadzenia.

Wyjscie 10V posiada obcigzalnos¢ 50mA

stuzy jedynie do zasilania

potencjometrow, jesli chcemy podtaczyé potencjometry np. regulacji korekcji

predkosci posuwu lub predkosci obrotowej wrzeciona.

4.5  7Ztgcze modutéw rozszerzen

Nr
wyprowadzenia

| 6 |
[ & ]
s ]

opis

CANH
RS232 RxD
RS232 TxD
GND

CAN L
RS485 B-
RS485 A+

Ztacze przeznaczone jest wytgcznie dla modutéw rozszerzen firmy CS-Lab s.c. Nie
nalezy podtgczaé pod nie zadnych innych urzadzen, komputera PC itp.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC
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4.6  Ztgcze zasilania

Nr opis
wyprowadzenia
Zasilanie — 24V DC
GND
Uziemienie

(2X3

Widok wtyczki od strony
przytqczenia przewoddw

Zwréci¢ szczegblng uwage, by nie przekroczyé dopuszczalnego napiecia zasilania
(30VDC). Mogtoby to spowodowac uszkodzenie urzgdzenia.

Jedli w systemie uzywane sg obcigzenia indukcyjne takie jak elektromagnesy,
elektrozawory, sprzegta elektromagnetyczne — zaleca sie stosowanie osobnego
zasilacza 24V dla wyzej wymienionych odbiornikdw i osobnego dla CSMIO/IP-M.

4.7  Ztgcze komunikacyjne — Ethernet

Nr opis

wyprowadzenia
T Do E
T TR
Rt |
:
-
¢ s
:

i

Zalecamy stosowanie przewodow ekranowanych, FTP lub STP kat.6.

Interfejs sieciowy nie posiada funkcji Auto MDI-MDIX. Podfaczajagc wiec
CSMIO/IP-M  bezposrednio do komputera powinnismy uzy¢ tzw. przewodu
krosowanego. Jesli podtgczamy pod switch sieciowy lub router — uzywamy
przewodu niekrosowanego.

W komplecie z urzadzeniem dostarczany jest przewdd krosowany.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC
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4.8  Zalecane przewody

Rodzaj potaczen

We/wy analogowe

Sterowanie napedami (STEP/DIR)

Przewdd komunikacji Ethernet

Moduty rozszerzert CAN

Zalecany przewdd

Minimalny przekréj 0,25mm?

Przekréj 0,25mm? najlepiej ekranowany, ewentualnie para
przewodow sygnat-masa skrecone ze sobg na catej dtugosci.
Przekréj 0,25mm? najlepiej ekranowany — skretka. Mozna
ewentualnie wykorzysta¢ przewdd komputerowy FTP. Nalezy
pamieta¢, by pary sygnatéw (np. STEP+/STEP-) prowadzi¢
zawsze skrecong parg przewodow.

Standardowy przewdd sieciowy, ekranowany - FTP, kat. 6.
Minimalny przekréj 0,5mm?

Jesli moduty montowane sg na tej samej szynie DIN, zaraz
obok sterownika, mozna uzy¢ wtyczek DB9 zaci$nietych na
tasmie 9 przewodowe;.

Gdy modut jest montowany dalej, nalezy uzy¢ tzw. skretki
ekranowanej.

Podczas montazu mechanicznego i elektrycznego zalecana jest szczegdlna staranno$¢. Zle dokrecony

przewdd moze byé przyczyng wielu problemdw, trudne tez moze by¢ znalezienie tego typu usterki

podczas uruchamiania/uzytkowania systemu.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 16
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4.9  Przyktady instalacji

4.9.1 Najprostsze podtaczenie falownika, z uzyciem wyjscia anlogowego

TSRO irF—iin Commander SK

o

B

Ansiog I conescior, pin 2 O

]

Ref input 4-20mA

+0V

HE

Ansiog I conmodor, pin 1 ] Ref input 0-10V

(W]

to E-STOP NC Fault (1)

circuit

gt ot conncsns, pin 25 ] "

| gl ot conngetie, pin 12 |D

NC Fault (2)

Analog out {spaad monitor)
+24V (Out)

]

Zaro speed (Out)
Enabla/raset

Run forward

[
@

Run reverse

[ Dégital out connect, pin 13 (m

=

m
9

Ref select (T2T4)

Na powyzszym przyktadzie przedstawiono najprostsze podtgczenie falownika do obstugi wrzeciona np.
w ploterze grawerujacym.

Wykorzystane zostaty nastepujgce wyjscia urzgdzenia CSMIO/IP-M:

Sygnat CSMIO/IP-M Ztacze na CSMIO/IP-M Nr pinu w zfgczu A OERENAILE]
CSMIO/IP-M

Potaczenie masy DB9Y — Analog I/O 2 Masa — potencjat odniesienia dla wejscia
analogowej analogowego zadawania predkosci
Wyjscie analogowe 0 DB9 — Analog 1/0 1 Wejscie napieciowe 0-10V zadawania predkosci
Wspdlny pin wyjsé DB25 — Digital outputs 25 Wyjscie 24V dla sygnatéw sterujgcych
przekaznikowych 4 i 5
Wyjscie 4 (przekaznikowe) DB25 — Digital outputs 12 Zataczenie obrotéw prawych
Wyijscie 5 DB25 — Digital outputs 13 Zataczenie obrotéw lewych

(przekaznikowe)

Pamietaj o prawidtowym ustawieniu parametrow konfiguracyjnych falownika. Ich niewtasciwe
ustawienie w najlepszym wypadku spowoduje, ze falownik zgtosi btgd, w najgorszym — silnik wrzeciona
ulegnie trwatemu uszkodzeniu (uszkodzenia takie nie sg objete gwarancjg).

0 Konfiguracja programu Mach3, dotyczgca obstugi wrzeciona z regulacjg obrotéw opisana zostata w
rozdziale 10 — ,Konfiguracja programu Mach3”.

0 Z uwagi na roznorodnosé falownikow, by utatwic¢ podtaczenie, w sterowniku CSMIO/IP-M znajdujg sie 2
wyjscia przekaznikowe, ktére moga sterowac zaréwno potencjatem dodatnim, ujemnym jak i
potencjatem dostarczanym przez sam falownik.
W powyzszym przyktadzie wykorzystano potencjat +24V dostarczany przez falownik.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 17
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Przedstawiony w tym podrozdziale schemat jest najprostszg implementacjg 3-osiowego plotera (XYZ).

Wykorzystane zostaty 2 zasilacze: 24V do zasilania sterownika CSMIO/IP-M oraz 80V do zasilania
napedoéw silnikdw krokowych. Zastosowano wytgczniki rozwierne (NC) dla bazowania osi (HOME) i
kranncowe (LIMIT). W praktyce czesto konieczna jest budowa bardziej skomplikowanych systeméw,
niemniej powyzszy przyktad pozwala zrozumie¢ podstawowg zasade.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 19
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4.9.3 Automatyczne sterowanie zasilaniem napedoéw (HV)
Sterownik CSMIO/IP-M umozliwia automatyczne sterowanie zasilaniem napeddow sinikdw i
ewentualnie innych urzadzen. Zataczenie tej funkcji zostato opisane w rozdziale 10.
Logika dziatania wyjscia zdefiniowanego jako tzw. ,HV Enable” jest bardzo prosta. Napiecie jest
zatagczane w chwili wystania zgdania ,Reset” przez program Mach3 i pozostaje wtgczone do chwili, gdy
nie wystapi jedno z ponizszych zdarzen:

e Sygnat FAULT z napedu ktérejs osi

e Sygnat E-Stop (wcisniecie grzybka stopu awaryjnego)

e Najazd na wytacznik krancowy

e Zerwanie komunikacji z programem Mach3

e Btad wewnetrznych regulatorow pozycji/predkosci w CSMIO/IP-M
Ponizej przyktad podtaczenia wyjscia wykorzystywanego jako ,HV Enable”. Numer wyjscia jest
nieistotny, definiuje sie to w oknie konfiguracyjnym z poziomu programu Mach3.

£ ] L
~230V AC
| )
o o
OWERSUPPLY f
24V DC K1 ]
- +_

=
ETHERMNET E. L | B | "m| ”_u — g
[ [ r——— E
E-STOP
— = I
POWERSUPPLY
80V DC
-

p(?\T}é’S’é?Js(—l
W przypadku stosowania duzych stycznikéw do odtgczania napiecia, sprawdz czy cewka nie pobiera
powyzej 250mA. Jesli tak, nalezy zastosowac¢ mniejszy przekaznik i dopiero nim wtgczaé wiekszy. Przy

duzym styczniku dobrze jest tez da¢ diode i kondensator przeciwzaktéceniowy dla wyeliminowania
przepie¢ powstajgcych przy wytgczaniu cewki.

Funkcja sterowania napieciem ,HV Enable” jest realizowana autonomicznie przez sterownik CSMIO/IP-
M. Czas reakcji na zdarzenia majgce spowodowac odtgczenie napiecia miesci sie w 0,001s.

Pamietaj, ze wyjscia cyfrowe CSMIO/IP-M sg w petni izolowane, przez to potrzebujg osobnego
podtgczenia zasilania (piny 9 i 22 na ztgczu STEP/DIR & Digital Outputs).

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 20
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4.10 Znaczenie kontrolek sygnalizacyjnych LED

Na przednim panelu urzadzenia CSMIO/IP-M znajdujg sie kontrolki LED utatwiajgce sprawdzenie
poprawnosci montazu elektrycznego oraz diagnostyke elementéw takich jak wytaczniki bazujace
(HOME), kraricowe (LIMIT), bezpieczenstwa (E-Stop) itp.

Rodzaj kontrolki LED
OUTO - 0UTS

INO —
STAT

ETH

IN11

Opis
Sygnalizujg aktualne stany wyjs¢ cyfrowych
(OUT4 i OUTS sg wyjsciami przekaznikowymi)
Sygnalizujg aktualne stany na wejsciach cyfrowych.
Dioda sygnalizujgca poprawnos¢ pracy. Mruga, jesli urzadzenie
pracuje prawidtowo
Dioda sygnalizujgca prawidtowe nawigzanie potaczenia z
programem Mach3

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-M 4-osiowy sterownik CNC 21
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5. Zalecenia i dobor napedow (driver’dw silnikow)

Dobdr odpowiednich silnikéw do maszyny jest sprawg bardzo indywidualng. W tym rozdziale zostang
pokrotce opisane réznice pomiedzy silnikami krokowymi i serwo. Jak pokazuje doswiadczenie wielu
konstruktoréw staje przed dylematem - jakie rozwigzanie wybraé. Jeszcze niedawno — z uwagi na
wysokie ceny napeddw serwo, w prostszych maszynach praktycznie zawsze stosowano silniki krokowe.
Dzisiaj postep technologiczny i upowszechnienie sie techniki serwo sprawia, ze nawet budujgc
maszyne hobbystycznie warto zastanowic sie nad wyborem serwonapeddéw.

Najczesciej popetnianym btedem przy podejmowaniu 23Y206 with MBC05641, Series, 48V
decyzji jest dobdr mocy (i momentu obrotowego) | N 1 7™
225 —— 63
serwonapedu. Dzieje sie tak za sprawg sugerowania sie 200 }f 56
momentem obrotowym oraz momentem trzymajgcym. H:;i A\ i—To:!cuEi ::;
Pierwszy parametr najczesciej podawany jest przy |Eis [ Lo 82
silnikach serwo, drugi przy silnikach krokowych. Oba g'm f o #3
75 1 P 21
najczesciej podane sg w tej samej jednostce Nm (Niuton 50 ;'f = 14
— metr). Nie nalezy jednak poréwnywac ze sobg tych 59 D
parametrow dobierajagc moc serwonapedu. Podawany dla o 5 w0o1s a B W B w08

silnika krokowego moment trzymajacy to sita, z jaka

trzymany jest w pozycji wat zasilonego silnika w_spoczynku. Przy bardzo matych obrotach rzedu
2000br/min moment obrotowy bedzie w przyblizeniu taki sam (patrz rysunki ponizej), jednak wraz ze
wzrostem obrotdw moment obrotowy, czyli wtasciwie sita na wale silnika, drastycznie spada. Spada do
tak niskich wartosci, ze czasem zdarza sie, ze przy 10000br/min silnik nie ma juz nawet sity by obracaé
sie bez obcigzenia, a co dopiero napedza¢ maszyne.

Mdwigc w prostych stowach: silnik krokowy 3Nm, osigga moment obrotowy 3Nm na bardzo niskich
(rzedu 2000br/min) obrotach, a wraz ze wzrostem obrotow jego sita szybko maleje, dgzac do zera.
Powyzej, po prawej stronie widac to doktadnie na przyktadowej charakterystyce silnika krokowego.

Zupetnie inaczej sie to przedstawia w silnikach serwo. Po ;
Peak Torque

pierwsze podawany jest nominalny moment obrotowy v
i

Torque

TORQUE / SPEED CHARACTERISTICS

oraz nominalna predko$¢ obrotowa. Czyli silnik 1Nm/
20000br/min  moze pracowaé w trybie cigglym z

Intermittent
Torque Zone

obrotami 20000br/min i przy tych obrotach dostarczac

Rated Torque
TR

INm momentu obrotowego na wale. Poza tym silniki
Ma;nn'nurr\b
Speed

serwo majg jeszcze jedng bardzo wazng ceche: mozna je

' Rated Speed
Speed ———=—

chwilowo przecigza¢. Co to oznacza? — To, ze silnik INm
moze chwilowo dostarczy¢ nawet 2,5-4Nm (zaleznie od typu). W praktyce najwieksze obcigzenie
silnika wystepuje podczas dynamicznego rozpedzania, sg to jednak obcigzenia krétkotrwate, w ktorych
wiasnie idealnie przydaje sie mozliwosc¢ przecigzenia silnika.

Jedli planuje sie uzycie napeddéw serwo o duzej rozdzielczosci, lepszym wyborem bedzie bardziej
zaawansowany sterownik — CSMIQ/IP-S, ktdry posiada duzo szybsze (4MHz) wyjscia STEP/DIR. Mozna
oczywiscie stosowac funkcje przektadni elektronicznej w serwonapedzie, ale nalezy pamietac, ze duze
wartosci przetozenia elektronicznego zmniejszajg rozdzielczosc i doktadnosé pracy catego systemu.

Wszystko jednak ma swoje wady i zalety. Jakie sg wiec wady serwonapeddw? Sg na pewno drozsze - o
ile, to juz zalezy jakie poréwnywaé napedy krokowe, a jakie serwo. Sg np. sterowniki silnikow
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krokowych kosztujgce 800 USD i sg takie, ktore kosztujg 40 USD (w przyblizeniu oba takiej samej
mocy!). Generalnie mozna jednak uzna¢, ze zestaw serwosilnik + naped jest drozszym rozwigzaniem.
Innymi wady serwonapeddw to koniecznos¢ strojenia regulatoréw PID oraz bardziej skomplikowane
okablowanie. Na tym jednak wady sie konczg. Natomiast ich wielkg zaletg, o ktorej jeszcze nie
wspomniano jest to, ze dzieki sprzezeniu zwrotnemu serwonaped moze zasygnalizowac przecigzenie i
btad pozycjonowania. Sterownik CMIO/IP-M otrzymujac taki sygnat bezzwtocznie zatrzymuje pozostate
osie maszyny. Przy silnikach krokowych takiego sprzezenia zwrotnego nie ma, wiec gdy nawet jedna z
osi na skutek np. przecigzenia nie utrzyma zadanej trajektorii, maszyna bedzie pracowac dalej — psujac
przy tym obrabiany detal.

Reasumujac — zalecamy stosowanie serwonapedodw. Ich wady sg znikome w poréwnaniu do zalet jakie
oferujg. Nalezy pamietac tylko o tym, ze serwonaped moze mie¢ duzo nizszy moment nominalny od
momentu trzymajgcego silnika krokowego. Wspominamy o tym gtéwnie dlatego, ze poréwnujac
naped krokowy 3Nm i serwo 3Nm - réznica w cenie moze by¢ znaczna. Gdy jednak poréwnamy naped
krokowy 3Nm i serwo 1Nm, dystans cenowy ulega znacznemu zmniejszeniu.

Z praktyki mozna przytoczy¢ taki przypadek, gdzie mechanicznie identyczne maszyny sprzedawane
byty w wersji z silnikami krokowymi 3Nm oraz z serwonapedami INm. Maszyna na silnikach krokowych
osiggata max 7,5m/min posuwu z przyspieszeniem 0,1g. Maszyna na serwonapedach osigga 20m/min
z przyspieszeniem 0,4g. Jesli doda¢ do tego wspomniane wczesdniej sprzezenie zwrotne, dalsze
poréwnywanie staje sie bezcelowe.

Wybdr oczywiscie zalezy do Panstwa, w niektérych rozwigzaniach silniki krokowe w zupetnosci
wystarczajg i sprawdzajg sie bardzo dobrze. Mozna jedynie doda¢, ze dzieki idealnie precyzyjnemu
taktowaniu sygnatu STEP sterownika CSMIO/IP-M silniki krokowe zachowujg sie znacznie lepiej niz przy
sterowaniu np. z portu LPT. Dzieki nieco wyzszej czestotliwosci niz w przypadku LPT mozna zastosowac
wyzszy podziat krokowy, przez to silniki beda pracowaty ciszej, ptynniej i dzieki zmniejszeniu
rezonansu, 0siggng wyzsze obroty.
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6. Doktadne bazowanie z uzyciem serwonapedow i sygnatu INDEX enkodera

Bazowanie z uzyciem tzw. sygnatu INDEX enkodera to kolejny argument przemawiajgcy za
zastosowaniem serwonapeddéw. Tego typu bazowanie jest bardzo doktadne i to nawet jesli uzyty
wytgcznik HOME ma sporg tolerancje punktu zadziatania. W praktyce po prostu bazowanie z uzyciem
indeksu pozwala wyeliminowac niedoktadnos¢ wytacznika HOME.

CSMIO/IP-M jest sterowaniem typu STEP/DIR i jako takie nie posiada wejscia enkodera. Nie oznacza to
jednak, ze nie da sie zrealizowac bazowania na indeks. Wejscia cyfrowe zdefiniowane w programie
Mach3 jako bazujgce (HOME) sg obstugiwane w sterowniku w specjalny sposéb, tak by wyeliminowac
wszelkie opdznienia i zapewni¢ najwyzszg precyzje dziatania oraz powtarzalno$¢. Do zrealizowania
funkcji bazowania na indeks potrzeba napedu serwo z funkcjg synchronizacji sygnatu HOME z
indeksem enkodera. Taka funkcje posiadajg miedzy innymi oferowane przez naszg firme napedy
simDrive-Servo drives.

Ponizej przedstawiona zostata zasada podtgczenia wytgcznika HOME z wykorzystaniem bazowania na
indeks.

CTSNIT iF-ii

ETHERNET n

MOTOR

ENCODER

A

Dgeslinput

W przypadku, gdy chcieliby Panstwo dokona¢ wyboru serwonapedu i dowiedzieé sie, czy bedzie
mozliwe zrealizowanie bazowania na indeks, funkcja synchronizacji sygnatu HOME powinna dziataé
nastepujgco:

(patrz nastepna strona...)
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¢ Wytacznik HOME -nieaktywny

¢ Wyjscie HOME z napedu - nieaktywne

1.Rozpoczecie
bazowania

¢ Wytgcznik HOME - aktywny

¢ Wyjscie HOME z napedu aktywne

2. Wjazd na czujnik
HOME

¢ Wytgcznik HOME - nieaktywny

3. Zjazd z czujnika ¢ Wyjscie HOME z napedu - aktywne

HOME (przed
indeksem)

¢ Wytacznik HOME - nieaktywny
*Wyjscie HOME z napedu - nieaktywne ( w tym momencie CSMIO/IP-S zeruje
4. Zjazd z czujnika pozycje osi)
HOME (w momencie
indeksu)

[ NG N S N

Jak widaé na powyzszym schemacie, naped powinien przedtuzaé stan aktywny na wyjsciu HOME do
chwili natrafienia na indeks enkodera. Podczas testéw z napedem simDrive osiggane doktadnosci
bazowania na predkosci 2000mm/min i enkoderze 10000imp/obrot miescity sie w przedziale +/-2 imp.
enkodera.

Tak doktadne bazowanie jest bardzo przydatne w praktyce, gdyz po awarii zasilania, albo wcisnieciu E-
Stop, czy jakimkolwiek innym zdarzeniu powodujgcym konieczno$¢ wykonania ponownego bazowania,
mamy pewnos¢, ze na obrabianym detalu nie bedzie $ladu w miejscu kontynuowania obrobki.

Nalezy zwréci¢ uwage, aby w momencie zjazdu z wytgcznika bazujgcego HOME wirnik byt obrécony
okoto 180° wzgledem punktu indeksu, poniewaz w sytuacji, gdy indeks wypadatby bardzo blisko
punktu zjazdu z wytgcznika HOME, mogtoby wystgpic¢ rozrzuty bazowania o caty obroét silnika. W razie
stwierdzenia, ze punkt zjazdu i indeks wypadajg zbyt blisko siebie, trzeba wyregulowaé umiejscowienie

wytgcznika HOME. Nie regulowac enkoderem!
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7. Podtaczenie i konfiguracja sieci LAN

7.1  Bezposrednie pofgczenie z komputerem PC

Sterownik CSMIO/IP-M mozna potaczy¢ bezposrednio z komputerem PC, bez uzycia tzw. switch’y czy
router’dw. Przy takim potgczeniu nalezy pamietac tylko o tym, ze przewdd powinien by¢ krosowany
(crossover). Taki przewdd jest dostarczany wraz ze sterownikiem. Ponizej sposdb wykonania
przewodu.

Wtyczka 1 Kolor przewodu Wtyczka 2 18

1 biato-pomaranczowy 3
TOP:

FROMT: ﬁ

pomaranczowy

biafto-zielony

niebieski

biato-niebieski

zielony

biato-brgzowy

| O] L] B W N
vl bl M| O] N O

brazowy

Przy potaczeniu bezposrednim nalezy ustawi¢ w komputerze PC
statyczny adres IP na 10.1.1.1 oraz maske na 255.255.255.0. W Windows®XP dokonuje sie tego w
nastepujacy sposob:

.'-_1 -

Browse with WinCvs
Wyszukaj komputery. ..

Save Desktop Icon Layout
Restore Desktop Icon Layout

WFOVS 3

Mapuyj dysk siediowy...
Odlacz dysk sieciowy...

Utworz skrot

\ Usuri
Er’mamc
Wiasciwos:
o Klikamy prawym przyciskiem myszy na ikonie ,Moje miejsca sieciowe” i z menu, ktére sie

ukaze wybieramy pozycje ,, Wtasciwosci”. Otworzy sie okno z ikonami (lub ikong) potgczen
sieciowych.

e
4l
[t TS
Polaczel  stan

Iokalne
Napraw

Polaczenia mostkowe
\ Utwdrz skrét
jief nazwe
Whaid 5

e Naikonie potaczenia, ktérego chcemy uzywac do komunikacji z CSMIO/IP-M (z reguty jest
to pofaczenie o nazwie ,potaczenie lokalne”) klikamy prawym przyciskiem myszy i
wybieramy pozycje , Wtasciwosci”.
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| <& Whadciwodct: Polaczene lokalne 2%}

Ui | Zaawansowane

Polacs urywaiac:
B9 Restek RTLAIGECFYE11ICP) PO orfgund.
To palazrene wkempeue nagiuace skiodnic
% Bl et peci Microsolt Networks
x Udcateprianie plicdw | dukoarek w meciach Mcrosclt N
+ 8l Hamonogram peksesin 003
Procoicdd e cean €

Leway.. | [

Protokt korérol tranamiag. Protoisdd intemescrey (TCPAP)
s ¥ da Ay

komuniac polacionych S0 imch pde

[ Pakins kang w chazarre powiadamied padezas polazzena
: i 1= ol Iapmads

Lox J[ sams ]
e W oknie, ktére sie ukaze, zaznaczamy pozycje ,Protokdt internetowy (TCP/IP) i klikamy
lewym przyciskiem myszy na , Wtasciwosci”.

| Waciveodi: Protokdl internetawy (TCR/P) B3 %]

Oglire

Py tiv
reeaberne stiwena protckoiy P, W proscrym wypedn
uryskad ustawiensa protckoly IP od adminisratons sec.

() Usysical adres P mutomatyrmie.
(%) Uzy) nestecsaoego advesy 1P
Ackes IF W11 | ——
Nk piaci I o —

Brama doyding

(3] Uzt nastaonsacich sorestw serweniw DN
Prefircwany sacwer ONS

Aupmatywry serwer DN

e W oknie, ktére sie ukaze, wpisujemy adres IP:10.1.1.1 oraz maske 255.255.255.0. Reszte
pol zostawiamy wolng i zatwierdzamy przyciskiem OK.

e W oknie ,Wtasciwosci: Potgczenie lokalne” klikamy przycisk ,,Zamknij”.

e Od tej chwili sie¢ jest skonfigurowana do pracy z CSMIO/IP-M.

Sterownik CSMIO/IP-M po zatgczeniu zasilania najpierw probuje automatycznie skonfigurowaé swoj
adres IP i w tym celu wysyta zgdanie do serwera DHCP. Gdy po trzech nieudanych prébach nie otrzyma
odpowiedzi z serwera, ustawia sie na domysiny adres IP: 10.1.1.2. Trwa to nie dfuzej niz 10 sekund,
trzeba jednak pamietac, by odczekac 10 sekund po zatgczeniu zasilania przed probg skomunikowania
sie z urzadzeniem.

Pamietaj, by stosowac ekranowane przewody. Potgczenie ethernet jest wysoce odporne na zaktdcenia,
ale ekranowany przewdd na pewno nie zaszkodzi. Sczegdlnie jesli stosowane sg serwonapedy lub
Wrzeciono sporej mocy.
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7.2 Sie¢ lokalna z router’'em i DHCP.

W przypadku, gdy sterownik CSMIO/IP-M wpinamy do sieci komputerowej, w ktérej jest router
przydzielajgcy adresy IP, urzgdzenie automatycznie pobierze sobie ustawienia adresu i maski sieciowej.
W wiekszosci przypadkdéw nie ma potrzeby, by wiedzie¢ jaki adres IP zostat przyporzadkowany do
urzadzenia, gdyz zaréwno wtyczka (plugin), jak i aplikacja aktualizujgca oprogramowanie sterownika
automatycznie wyszukuje CSMIO/IP-M w sieci. Je$li jednak chcemy wiedzie¢ pod jakim numerem IP
jest sterownik, mozna sie tego dowiedzie¢ ze strony konfiguracyjnej routera (sterownik zgtasza sie z
nazwg CSMIO-IP-xxxx, gdzie xxxx to cztery ostatnie cyfry adresu sprzetowego MAC. Ponizej przyktadowy
zrzut ekranu z serwera DHCP, na ktérym widac¢ urzadzenia CSMIO/IP w sieci.

Module Index DHCP Leases

Display mode : DHCP leases | Subnets and usage
202 |P addresses available, 2 allocated (0 %)

Click on a lease IP address from the list below to delete it.

IP Address Ethernet Hostname Start Date End Date
192.168.10.145 00:04:a3:13:2c:al CSMIO-IP-2CA1 2011/03/08 17:20:05 2011/03/08 19:20:05

192.168.10.130 00:04:a3:13:2d:0c CSMIO-IP-2DOC 2011/03/08 17:21:59 2011/03/08 19:21:59

[ List all active and expired leases ]

4= Retumn to network and host list

W przypadku taczenia sterownika CSMIO/IP-M do sieci z router'em nalezy uzywac przewodu bez
krosowania (tzw. Straight Thru, lub 1:1). Ponizej sposéb wykonania takiego przewodu.

Wtyczka 1 Kolor przewodu Wtyczka 2 18

1 biato-pomaranczowy 1
TP

FRONT: ﬁ

1 @

pomaranczowy

biato-zielony
niebieski
biato-niebieski
zielony

biato-brgzowy

o NN O U BN
0N OO B~ W N

brgzowy

W wiekszosci przypadkéw przewdd krosowany dostarczany razem z urzgdzeniem réwniez zadziata,
poniewaz wiekszo$¢ router’dw posiada funkcje automatycznego wykrywania typu przewodu, tzw.
AutoMDX. W zadnym wypadku nic nie ulegnie uszkodzeniu, nawet jesli router nie posiada wyzej
wspomnianej funkcji.

Pamietaj, by stosowac ekranowane przewody. Potgczenie ethernet jest wysoce odporne na zaktdcenia,
ale ekranowany przewdd na pewno nie zaszkodzi. Szczegdlnie jesli stosowane sg serwonapedy lub
Wrzeciono sporej mocy.
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8. Program Mach3 —informacje ogdlne

Oprogramowanie Mach3 firmy ArtSoft® jest rozwijane juz od wielu lat i w tym czasie zdobyto sporg

rzesze uzytkownikéw. Za stosunkowo niskg cene (~170USD) otrzymujemy kompleksowe rozwigzanie

dla wieloosiowej obrébki CNC. Najwazniejsze zalety programu to:

e Elastycznosc

(0}

(0}

Mozliwos$¢ tworzenia wtasnych interfejséw uzytkownika, przejrzystych i
dopasowanych do specyficznych potrzeb konkretnego zastosowania maszyny.
Dostepny jest specjalny edytor wizualny, w ktérym mozna zaprojektowac wyglad
interfejsu Mach3 ,od zera” lub w oparciu o gotowy projekt. W internecie mozna
znalez¢ réwniez sporo gotowych rozwigzan. Ponizej jeden z bardziej atrakcyjnych
wizualnie interfejséw dostepny ze strony www.machmotion.com.

[@ Mach3 CNC ticensed To: €5 Lab s.c. (Comp) mEx]
Fie Config FunctionCfg's View Wizards Operator PluginControl Help

-17:851( 56.9750| 0.0000 || |

0.000 0.000 0.000 0.000
T: 1 H:20.000 D: 6.000

0.000 0.000 0.000 0.000
Stimit

>

Resize View/Edit § : | F: 10000

ynline

ov: 10000

WORK
Ref All or-'r-%E'rs

Mozliwo$¢ samodzielnego rozszerzania funkcjonalnosci programu poprzez makra
pisane w prostym i znanym przez wiele oséb VisualBasic®. Dzieki temu mozliwe
jest implementowanie najrézniejszych sond pomiarowych, automatycznego
pomiaru dtugosci narzedzi, automatycznych magazynow narzedzi w wielu
wariantach itp.

Obstuga tzw. wtyczek (plugins), dodatkowo rozszerzajgcych zakres funkcji
programu oraz umozliwiajgcych wspdtprace z zewnetrznymi kontrolerami ruchu.
Potgczenie ze sterownikiem CSMIO/IP-M odbywa sie wtasnie za posrednictwem
takiej wtyczki, stworzonej przez firme CS-Lab s.c. i tworzacej ,,pomost” pomiedzy
programem Mach3, a kontrolerem.

e tatwosc obstugi

(0}

Osoby, ktore miaty wczesniej stycznos¢ z obrabiarkami CNC sg w stanie
praktycznie w ciggu jednego dnia przyswoic sobie podstawowe funkcje i zasady
obstugi programu Mach3.

Konfiguracja kluczowych parametréow jest przejrzysta i intuicyjna, dzieki czemu
mozna je szybko dopasowac do wymagan specyficznej maszyny.
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e Dynamiczna analiza trajektorii
0 Program CNC jest analizowany z wyprzedzeniem, co pozwala na optymalne
dopasowanie predkosci ruchu w kazdym punkcie trajektorii. Dzieki temu program
wykonywany jest szybko, ale z zachowaniem petnej ptynnosci ruchu.

Firma CS-Lab s.c. jest autoryzowanym dystrybutorem programu Mach3 oraz Mach4 w Polsce. Licencje
do oprogramowania mozna zakupi¢ na stronie www.cs-lab.eu. Program do pobrania ze strony
producenta firmy Newfangled Solutions.

Nalezy pamietaé, ze program Mach3/Mach4 jest programem wytgcznie do obstugi maszyny - nie
umozliwia projektowania, rysowania itp. Istniejg co prawda funkcje pozwalajgce wygenerowac kod
CNC do prostych operacji, jednak najlepiej posiada¢ dodatkowo na wyposazeniu program typu CAM,
taki jak np. ArtCam, MasterCam itp.

Licencje do oprogramowania sterujgcego simCNC firmy CS-Lab mozna zakupi¢ na stronie www.cs-
lab.eu. Oprogramowanie simCNC wraz z dokumentacjg do pobrania znajdujg sie w dziale DOWNLOAD.
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8.1  Zalecana konfiguracja komputera PC

Program Mach3 nie ma wygdérowanych wymagan dotyczgcych komputera PC, chyba, ze $ciezki
narzedzia, ktérych Panstwo uzywaja zajmuja klika, a nawet kilkadziesigt megabajtow — wtedy zalecamy
raczej szybszy komputer, gdyz nawet samo tadowanie Sciezki do programu moze chwile potrwac.
Réwniez symulacja czasu wykonania przy tak duzych sciezkach bedzie przebiegata sprawniej na
szybszym komputerze.

Konfiguracja minimalna Konfiguracja zalecana

Intel Pentium IV 1GHz Intel CoreDuo 2GHz
512MB RAM 2GB RAM
Karta grafiki 64MB Karta grafiki 512MB

Na komputerze PC uzywanym do sterowania maszyng nie powinno by¢ instalowane zadne dodatkowe
oprogramowanie, poza systemem Windows® oraz programem Mach3. Projektowanie i wszystkie inne
zadania powinny by¢ realizowane na oddzielnym komputerze.

Komputer uzywany do sterowania maszyng moze by¢ podtgczony do sieci Internet, nalezy jednak
pamietac o dobrym zabezpieczeniu antywirusowym.

Zaleca sie wytgczy¢ w systemie Windows® wszystkie efekty wizualne, wytaczy¢ wygaszacz ekranu oraz
ustawi¢ schemat zasilania na ,,zawsze wigczony”.

Jesli komputer zamontowany jest razem z resztg systemu sterowania w szafie sterowniczej, nalezy
pamietaé by zamkngé¢ system Windows® przed wytgczeniem zasilania. W przeciwnym wypadku dosé
szybko moze okazac sie niezbedna re-instalacja systemu operacyjnego.

~
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9. Instalacja oprogramowania

Przed przystgpieniem do pracy nalezy na komputerze PC przeznaczonym do obstugi maszyny
zainstalowac¢ oprogramowanie Mach3 oraz wtyczke (plugin) zapewniajgcg poprawng wspodtprace
programu i sterownika CSMIO/IP-M.

9.1 Instalacja programu Mach3

Najnowszg wersje programu Mach3 mozna pobra¢ ze strony internetowej ArtSoft®.
http://www.machsupport.com/downloads.php

Po Sciggnieciu pliku, nalezy go uruchomic i postepowac zgodnie z instrukcjami na ekranie. Generalnie
sprowadza sie to do klikania ,Next”. Jedynie w oknie wyboru komponentéw do zainstalowania
odznaczamy pozycje ,Parallel Port Driver”. Jest to sterownik portu rownolegtego, ktory przy
sterowaniu CSMIO/IP-M nie jest uzywany i bedzie tylko niepotrzebnie obcigzat komputer.

£ Mach3 Setup

Select Packages
Please select the program features that you warnt to install

Program Features:

[ Parallel Fort Driver Installs the Parallel Port Driver. Thisis not

Wizards needed for extemnal motion control devices.
/ ¥ML's (328KB)

[ LezyCam

Screen sets

Total space required: 40.5 MB

[ < Back I | Next > | l Cancel ]

W dalszej czesci instalacji mozna stworzy¢ sobie od razu profil konfiguracji, ktérego bedziemy uzywac.
Profile konfiguracji mozna réwniez stworzy¢ pdzniej. Jesli chcemy to zrobi¢ podczas instalacji, w
zaleznosci od typu posiadanej maszyny klikamy:

“-) Mach3 Setup

Create Profiles and Desktop Icons

Custom profiles will help to ensure that your settings do not get accidentally overaritten by future
updates. It is highly recommend that you create one.

P> | Mill Profile | Create a custom Mill/Router profile at this time?
P (Tum Profile| Create a custom Tum profile at this time?

p- '?;!3“1: Create a custom Plasma/Waterjet profile at this time?

= Back ] | Next > | [ Cancel
e Mill profile - frezarka
e Turn profile - tokarka
e Plasma- wycinarka plazmowa lub gazowa
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Po kliknieciu na jednym z przyciskdw, ukaze sie okno, w ktérym
mozna wpisa¢ nazwe swojego profilu konfiguracji. Wpisujemy np.
,MojaFrezarka_400x250_CSMIO_IP”. W nazwie nalezy unikaé
spacji oraz znakow specjalnych (podkresinik jest dozwolony).

Create Profile/Shortcut

9

(1 Mame of pour machine:

Mill

9.2 Instalacja pakietu Microsoft® .Net (starsze systemy operacyjne)

Jedli uzywamy systemu operacyjnego starszego niz Windows®7 moze okaza¢ sie konieczne

zainstalowanie pakietu Microsoft® .Net. Jest on dostepny na stronach internetowych Microsoft® lub

na naszej stronie: http://www.cs-lab.eu/artykul-11-CSMIOIPS Download.htm|

Do poprawnej instalacji potrzeba potgczenia komputera z Internetem. Instalacja odbywa sie

automatycznie, nalezy jedynie zatwierdzaé¢ kolejne etapy.
zrestartowac komputer.

9.3 Instalacja wtyczki(plugin’a) do programu Mach3
Instalacja plugin’a sprowadza sie do skopiowania jednego pliku.

| I esminiie_nstase V1 08
Fh Bdvos wdok hbooe hevosdm Pom

sk Fodery [T+ | ) Swetvaniraca fridendw

k]

4 e
o s

P i Y CRE0 P Sl 88
e

Po

zakonczonej

o

N

instalacji nalezy

e Nalezy otworzy¢ katalog lub archiwum z oprogramowaniem CSMIO/IP-M (do pobrania z

naszej strony internetowej).

o Klikng¢ prawym przyciskiem na pliku ,,csmio_ip_m_plugin.dll” i wybra¢ z menu pozycje

,Kopiuj”, lub zaznaczy¢ go i wcisng¢ CTRL+C na klawiaturze.

e Otworzy¢ katalog ,,C:\Mach3\Pluglins\”

o Klikng¢ w oknie prawym przyciskiem i wybra¢ z menu pozycje ,Wklej”, lub wcisngc

CTRL+V na klawiaturze.

Plugin oraz oprogramowanie wewnetrzne sterownika CSMIO/IP-M muszg by¢ w tej samej wersji. W

razie potrzeby nalezy zaktualizowad tzw. firmware sterownika. Operacja aktualizacji opisana jest w

dodatku , Aktualizacja oprogramowania CSMIO/IP-M".
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9.4 Prawa administratora w Windows® Vista i Windows® 7.

@ = Zaleca sie, by w systemach Windows® Vista i 7
Zgocnost | Zabeapioczenia | Szozegity | Poprzedie werse uruchamia¢ program Mach3 z prawami administratora.

Jesl pfasz problemy 2 tym programem, a dziatat on popravinie w

staphze] wersii systemu v indows, wybierz b zgodnogci Othe ra my kata |Og ” C\M a Ch 3”, Od n aJd UJe my p | | k

powiadaiacy te) starsze wersi
oméz mi wybra¢ ustawienie

)T Mach3.exe i klikamy prawym przyciskiem myszy. Z
E”d“:;[s"gzwk‘;]”“ menu wybieramy pozycje ,Wtasciwosci”, a w oknie,
Utww o ktoére sie otworzy wybieramy zaktadke ,,Zgodnosc”.

E Uiuchom 25 kokach Nastepnie zaznaczamy opcje ,Uruchom ten program
giwqhnlwmpdy.lwukmm jako administrator” i klikamy ,, OK”.

[] b acz kompozycie pulpitu

quczska.w.e%rawﬂaustewW Od tej chwili program Mach3 bedzie juz zawsze

rozdzielczodci DPI
Poziom prarich uruchamiat sie z prawami administratora.

Uruchom ten program jaka administrater

[ 'E.‘Zm\er'v ustawienia dla wszystkich uzytkownikdw ]
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10. Konfiguracja programu Mach3
Po instalacji oprogramowania nalezy wszystko skonfigurowaé, tak by ustawienia odpowiadaty
sterowanej maszynie oraz catej jej instalacji elektrycznej.
Konfiguracji podlegajg miedzy innymi:
e Wyskalowanie kazdej osi (tzn. ile impulsdéw przypada na milimetr/cal).
e Ustawienie predkosci i przyspieszen dla kazdej osi.
e Przyporzadkowanie sygnatoéw wejscia/wyjscia, takich jak:
0 Sygnaty czujnikdw bazujgcych — HOME
Sygnaty limitéw osi — LIMIT
Sygnat stopu bezpieczenstwa — ESTOP
Sygnat sondy pomiaru narzedzia/bazowania materiatu itp.
Dodatkowe sygnaty wejsciowe, np. przyciski pulpitu itp.
Sygnaty alarmowe napedéw serwo — FAULT
Reset napeddow — DRV_RESET
Zatgczanie napiecia na napedy —HV_ENABLE

©O 0O 0O O 0O o0 ©o

0 Wyjscia sterujgce zatgczaniem wrzeciona, chtodzenia, odciggu widrow itp.
e Konfiguracja osi zaleznej (o ile jest uzywana w maszynie).
e Konfiguracja uzywanych skryptéw VisualBasic®.
e Ustawienie zakresow osi dla funkcji SoftLimit, czyli krancowek programowych.
e Ustawienie predkosci bazowania.
e Ewentualne dostosowanie wygladu programu.

Konfiguracja to kwestia indywidualna dla kazdej maszyny, niemniej w kolejnych podrozdziatach
przyblizone zostang nieco ogdlne zasady.

10.1 Utworzenie profilu konfiguracji
Jesli podczas instalacji nie byt utworzony profil konfiguracji (patrz rozdziat 9), teraz warto go stworzy¢.
W profilu tym bedg zapisane wszystkie ustawienia.

Po instalacji programu Mach3 na pulpicie powinny by¢ widoczne ikony, wsrdd ktérych bedzie miedzy
innymi ,,Mach3 Loader”. Nalezy uruchomi¢ program klikajgc w tg ikone. Ukaze sie okno ,Session

(e & Profile”. W celu utworzenia profilu nalezy [cresesmfie
klikng¢ na ,Create Profile”. Qe From R
. 7 . . . . CSMIOv1 -~ | ."—‘
CSMIOv1_WWiw
W oknie, ktore sie ukaze wpisujemy nazwe e o
profilu, ktéry chcemy utworzyé. Moze to byé EH‘ET.MC resetan exnen
=1 np. ,MojaFrezarka_400x250 CSMIO_IP”. W Testran vl
' nazwie nalezy unika¢ spacji oraz znakéw o cance

specjalnych (podkresinik jest dozwolony). Z listy ,,Clone from” wybieramy:

e Mach3Mill, jesli tworzymy profil dla frezarki.

e Mach3Turn, jesli tworzymy profil dla tokarki.

e Plasma, jesli tworzymy profil dla wycinarki plazmowej lub gazowe;.
Nastepnie klikamy ,, OK” — profil zostat utworzony. W oknie ,Session Profile” na razie klikamy , Cancel”
— stworzymy jeszcze na pulpicie skrét, ktéry bedzie uruchamiat Mach’a z naszg konfiguracjg. W tym
celu tworzymy kopie ikony ,Mach3 Loader” zaznaczajac jg i wciskajgc kolejno CTRL+C, a nastepnie
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CTRL+V na klawiaturze. Na powstatej kopii klikamy prawym przyciskiem myszy i wybieramy
,Witasciwosci”. W zaktadce ,0gdlne” wpisujemy dowolng nazwe, np. ,MojaFrezarka”, przechodzimy
do zaktadki ,,Skrot” i w polu ,Element docelowy” wpisujemy:

C:\Mach3\Mach3.exe /p MojaFrezarka_400x250_CSMIO_IP

Nalezy zwréci¢ uwage, na prawidtowe znaki ,,/” oraz ,\” w odpowiednich miejscach. Nazwa oczywiscie
moze by¢ inna niz ,MojaFrezarka...”, ale musi by¢ identyczna jak nazwa zatozonego uprzednio profilu.
Po wszystkim klikamy ,OK” i mozemy uruchomic program korzystajgc z utworzonego skrotu.

10.2 Pierwsze uruchomienie programu
Przed tym testem nalezy podtgczyé przewdd

Legal Notice..

Ethernet sterownika z komputerem lub wpigé

| — Notice of Liability ——— . . . . . .
i he mire f llmachine toss tht ey go do sieci komputerowej. Zatgczenie zasilania
= | are dangerous devices. In order to be permitted to

run Mach3 on any machine you must agree to the following. Sterownlka mUSI nastaplc’ przynaJmnleJ 10
I agree that no-one other than the owner of this machine ,

will, under any circumstances be responsible, for the operation, Lo

Gty and uka of th machine T orés there  no tuation der sekund wczesniej.

which I would consider Artsoft, or any of its distributers
responsible for any losses, damages, or other misforjeEs suffered . . .
through the use of this program, I understand Software is very Przy plerWSZVm u I’UChOI’T] leniu prOgramU
complex, and though the authors make evgprEffort to achive a bug free
[v] environment, that I wil hold no-one g ‘than myself responsible for

pojawi sie okno zatwierdzenia licencji.

Nalezy zaznaczy¢ pole i wyrazi¢ zgode klikajac

[¥ Please do not ask this again, I will always agree.

| 1do not agree, and will not run Mach3 I Agree to all terms of this agreement | przyc|sk, tak Jak poka Zano na rysunku Obok

Jesli plugin obstugujgcy sterownik CSMIO/IP-M zostat poprawnie zainstalowany, zgodnie z opisem z
rozdziatu 9, pojawi sie okno jak ponizej:

o Conir ,"'___ ~ . 7 .
Mation Conr o el NEITY, wybrac typ kontrolera ruchu:
Your system is showing mare than one contral devics | ; .
- - ', CSMIO_IP/M_CS-Lab_s.c.” oraz zaznaczy¢ opcje ,Don’t ask me
' " Normal Prnter port Operation. h N 4 H - H H i
| e e e again”, ktéra powoduje, ze w tym profilu konfiguracji program
! © CSMIOIPIP_ CS-Lab s 0 Mach3 zawsze bedzie korzystat z kontrolera CSMIO/IP-M. Wybor
 No Device
© No Device zatwierdzamy przyciskiem ,0K”.
|
W Dont ask me this again 0K i
= i

Przed przystgpieniem do konfigurowania dalszych

| CSMIO-IP™ diagnostic window © 2010 C5-Lab 5.

parametrow mozemy sprawdzié¢, czy komunikacja ze

R ﬂ
troniclabaratory. — T

i Wy b | era my p OZij e General info } Digial 10 | Analog 0 | Expansion modules | Moduies diagnostic |

internal position counters Connection info

sterownikiem zostata poprawnie nawigzana. Klikamy na

|II

gorne menu ,Plugin Contro

»CSMIO_IP_plugin”. e | et | — e |
Ukaze sie okno diagnostyczne sterownika CSMIO/IP-M, | | e I |
w  ktorym miedzy innymi znajduje sie kontrolka e [ — ;
,Connection status”. Jesli kontrolka jest koloru Trscany e F—— |
zielonego oznacza to, ze oprogramowanie jest ! L I
zainstalowane poprawnie oraz prawidtowo odbywa sie [oee |

Firmware:

komunikacja pomiedzy programem Mach3, a |
sterownikiem CSMIQ/IP-M.

Jesdli podczas uruchamiania programu Mach3 pokaze sie okno ,CSMIQ/IP  [Eemssss===="""

connection”, a kontrolka ,Connection status” w oknie diagnostycznym E e R S
mruga na czerwono, oznacza to, ze sterownik CSMIO/IP-M nie zostat |~ ~ "' 'FC_MT -
odnaleziony w sieci. W takim przypadku sprawdz mozliwe przyczyny: T o
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e Przewdd Ethernet musi by¢ podpiety do urzadzenia przed zataczeniem zasilania. Jesli nie
byt — zamknij program Mach3, wytgcz zasilanie CSMIO/IP-M, podtacz przewdd sieci
Ethernet, odczekaj 10 sekund i ponownie uruchom program Mach3.
o Jesli CSMIO/IP-M jest potgczony bezposrednio z komputerem PC, sprawdz czy ustawienia
sieci sg prawidtowe. Jak skonfigurowac sie¢ opisano w rozdziale 7. Zamknij program
Mach3, sprawdz i w razie potrzeby skoryguj ustawienia, a nastepnie ponownie uruchom
program.
e (Czy po zataczeniu zasilania urzadzenia mineto przynajmniej 10 sekund do uruchomienia
programu Mach3? Jedli nie, zamknij program i uruchom ponownie.
e Mozna sprébowac uzy¢ innego przewodu sieciowego.
Jesli powyzsze porady nie daty rezultatu i w dalszym ciggu nie udaje sie nawigzac potaczenia, nalezy
skontaktowac sie z dystrybutorem lub z firmg CS-Lab s.c.

10.3 Konfiguracja osi uzywanych w maszynie

[Fensine Confguration.. Pots & s B Na poczatek nalezy uaktywni¢ obstuge osi, ktoérych
F“:"“:ﬂm m:m::“ m”:iwlm*:mf bedziemy uzywac. Wywotujemy pozycje
*“ : .1 f ,Port and Pins” z menu ,Config”, a nastepnie
:: b a S . przechodzimy do zaktadki ,Motor Outputs”.
T ¥ x f Przy osiach, ktére sg przez nas wykorzystywane klikamy
= | : v na polach ,Enabled” tak, zeby pojawity sie tam zielone
haczyki.

o |[mm ] |
e Przyktad 1: Ploter 3 osiowy X, Y, Z.
o0 Uaktywniamy osie X,Y,Z.
e Przyktad 2: Ploter 3 osiowy X,Y,Z + 0$ obrotowa A.
0 Uaktywniamy X,Y,Z,A.
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10.4 Konfiguracja cyfrowych sygnatéw wejsciowych

“Frgine Configuration. . Dorts B Pins

* Konfiguracje sygnatéw wejsciowych wywotujemy
Pt Setu and A Slaction | Motor Ousstn et S | Ouaus Sl | Encader/MPGe | Spindie Setup | Ma Opticrs | . .
poprzez menu ,Config”, pozycje

Enabied

I ——— A —— _— o
e 3 ] L x o ,Ports and  Pins”,  wybierajgc  zaktadke
= 3 ; ¥ ¥ 5 »Input Signals”. Pojawi sie lista standardowych
¥ Home. o 10 2 o 4 a
. e : S — sygnatow wejsciowych, ktore mozna
P 10 3 o 4 o , sy
PN : o ¥ x o 1 przyporzadkowaé¢  do  sprzetowych wejsé
PRiE i it e e sterownika CSMIO/IP-M.
wmdml
o[k ]z |

Objasnienie kolumn:

e Zielony haczyk oznacza, ze uzywamy danego sygnatu.
e Czerwony krzyzyk oznacza, ze dany sygnat nas nie interesuje i nie
ma by¢ obstugiwany.

Numer portu wejsciowego — dla CSMIO/IP-M jest to port nr 10.
Numer pinu, oznacza nr wejscia CSMIO/IP-M, czyli np. wejScie 5
sterownika podajemy tu jako pin 5.
Zmiana polaryzacji sygnatu, czyli wyboér - czy sygnat ma by¢ aktywny przy
0V lub przy 24V.
Emulacja sygnatu skrétem klawiszowym. W CSMIO/IP-M tylko niektére
sygnaty moga by¢ emulowane: ,THC On”, ,THC Up”, ,THC Dn” oraz
,Probe”.

_ Skrot klawiszowy dla emulacji sygnatu.

Dokfadny opis sygnatéw znajduje sie w dokumentacji na stronie ArtSoft® www.machsupport.com (w

jezyku angielskim), ponizej przedstawiam jednak kroétki opis najwazniejszych z nich.

X++, Y++, Z++, A++, B++, C++ ' Sygnaty sprzetowych limitéw dodatnich. Ruch maszyny zostaje
bezzwtocznie zatrzymany, gdy na ktoryms z tych sygnatéw pojawi sie
stan aktywny.

X--, Y--, Z--, A--, B--, C-- Sygnaty sprzetowych limitdw ujemnych. Ruch maszyny zostaje
bezzwtocznie zatrzymany, gdy na ktoryms z tych sygnatéw pojawi sie
stan aktywny.

X Home, Y Home, Z Home, Sygnaty bazowania osi. (HOMING)

A Home, B Home, C Home

INPUT1 — INPUT4 Sygnaty  wejsciowe  ogdlnego  przeznaczenia. Mogg by¢
wykorzystywane np. w skryptach VisualBasic®.

Probe Sygnat sondy pomiarowej, np. czujnik pomiaru dtugosci narzedzia

Index Index z wrzeciona do pomiaru predkosci obrotowej/gwintowania

Limit Ovrd Wymuszenie ruchu, jesli aktywny jest ktérys z sygnatéw LIMIT.

Przydatne by umozliwi¢ zjazd z wytgcznika krancowego. Jedli
uzywamy funkcji Auto Limit Override, ten sygnat nie jest potrzebny.

EStop Zatrzymanie awaryjne. Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage, by ten

sygnat poprawnie skonfigurowac oraz przetestowac jego dziatanie.
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THC On

THC Up

THC Down

OEM Trig 1-15

JOG X4+, JOG Y++, JOG Z++,

JOG A++

JOG X--, JOG Y--, JOG Z--, JOG
A--

W przypadku gdy nie jestesmy pewni, na ktorym wejsciu w
CSMIO/IP-M jest podtaczony ktorys z sygnatéw, mozna z

menu

diagnostyczne, przej$¢ na zaktadke ,Digital 10” i w polu
,Digital inputs” znajduje sie podglad stanéw wszystkich
wejs¢ sterownika. Wystarczy wtedy np. recznie naciskajac
kracowke zobaczy¢ na ekranie, ktére wejscie zmienia stan.
Mozna tez obserwowac kontrolki

sterowniku.

e

,Plugin Control/CSMIO-IP_plugin” wywota¢ okno |

Do wycinarek plazmowych. Sygnat obecnosci tuku. Podczas
wypalania maszyna automatycznie zatrzymuje sie, jesli sygnat ten
przejdzie w stan nieaktywny.

Do wycinarek plazmowych. Sygnat dla automatycznej kontroli
wysokosci palnika, stan aktywny powoduje podnoszenie osi Z.

Do wycinarek plazmowych. Sygnat dla automatycznej kontroli
wysokosci palnika, stan aktywny powoduje opuszczanie osi Z.
Zewnetrzne wyzwalanie funkcji. Za pomocg tych sygnatdw mozna
zrealizowadé np. start programu za pomocg przycisku na pulpicie
maszyny.

Sygnaty umozliwiajgce ruch w trybie recznym, poszczegdlnych osi
(ruch w kierunku dodatnim).

Sygnaty umozliwiajgce ruch w trybie recznym, poszczegdlnych osi
(ruch w kierunku ujemnym).

CSMIC-IP™ diagnastic wandow € ?ﬂmnlu S5

@ csu_fa;:‘ ‘_j ;J—J-

Goreral e Dot 10 | st 10 | Expuarsion mexkes | Moddes dingroatic |

Dhgrtal entputs

Diganl inputs

LED umieszczone na

— e

—Betxl(d XPos  +0.0000 =

Ref¥.l (e YPos  +0.0000 =
ReiZ e ZPos +121,4535 =

_Reta (o APos
et/ [l BFos
RefC /[l CPos
Ean |

chine Coord  WorkOffset
+1609200 - +106.0290 -
10970 - e71.007 -
00000 - 1495395 -
00000 -

GS2 Offsat

00000 -
+0.0000 -
00000 -

Time in it
Biensed Spa
Buier Load

| Mil=G15 GO GIT

"

A o1 Pins currert State
0 wamamamsmmam

00 mmmmmmEmmEzm

0.00 Input Signals current State €Xternal

| Furmware: |
=g Po skonfigurowaniu wszystkich sygnatéw
Too Ot o wejsciowych warto sprawdzi¢, czy zostato to

zrobione poprawnie. W tym celu nalezy zamkngé
o
123 1635

Brain Time ims)
+0

okno konfiguracyjne, zatwierdzajgc przyciskiem , OK”
muwmany | @ nNastepnie przej$¢ do ekranu ,Diagnostics” (gorny

pasek przyciskdw w oknie programu Mach3).
Pod napisem ,Input Signals current State” znajduja

/ ] M Enae 1 I Enatie 2 B Enavee
Enatie 5 [l Enabie &

W vt 1 [ Ouipu 2 I Sutout

M cupins [ oupne B Dgtee

GCoden | M-Codes|

Mistocy.| Clear |

CSMIO-F

a1 g iy
+0.000000 £ -
* u ]

i cale % u s
' o .
Recuced il W s & e
LookAhead rch Gn I Torch ue Il Torch On.

CPU Speed foon M Emergency

Sel | Output Signals current State

3 M Enavied

3 | Ouput 2

sie kontrolki, ktore pokazujg aktualny stan sygnatow
wejsciowych programu Mach3. Mozna teraz wcisngc
kontrolka

grzybek bezpieczeristwa,

,Emergency” powinna zaczg¢ mruga¢. W ten sam

stopu

sposdb mozna skontrolowaé pozostate sygnaty, np. recznie wciskajgc wytgczniki kraricowe, bazujgce

itd.

Sprawd? doktadnie dziatanie sygnatu E-STOP zanim przejdziesz do dalszej konfiguracji. Mozliwos¢
natychmiastowego zatrzymania maszyny jest bardzo wazna, szczegdlnie podczas pierwszego

uruchomienia i konfiguracji!

~
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i

W sterowniku CSMIO/IP-M zaimplementowana zostata dodatkowo obstuga sygnatow btedu (FAULT) z
serwonapedow. Szczegdty w rozdziale , Konfiguracja funkcji specjalnych CSMIO/IP-M”.

Istnieje mozliwos$¢ podania takiego samego (G e
. . . GG Conbai L Shutie 'whael Setng Inguues Sugral Debourcang Hoe iepscton
pinu wejsciowego jako LIMIT oraz HOME. |/ tmoemen e e e B
. . . Qe Coia
Nalezy wtedy wytaczyé opcje ,Home Sw. | =i e "
Arpis Frogestes me—m nm
. . e— Loskibosd [50 L I” U Wakcnoge
Safety” w oknie ,General Config” w |-.5 T Dkl Do
. . .. el : I LD Porrt G '[*"WF*-'
programie Mach3. Przy wytgczonej opcji | fimns R [ | | |Comueree LR iy
” L L et wodos A i b Fmimtae T
,Home Sw. Safety” podczas bazowania nie | ™ , i .
; 4 P ST
sg monitorowane sygnaty LIMIT. o e o O
S et for Bty |[Rm el
e B ey Pt e
& B C TM2Se e — Scanen Carid I Tool Secturs Permtert
Progpim Ealey o EMnS-! :WWM
I~ Progrm Saley Loehont oo r »
fenpriansr piorinning o) i el
= |
10.5 Konfiguracja cyfrowych sygnatéw wyjsciowych
r_i e . . . ’ .
Eraios Confguroion. Pt & P B  Wyjscia cyfrowe uzywane sg do takich zadan jak np.
Fort Satu o e S |w|mmw1mmimm|mm] . . . . . .
£ [ i S il T zatgczanie  wrzeciona/palnika,  zatgczanie/zwalnianie
CEr— T ° x ) G .
i ':'- F E hamulcow elektromagnetycznych silnikéw, zatgczanie
= :.:- 3 . chtodzenia, elektrozawordw itp.
e ':' : ; E Konfiguracja wyjs¢ odbywa sie w zasadzie analogicznie
wlﬂ ] L}
R AT jak konfiguracja wejsc.
I | T T

Objasnienie kolumn:

e Zielony haczyk oznacza, ze uzywamy danego sygnatu.
e Czerwony krzyzyk oznacza, ze dany sygnat nas nie interesuje i nie
ma by¢ obstugiwany.

Numer portu wejSciowego — dla CSMIO/IP-M jest to port nr 10.
Numer pinu, oznacza nr wyjscia CSMIO/IP-M, czyli np. wyjscie 3 sterownika
podajemy tu jako pin 3.
Zmiana polaryzacji sygnatu, czyli wybodr czy sygnat ma by¢ aktywny przy OV
lub przy 24V.

Dokfadny opis sygnatéw znajduje sie w dokumentacji na stronie ArtSoft® www.machsupport.com (w

jezyku angielskim), ponizej przedstawiam jednak kroétki opis najwazniejszych z nich.

ENABLE1-6 Sygnaty zatgczenia osi. Mogg by¢ wykorzystane np. jako sygnaty zatgczajgce
ServoON w serwonapedach. Dla wykorzystywanych osi (patrz 10.3) sygnaty
te przechodza w stan aktywny po wecisnieciu RESET na ekranie Macha. W
przypadku gdy Mach przechodzi w stan stopu, sygnaty te sg wytgczane.

OUTPUT1-20 Wyjscia uniwersalne. Mogg by¢ uzywane do sterowania wrzecionem,
chtodzeniem jak réwniez z poziomu skryptéw VisualBasic.
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Current Hi/Low Wyjscie ograniczenia pradu, dla silnikéw krokowych. W przypadku, gdy osie
maszyny sg w spoczynku, nie ma potrzeby by zasila¢ silniki krokowe petnym
pragdem. Sygnat ten przechodzi w stan aktywny, gdy zadna o$ sie nie
porusza. Ograniczenie pradu pozwala ograniczy¢ zuzycie energii oraz
nagrzewanie sie silnikéw — wydtuzajgc ich zywotnos$¢. Niestety wiele
sterownikéw silnikéw krokowych nie posiada odpowiedniego wejscia dla
podtaczenia tego sygnatu.

Ponownie podczas uruchamiania systemu pomocne moze

okazac sie okno diagnostyczne wywotywane z menu ,,Plugin

|II

Control”. W zaktadce ,Digital I0” mozna podejrze¢ aktualny
stan sygnatéw wyjsciowych i dzieki temu ocenié¢ czy
ewentualne problemy wynikajg ze ztej konfiguracji, czy z e

btednego potaczenia elektrycznego.
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10.6 Konfiguracja sterowania wrzeciona oraz chtodzenia

Przede wszystkim nalezy skonfigurowac sygnaty |GG vos s o %]
. . , Pt Setio s A Selectn | Masor ] inout S | Oustpie Sionsls | Encodac/MPG ~ Sprde Setus | 4 Ot |
wyjsciowe. W tym celu nalezy wybra¢ z menu i s ARl
H 1 P Y ' TR e T Use Spinde Mesor it | ™ Uve Sonde Fosdback n e Modst
pozycje ,Config/Ports and Pins” oraz przejs¢ do o et E oty e
|” Chdpnd Sgnal T 16 PWiBse o T " Spindie Speed Averaging

zaktadki ,Spindle setup”. W grupie ,Relay contro Poog o Gt

Memm P @ n

ustawiamy nr sygnatéw wyjsciowych Macha (to nie s o — | ST L e
Oupue Sgnel 3 15 CCW sty Son R [T Saconds' || [~ [ peee Mexke fmq)
s3 numery wyjs¢ CSMIO/IP, patrz poprzedni | 'tessiesemes SEmemil [ e Do
. . .. , s w.wu_-cmp?jb_ I immediste Rty of before delay
podrozdziat o konfiguracji sygnatow wyjsciowych).
Mozna tutaj wybrac¢ sygnaty OUTPUT1-6. Nalezy to | |

wzig¢ pod uwage przy projektowaniu schematu

elektrycznego. Podaje sie dwa wyjscia: dla obrotéw prawych (M3) oraz obrotéw lewych (M4). Trzeba
tez oczywiscie odznaczy¢ pole ,Disable Spindle Relays” oznaczajgce brak obstugi zatgczania wrzeciona.
W urzadzeniu CSMIO/IP-M wyijscia 4,5 sg typu przekaznikowego, z reguty utatwia to podtgczenie
falownika warto wiec skorzystac z nich, cho¢ oczywiscie mozna skorzystac rowniez ze standardowych
wyj$¢ cyfrowych 0-3.

|H

W grupie ,,Flood Mist Control” znajdujgcej sie ponizej w analogiczny sposéb konfiguruje sie sterowanie
zatgczeniem chtodzenia. Réwniez podac tu mozna sygnaty OUTPUT1-6. Jesli chcemy korzystaé z funkcji
sterowania zatgczaniem chtodzenie trzeba odznaczyé pole ,Disable Flood/Mist Relays”. Mozliwe sg
dwa tryby chtodzenia: mgtg(M7) oraz strumieniem(M8). Dla kazdego z tych trybow podajemy
odpowiedni sygnat wyjsciowy. Mozna tez dla obu trybdw podaé ten sam sygnat, wtedy bedzie on
zataczany zaréwno komendg M7 jak i M8 z G-Kodu. Dodatkowo w polu ,Delay” mozna ustawic
opodznienie ktdre ma nastgpic po zatgczeniu chtodzenia, zanim rozpoczeta zostanie obrobka.

Waznym parametrem sg tez ustawienia zwtoki czasowej przy zatgczaniu i wytgczaniu wrzeciona. W
szczegblnosci wrzeciona wysokoobrotowe potrzebujg nieco czasu po zatgczeniu by rozpedzi¢ sie do
zadanej predkosci. W grupie ,General Paremeters” mamy mozliwos¢ niezaleznego zdefiniowania
czasow rozpedzania i hamowania dla obrotéw prawych i lewych.

CW Delay Spin UP Czas rozpedzania dla obrotéw prawych

CCW Delay Spin UP Czas rozpedzania dla obrotéw lewych
CW Delay Spin DOWN Czas hamowania dla obrotéw prawych
CCW Delay Spin DOWN Czas hamowania dla obrotéw lewych

Ostatnig rzeczg jakg konfigurujemy w oknie ,Ports and Pins” sg parametry zwigzane ze sterowaniem
predkoscig obrotowg poprzez wyjscie analogowe CSMIO/IP-M. W grupie ,,ModBus Spindle — use
step/dir as well” zaznaczamy pole ,Enabled”, w polu ,Reg” wpisujemy warto$¢ 64, natomiast w polu
,Max ADC count” — warto$¢ 4095.

Mozna teraz zamknac¢ okno konfiguracyjne ,,Port and Pins” klikajac ,,Zastosuj” oraz ,0K.”.

~
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Do poprawnej obstugi sterowania obrotami trzeba jeszcze podaé jaki  [fsiim =]
zakres obrotow posiada nasze wrzeciono (uwzgledniajgc przy tym i N
ustawienia falownika oraz ewentualne przetozenia). Wybieramy |"™ /

pozycje menu ,Config/Spindle Pulleys..”. Jesli korzystamy z jednego
przetozenia wpisujemy tylko w pola ,Min” i ,Max” minimalne i maksymalne obroty. Zatwierdzamy
,OK.”

Ostatnia rzecza zwiazang ze sterowaniem obrotami jest wybdr wyjécia | oo a9
analogowego, ktére zostanie w tym celu uzyte. Wybieramy z menu o

,Config/Config Plugins”, a nastepnie w oknie klikamy ,CONFIG” obok
,CSMIO/IP”. Przechodzimy na zaktadke ,Spindle”, w grupie ,Spindle DAC”

zaznaczamy ,Enable” i z listy ,Select Analog Output” wybieramy wyijscie

Sebocs wmaog tusput

analogowe. |
Ponownie podczas uruchamiania systemu pomocne moze [GEr i rmemiates il
okaza¢ sie okno diagnostyczne wywotywane z menu ,Plugin @ csans

Control”. W zaktadce ,Analog 10” mozna podejrzeé¢ aktualnNe | e oo womms | sommnmmis| oo smposc|

napiecia na wejsciach i wyjsciach analogowych. Gdy M H@L"
skonfigurujemy wrzeciono, mozna w zaktadce MDI wprowadzic -

np. M3(enter), S2000(enter). Spowoduje to zatgczenie wrzeciona ™ e
(obroty prawe) i ustawienie obrotéw na 20000br/min. W oknie " "/
diagnostycznym bedzie wida¢ zatgczone wyjscia cyfrowe i L ! e

napiecie na wyjsciu analogowym.

Sprawd? dokfadnie ustawienia falownika przed zatgczeniem wrzeciona, nieprawidtowa konfiguracja
moze spowodowac trwate uszkodzenie wrzeciona, ktére z reguty nie jest usuwane przez producenta w
ramach gwarancji.

Zwré¢ uwage czy prawidtowo zatgczajg sie obroty prawe/lewe — rozpoczecie obrébki ze ztym
kierunkiem obrotéw spowoduje zniszczenie narzedzia.
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10.7 Konfiguracja rozdzielczosci oraz predkosci i przyspieszen poszczegdlnych osi
Przed rozpoczeciem pracy absolutnie konieczne jest poprawne ustawienie rozdzielczosci (tzw.

wyskalowanie) osi oraz ustawienia ich maksymalnych [#e T nds —

-

X - AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE

predkosci i przyspieszen. Realizuje sie to w programie
Mach3 w menu ,,Config/Motor Tuning”. Po otworzeniu
okna najpierw nalezy wybraé os, ktorg chcemy
konfigurowaé, nastepnie wpisa¢ parametry i klikngc
,SAVE AXIS SETTINGS” by program zapamietat zmiany.
Wtedy mozna wybraé i ustawi¢ kolejng o0s. Jesli S R |
zapomnimy __ kliknaé  ,SAVE  AXIS  SETTINGS” |[w  [we [ s [ [ o | = |
wprowadzone zmiany zostang utracone.

Do poprawnego wyskalowania osi trzeba zna¢ przede wszystkim, ile krokdw przypada na jednostke
(milimetr, cal, lub stopien — zaleznie od uzywanych jednostek i, czy o$ jest skonfigurowana jako

liniowa, czy katowa).
By wyjasni¢ jak to obliczy¢ postuze sie nastepujgcym przyktadem:
e (05 liniowa napedzana jest silnikiem serwo z enkoderem 10000 imp/obrét (liczac wszystkie
zbocza).
e Naped serwo skonfigurowany jest bez mnoznika i przektadni elektronicznej, czyli 10000
impulséw STEP powoduje doktadnie 1 catkowity obrot silnika.
e Do przeniesienia napedu uzyta zostata sruba kulowa o skoku 10mm.
e Brak przetozenia pomiedzy silnikiem, a sruba.
Na obrot silnika przypada wiec 10000imp oraz posuw 10mm. Dzielgc te wartosci 10000imp/10mm
otrzymujemy wartos¢ 1000imp/mm, ktorg wpisujemy w polu ,Steps Per” w oknie konfiguracyjnym.
W polu ,Velocity” konfigurujemy predkosé osi. Jesli uzywamy milimetréw jako jednostki predkosé
podawana jest w mm/min, jesli stopni to bedzie to stopnie/min, jesli cali, bedg to cale/min. Wartos¢
predkosci maksymalnej jest sprawg bardzo indywidualng, zalezy od uzytych silnikdw, napeddw,
mechaniki itd. Do pierwszych testow polecam wpisaé stosunkowo matg wartos¢ np. 2000mm/min, w
razie gdyby co$ szto nie tak, zawsze zdgzymy wcisng¢ grzybek stopu awaryjnego E-STOP.
W polu , Acceleration” definiujemy przyspieszenie dla osi. Rowniez tutaj jest to bardzo indywidualna
sprawa, na poczatek polecam wpisa¢ warto$¢ okoto 500mm/s”. Pézniej podczas testéw mozna dobrad
ten parametr doswiadczalnie, oceniajgc prace maszyny.

Pamietaj, by po zakonczonej edycji dla kazdej osi klikngé ,SAVE AXIS SETTINGS”. Konfiguracje
przeprowadzaj w nastepujacej kolejnosci:

Otwérz okno ,Motor Tuning”=>Wybierz 0$(,Axis Selection”)>Wpisz parametry—=>”SAVE AXIS
SETTINGS”>Wybierz kolejng o$—>itd. Na koricu zamknij okno klikajac ,, OK”.

Pola ,step pulse” oraz ,dir pulse” nie majg zadnego znaczenia dla CSMIO/IP-M. Sg one uzywane przy
sterowaniu poprzez port LPT i definiujg szerokos$¢ i czas impulséw STEP/DIR. Sterownik CSMIO/IP-M
dostarcza sygnatu z wypetnieniem 50% oraz wyprzedzeniem DIR wzgledem STEP o wartosci 10us, co
jest najbardziej optymalnym wariantem.

Podczas podtaczania sygnatéw STEP/DIR do napedu (obojetnie czy serwo czy krokowego) nalezy
zwrdéci¢ uwage na to, ktére zbocze STEP jest aktywne. W sterowniku aktywnym zboczem jest zbocze
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narastajgce, czyli zmiana sygnatu STEP+ ze stanu ,0” logicznego (0V) na ,1” logiczng (5V). Podtgczajac
sterownik silnika krokowego M542 nalezy sygnat PUL+ podtgczy¢ do STEP+, a wyjscie STEP- z
CSMIO/IP-M do PUL- sterownika silnika. W ten sposéb zatgczenie transoptora w M542 bedzie

nastepowato przy narastajgcym zboczu sygnatu STEP CSMIO/IP-M. Jesli

podfgczenie bedzie

niepoprawne, to bedzie wystepowato gubienie 1 kroku podczas zmian kierunku. Po dtuzszej pracy
moze przez to skumulowac sie spory btad pozycji.

10.8 Konfiguracja kierunkéw ruchu, bazowania oraz limitow programowych.

Gdy osie s3 juz wyskalowane i majg poustawiane  [iietr Heme/sortine

dobrych kierunkach. Przydatng funkcjg jest tez
mozliwo$¢ podania programowych limitdéw, czyli
zakresu roboczego obrabiarki.

Wybieramy z

,Config/Homing/Limits”. W oknie dla kazdej z osi

mamy dostepne
konfiguracyjne:

L . : : Entries are in setup units.
predkosci, wazne jeszcze by poruszaly Sig@ W | [ Tam [whve [wtue [sm e |mon [ [ [sein |
X 14 46500 0.00 0.00 0.0000 4 o
¥ o 28500 0.0 0.00 0.0000 4 o Eil
z ¢ 0.00 -130.00 0.0 0.0000 L4 L4 0
A 4 100.00 -100.00 0.00 0.0000 4 o« 2
B . 100.00 -100.00 0.00 0.0000 . 4 0
c L 4 10000  -100.00 |0.00 ooo00 O o« 2
menu pozycje (628 home location coordiates
X |0 A |0
v o g [o
. z o c o
naStQpUJace parametry
Opis

Nazwa kolumny

Reversed
Soft Max
Soft Min
Slow Zone

Home Off.

Home Neg

Auto Zero

Speed %

Witaczajac lub wytaczajac to pole powodujemy zamiane kierunku ruchu osi.
Maksymalny zakres ruchu w kierunku dodatnim

Maksymalny zakres ruchu w kierunku ujemnym

W CSMIO/IP-M to pole jest nieuzywane. W sterowaniu LPT stuzy do
zdefiniowania odcinka, na jakim bedzie nastepowato wyhamowanie przy
dojezdzie do kornica zakresu roboczego. Sterownik CSMIO/IP-M
automatycznie  oblicza  droge hamowania z  uwzglednieniem
zdefiniowanego dla osi przyspieszenia. Najlepiej wpisa¢ wartos¢ 0 w tym
polu.

W polu tym mozna zdefiniowac odlegtos¢ odjazdu od czujnika HOME po
bazowaniu. Gdy wpiszemy np. 5mm sterownik bedzie bazowat o$ na
czujnik HOME, po czym odjedzie 5mm i wyzeruje pozycje osi. Mozna tez
podac wartos¢ ujemng — w niektdérych przypadkach jest to przydatne.
Standardowo 0$ bazowana jest w kierunku ujemnym. Os Z jednak
najczesciej bazuje sie do gory, natomiast ruch w dét jest ruchem w
kierunku ujemnym. Bazowaé wiec o$ Z musimy w kierunku dodatnim.
Home Neg stuzy wtasnie do wyboru kierunku bazowania.

Pole to nie jest uzywane w sterowniku CSMIO/IP-M. O$ po bazowaniu
zawsze jest zerowana.

Predkos¢ bazowania. Podawana jako procent maksymalnej predkosci
zdefiniowanej w ,Motor Tuning”. Do pierwszych testow zalecam niskg
wartos$¢ — np. 10%.

Uwaga! — Limity programowe mozna wtgczac¢ i wytgczad. Jesli sg wytgczone program w zaden sposob

nie kontroluje przekroczenia pola roboczego. Jedynym zabezpieczeniem sg wtedy sprzetowe
wytgczniki kraricowe LIMIT.
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Gdy zatgczona  jest  opcja limitow “”"‘“‘“"‘* :
programowych (,Soft Limit” na gtéwnym | -
ekranie Mach’a), sterownik CSMIO/IP-M nie
zezwala na zaden ruch jesli osie maszyny nie

sg zbazowane. O aktualnym stanie funkg;ji

informuje zielona kontrolka dokota przycisku

,,SOft Limit”. ,r":':liujn
.S Rovarse Run_ |

Block Delete | % _ 1 9 -+
=

RPM ol
S-ov . 3000

) Spindle Speed

7 SafeZl oo/
1.... Emergency Mod Z inniot
GCodes | MCodes| +0.000

8 ReConfiguration Estop. Profiled NaszalFG40x25_CSMIO_IP

10.9 Dodatkowe funkcje konfiguracyjne w oknie plugin’a

Okno konfiguracyjne wtyczki (plugin’a) jest wywotywane poprzez pozycje menu ,Config/Config
Plugins” oraz klikniecie ,CONFIG” obok nazwy CSMIO/IP. Ponizej znajduje sie opis opcji w
poszczegdlnych zaktadkach.

10.9.1 Zaktadka Servodrive fault signals — sygnaty btedu z serwonapedow
Sterownik CSMIO/IP-M  posiada mozliwos¢ autonomiczne]  [Eceian como o conaration BER

Servodiive fault signaks | Overide sources | Spindle | Specialfunctions | HW Siave ads |

reakcji na sygnaty btedu z serwonapedéw. Naped moze _
generowal btad np. w przypadku przecigzenia, lub gdy btad s |
W Negated n13 = | | T Negeted G|

pozycji przekroczy dozwolong tolerancje. Dla kazdej osi mozemy et Y Eah comvotive B Fat
wybraé, czy taki sygnat ma by¢ obstugiwany — pole ,,Enabled”. S '% i ‘I";”ﬁ
Pole ,Negated” okresla, ze sygnat jest aktywny w stanie niskim. Senvsrie ZFauk Senvodive CFaul

[ Enabled Input pin: ™ Enabled Input pin:
Natomiast ,Input Pin” okredla nr wejscia w sterowniku Preges [ ]| resled 07 -
CSMIO/IP-M. W przypadku pojawienia sie sygnatu btedu ——

Z

CSMIO/IP-M zatrzymuje ruch wszystkich osi w przeciggu 0,001s.
Warto skonfigurowac¢ w serwonapedach funkcje hamulca dynamicznego, co ograniczy odlegtos¢ jaka
0$ przebedzie sitg bezwtadnosci.
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10.9.2 Zaktadka Override sources — wybor zrodta korekeji predkosci posuwu i obrotow wrzeciona

Program Mach3 umozliwia zmiane predkosci Frremesmces——— SE ]

Programun & | MOLAIZ TouRaihalid | Offsets 5| satings Aii5 | Dingnostics T | MiE-»G15 G1G17 G40 G20 GIO GD4 G54 G4D GOD GA4 GO

posuwu oraz predkosci obrotowej wrzeciona

podczas pracy. Standardowo realizuje sie to
poprzez dwa suwaki na gtéwnym ekranie. Jesli

obrabiarka wyposazona jest w dodatkowy pulpit z

przyciskami itp., przy pomocy sterownika o |eferEEs
CSMIO/IP-M mozna rowniez zrealizowad
sterowanie  predkoscig posuwu i obrotow

wrzeciona poprzez potencjometry podtgczone do

wejs¢  analogowych. W zaktadce ,Override

sources” wtyczki mozna skonfigurowaé - czy

regulacja predkosci ma odbywac sie poprzez ekran Mach’a, czy przez wejscia analogowe, a jesli przez

wejscia analogowe, to ktére.

B ch-Lan conm0.R)

,Feed rate override” dotyczy predkosci posuwu, natomiast ,Spindle
speed override” dotyczy obrotéw wrzeciona. Dostepne sg nastepujgce
warianty:

e Mach/Other — sterowanie z okna Mach’a

e  CSMIO-IP AINO-1 nr wejscia analogowego w CSMIO/IP-M

e MPG AINO-1 nr wejscia analogowego w module CSMIO-MPG
o  MPG Axis 4-6 mozliwos¢ zmiany predkosci pokrettem MPG.

e o — e =

10.9.3 Zaktadka Spindle — wybdér wyjscia analogowego sterujgcego obrotami wrzeciona

W zaktadce tej definiujemy nr wyjscia analogowego dla sterowania "!GWCWTM"@'“"}MI _mg@l@
. . . . s . 7 s . Spendle DA
obrotami wrzeciona i czy takie wyjscie ma by¢ w ogdle uzywane. (Patrz i
rozdziat 10.6 poswiecony konfiguracji wrzeciona). o o]
Salectingat pirc -
petsehey | [ T00E
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10.9.4 Zaktadka Special functions — konfiguracja wyjs¢ specjalnych HVEnable oraz ServoReset.

W niektdérych systemach odtgczane jest wysokie napiecie Na (& csiab comioipi configuration BE|
. . [T Servadive faut signals | Ovemide sources | Spinde {Specialfuncions | HW Stave @ |
niektére komponenty w przypadku wcisniecia e et st Traecton e
E-STOP lub wystgpienia btedu takiego jak np. LIMIT lub FAULT W Enatle  Ouputgin I GMove smocther
. . . . . s e . WlE=E 0u 2 :‘v
z serwonapedu. Realizuje sie to poprzez stycznik (najczesciej). S E—
————
Mozna do sterowania takim stycznikiem uzy¢ jednego z W Enatled  Ouputain
™ Negated Out 1 -

sygnatéw wyjsciowych ,, ENABLE1-6” w Mach’u. Wadg w takim
rozwigzaniu jest pewna zwtoka czasowa. Jesli takie wyjscie ma

by¢ sterowane autonomicznie i bezzwtocznie — mozna
zdefiniowac¢ sobie dowolne wyjscie cyfrowe CSMIO/IP-M jako > | o |]
HVEnable.

Inng kwestig jest sygnat RESET dla serwonapeddw. Gdy np. na wskutek przecigzenia lub kolizji ktérys z
napedow sie wytgczy, maszyna zatrzyma sie (jesli poprawnie skonfigurowane zostaty sygnaty FAULT).
Jak jednak skasowa¢ btgd w napedzie by po wecisnieciu RESET na ekranie Mach’a serwonapedy
ponownie sie zatgczyty? Program Mach3 nie ma obstugi sygnatu RESET serwonapedow. W tym celu w
CSMIO/IP-M mozna zdefiniowad wyjscie cyfrowe jako ,Servodrive RESET”. Przy wcisnieciu RESET w
Mach’u sygnat jest aktywowany na czas okoto 1s po czym przechodzi w stan nieaktywny.

Oba wyjscia konfigurowane sg w identyczny sposéb:

e Enabled — zataczenie/wytgczenie funkcji.
e Negated — zaznaczenie powoduje, ze stanem aktywnym na wyjsciu bedzie ,0”.
e  Output Pin — nr wyjscia w CSMIO/IP
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10.10 Wybor jednostek cale/mm

Wyboru jednostek, wedtug ktérych skalowane sg osie w ,Motor Tuning” dokonuje
sie przez pozycje menu , Config/Select Native Units”. Wybieramy w oknie jednostke

i zamykamy okno klikajgc na ,,0OK”.

10.11 Wybrane parametry z okna General Config.

Set Default Units for Se...

Units for Motor Setup Dialog

5 MM's " Inches

W menu ,Config/General Config” zawarte sg podstawowe parametry konfiguracyjne programu

Mach3. Wiele z nich nie wymaga modyfikacji, niektére jednak warto zmodyfikowaé. Ponizej znajduje

sie tabelka z najwazniejszymi (wg naszej oceny) parametrami oraz krotkim opisem kazdego z nich.

General Logic Configuration

G20.G21 Contral
™ Lock DRO's to setup units

Taol Change
" Ignore Tool Change
for Cucle Start.

Angular Properties
Unchecked for Linear

W Ahuis is Angular
W B-Axiz is Angular
W C-Awis is Angular
Pgm End ar M30 or Rewind

™ Tum aff all outputs
[ E-Stop the system
Iv Perform G321

[~ Remove Taal Dffset
¥ Radius Comp OFf

¥ Tum Of Spindle

M Contral
¥ Stop on M1 Command

Serial Output
ComPort # |T BaudRate | 9600

" BBit15tep  7Eit 2-5top
Progiam Safety

™ Program Safety Lockout
This disables program translation while the
External Activation #1 input is activated

Editar Shuttle Wheel Setting
GCode Editor Brovise Shuttle Accel.
Ywindows\Notepad exe |D 25 Seconds
Startup Modals General Configuration

™ Use Init Sting on ALL "Resets”

|nitialization String

GE0

Motion Mode
&+ Constant Velocity ¢ Exact Stop

Distance Mode IJ Mode
* dbsolute © Inc | O Absolte 0 Inc

Active Plane of Movement
xRy CY¥Z O RZ

Jog Increments in Cycle Mode:

Pasition 1 |1
1
01
.00
Use 939 to ’W
indicate 8 —
Continous Jog !
selection. |01
.01
001
Position 10 |0.0001

FlEIEE

=] =

™ Zis 250 on Output #5
I~ Home Sw. Safety
Lookéhead |500  Lines
lgnore M calls while lnading
3- Execute after Block
UDP Pendent Contral
Fiun Macro Pump
ChargePump On in EStop
Persistent Jog Made.
FeedOverRide Persist
Mo Spstern Menu in Mach3
Use Key Clicks
Home Slave with Master Axis
Inchude TLO in Z from G31
Lack Rapid FRO to Feed FRO
Rotational

I™ Rt 360 rollaver

™ Ang Short Rot on GO

W Ratational Saft Limits

£ A A e e e B

Screen Control

I HiRes Soieens

|v Boxed DRO': and Graphics
[™ Auta Screen Enlarge

¥ Flash Enors and comments.

Inputs Signal Debouncing/Moise rejection

Debounce Intervat|0
Index Debounce |0

x 40us

™ Disable Gouge/Concavity Checks

[~ G04 Dwellinms

[ Use'watchDogs

[ Debug This Fun

¥ Enhanced Pulsing

[ #llow Wave Files

™ Allow Speech

™ Set Charge Pump to Skhe - Laser Stndby
™ Use OUTPUT20 as Dwell Trigger

[~ No FRO on Queue

10 Turn Manual Spindle [ner.
10 Spindle 0% increment

CY Conral

I Plasma Mode

I~ CV Dist Tolerance 1180 Units

[ G100 Adaptive NubsCyY

™ Stop CW on angles » ’D_ Degrees
Axis DRO Properties

I Tool Selections Persistent

I Optional Offset Save

[V Persistent Offsets

Iv' Persistent DROs

™ Copy 554 from 553 253 on startup

0k

Nazwa parametru / grupy

Tool Change

Opis

Konfiguracja automatycznej zmieniarki narzedzi. Tutaj wazna kwestia: nawet jesli nie

posiadamy automatycznej zmieniarki, ale korzystamy z czujnika pomiaru narzedzia,
powinna by¢ zaznaczona opcja Auto Tool Changer. W przeciwnym wypadku program

Mach3 w ogéle nie bedzie brat pod uwage dtugosci narzedzi.

Angular Properties

oznacza, ze dana os pracuje jako liniowa.

Zaznaczajac pola wybieramy, czy o$ A, B, C pracuje jako katowa. Pole niezaznaczone

Oznacza zachowanie przy koricu programu, komendzie M30 lub komendzie REWIND.

Wybor trybu ruchu: ze statg predkoscig (Constant Velocity) lub z zatrzymaniem na

kazdym odcinku trajektorii (Exact Stop). Tryb pracy Exact Stop moze okazacé sie
dokfadniejszy w niektorych przypadkach, ale jest duzo wolniejszy. W 99% przypadkow
uzywa sie trybu Constant Velocity.

Pgm end or M30 or
Rewind

Motion Mode

IJ Mode

Format podawania danych dla interpolacji kotowej. Z reguty powinna by¢ zaznaczone

,Inc”. Jesli po zatadowaniu trajektorii wygenerowanej programem typu CAM wystepujg
problemy z interpolacjg kotowg (objawiac sie to moze widocznymi duzymi okregami w
podgladzie 3D), mozna sprébowac przetgczy¢ na ,Absolute” i ponownie zatadowac G-
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kod.
Domyslna ptaszczyzna dla interpolacji kotowej G2/G3. Z reguty X-Y.

Domyslne wielkosci krokow dla pracy krokowej.

Tryb bazowania. Z wyfaczong tg opcjg proces bazowania (HOMING) jest mnigj
restrykcyjny. Pozwala np. na rozpoczecie bazowania gdy o$ jest juz na wytgczniku
HOME. Podczas bazowania nie sg tez brane wtedy pod uwage sygnaty LIMIT. Pozwala
to na podanie wspdlnego zrédta sygnatu jako LIMIT i HOME.

Z zaznaczong ta opcja realizowane jest tzw. bezpieczne bazowanie, LIMIT’y sg brane
caty czas pod uwage, nie da sie tez wywotaé bazowania, gdy o$ jest juz na czujniku
HOME.

Mach3 realizuje dynamiczng analize trajektorii z wyprzedzeniem, tak by jak najlepiej
dopasowac predkos¢ ruchu w kazdym miejscu trajektorii. W polu ,,Look Ahead” mozna
wpisac ilos¢ linii G-Kodu jaka ma by¢ na przéd analizowana. W wiekszosci wypadkéw
wartos¢ 500 jest w zupetnosci wystarczajgca, aby ruch byt catkowicie ptynny nawet
podczas realizacji dynamicznych i szybkich programaéw.

Gdy zaznaczona jest ta opcja, w katalogu ze skryptami VisualBasic mozna stworzy¢ plik
macropump.mls, makro tam zawarte bedzie wywotywane cyklicznie kilka razy na
sekunde.

W zamysle tworcow Mach’a jest to opcja, ktora wtgcza/wytacza bazowanie osi zaleznej
razem z osig master. W CSMIO/IP-M nie ma zaimplementowanej obstugi osi zaleznych.
Umozliwia to bardziej zaawansowany system sterowania CSMIO/IP-S.

Przy zataczonej tej opcji parametr opdznienia dla G04 jest w milisekundach. Przydatne,
gdy  potrzebne jest precyzyjne  opdznienie o  stosunkowo  krétkich
czasach —np. w wycinarkach plazmowych.

Nie uzywac — funkcja ta teoretycznie ma ,pilnowac” rézne moduty programu i w razie
problemdéw wywota¢ STOP awaryjny. W praktyce jednak nie dziata catkiem poprawnie i
moze sprawia¢ problemy. W oprogramowaniu CSMIO/IP-M zastosowano specjalne
algorytmy, ktére autonomicznie monitorujg komunikacje i prace catego systemu
sterowania.

Parametry dla trybu pracy ze statg predkoscia — Constant Velocity. Raczej dla
zaawansowanych uzytkownikéw. W przypadku watpliwosci najlepiej odznaczyé
wszystkie pola w tej grupie.

Parametry w tej grupie dotycza osi kagtowych(obrotowych). ,,Rot 360 rollover” decyduje
czy ma nastepowac przewiniecie przy przekroczeniu 360 stopni. ,Ang short rot. On GO”
powoduje, ze przy ruchu przestawczym GO obrét moze byc¢ skracany. Czyli gdy os ma w
danej chwili np. 320% i ma dojechac do 0°, nie bedzie cofata sie 320° tylko obréci sie o
40° w prawo.

Z kolei parametr ,Rotational soft limit” decyduje czy dla osi obrotowych réwniez maja
by¢ brane pod uwage krancéwki programowe — soft limit.

Parametr ten poprawia nieco generowanie sygnatéw STEP w sterowaniu LPT. Przy
CSMIO/IP-M nie ma zadnego znaczenia.

Zaznaczenie w tej grupie parametrow ,Hi-Res screens” i ,Auto screen enlarge”
powoduje powiekszenie ekranu Mach’a dopasowujac jego wielkos¢ do rozdzielczosci
ekranu.
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11. Pierwsze testy

11.1 Sprawdzenie sygnatow wejsciowych

® U ONC Ucomsed o €5-Lab 5. (Eomp]

|

. , e
Przed rozpoczeciem testow w ruchu e e e e e e
X L, . L e Current Position ~ Machine Coord ~ WorkOffset ~ G92Offset  Tool Offset ““"‘fo‘;ggu
nalezy sprawdzi¢ najwazniejsze sygnaty Siimee_ sogoud + _omd - _gwmm - o oo a0
ez . . . —Batz | ZPos 4527025 = +0.0000 527025 - +0.0000 - +0.0000 =
wejséciowe, takie jak: o000 - e [ o - o 10008
. k b . OME —RetC /M CPos_ +0.0000 = +0.0000 __+00000 - +0.0000 = 40,0000
° - Edie Beain ime (ma)
Czujniki bazujgce — H = P
i . e T " 100 Semwemsesmas  PuseFrequency
[ ] Wychzﬂlkl kraﬂCOWG - L”\/”T ﬂM ;::a:‘n"spa_ u_oﬁ Input Signals current State El(l@'mij
i e e g o Bow Bow Bow
e Stop awaryjny — ESTOP e " oy s et R imBee
o St =B L] o) e [
(Emergency). o sl Lo ol B [
single 1 Lookaneas 500 M uwov M Town on M Toren ue B Torn o
| CFU Soesd 00000 0000 M emergency
_Regen!_sogFotow (Bl Display | Senvo Froq. Gensrator Output Signals current State
ToolPath onioff | (1] | Enavie 1 [l Enatie 2 [l Enavie 5 [l Enatie 4
. . W enadie 5 [l Enabie &
Po uruchomieniu programu Mach3 N B RO s mos
przechodzimy na zaktadke ,Diagnostics”. W | i cul NeszaF4025_CSMIO_P
polu ,Input signals current state” widoczne sg

kontrolki sygnatéw wejsciowych. Podczas testu zadna o$ maszyny nie powinna znajdowac sie ani na
wytgczniku krarnicowym ani na czujniku bazujgcym. Nalezy recznie, kolejno zatgczac¢ czujniki HOME i
sprawdzac czy zapalajg sie odpowiednie kontrolki. Przy kontrolkach sygnatéw wejsciowych osie
oznaczone sg jako M1, M2, M3, M4, M5, M6 odpowiada to kolejno X, Y, Z, A, B, C. Po sprawdzeniu
wytgcznikdw HOME, nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznikdéw krancowych LIMIT. Ponownie nalezy
recznie zatgcza¢ wytaczniki LIMIT na kazdej osi i sprawdzac na ekranie, czy zapalajg sie odpowiednie
kontrolki. Jesli kontrolki, lub kontrolka sSwieci sie caty czas a po recznym wcisnieciu wytgcznika
krancowego gasnie, oznacza to nieprawidtowg polaryzacje — nalezy zmieni¢ konfiguracje w oknie
,Ports and pins” (patrz poprzednie podrozdziaty).

Jesli na wszystkich osiach czujniki HOME i LIMIT dziatajg prawidtowo, pora raz jeszcze sprawdzi¢ sygnat
stopu awaryjnego, tutaj nazwany Emergency. Po wcisnieciu grzybka, kontrolka powinna mrugac na
czerwono. Po zwolnieniu grzybka, powinna gasnac.

Jesdli wszystko dziata poprawnie, mozna wcisng¢ RESET na ekranie i przejs¢ do nastepnego
podrozdziatu.

Jesli brak jest reakcji na jakiekolwiek sygnaty, nalezy sprawdzi¢, czy
program w ogodle komunikuje sie ze sterownikiem CSMIO/IP-M. W
oknie  diagnostycznym  wywotywanym z  menu ,Plugln
Control/CSMIO-IP_Plugin” mozna sprawdzi¢ status potgczenia. Jesli
kontrolka $wieci sie na czerwono, mozna sprébowaé zamkngc i
ponownie uruchomi¢ program Mach3. Jesli problem nie ustapit

nalezy cofng¢ sie i przeczyta¢ rozdziaty poswiecone instalacji i

konfiguracji.
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11.2 Sprawdzenie wyskalowania osi i kierunkéw ruchu

Pierwszg kontrole ruchu najlepiej wykonywac z matg predkoscig. Po wcisnieciu
klawisza TAB na klawiaturze otwiera sie panel posuwu recznego. W polu pod
napisem ,Slow Jog Rate” wpisujemy np. 10%. Oznacza to, ze ruch bedzie
odbywat sie z 10% predkosci maksymalnej zdefiniowanej w Motor Tuning.

Do tych testéw powinny byé wytgczone krancéwki programowe SoftLimit. Na

gtéwnym ekranie Mach’a poszukac przycisku @ - jesli Swieci wokot niego

zielona obwddka klikngé przycisk by funkcje wytgczyé. W razie potrzeby wcisngé
RESET na ekranie, by wprowadzi¢ program Mach3 w tryb gotowosci. Zielona\

obwoddka powinna swieci¢ wokdt przycisku @

Osiami XY mozna sterowac przy pomocy strzatek na klawiaturze, osig Z przy
pomocy klawiszy ,Page Down” oraz ,Page Up”. Mozna tez uzy¢ przyciskow
widocznych w oknie panelu posuwu recznego.
Nalezy sprawdzi¢ kazdg z osi, kontrolujgc czy:

e Kierunek ruchu sie zmienia. Jedli nie, oznacza¢ to moze
nieprawidtowe podtgczenie sygnatu DIR do napedu.

e Kierunki nie sg zamienione. Jesli tak, nalezy w , Config/Homing/Limits” zamieni¢ kierunek
osi.

Gdy wszystkie osie majg poprawnie skonfigurowane kierunki, mozna okresli¢ kierunki bazowania. Dla
3-osiowej maszyny XYZ najczestszg konfiguracjg jest bazowanie osi XY w kierunku ujemnym, a osi Z w
kierunku dodatnim, czyli w ,,Config/Home/Limits” dla osi Z zaznaczone jest pole ,,Home Neg”.

Przed dalszymi testami warto jeszcze sprawdzi¢ wyskalowanie osi. Najlepiej w tym celu postuzy¢ sie
czujnikiem  zegarowym lub  innym  doktadnym instrumentem

pomiarowym. I Cycle Jog Step | 1.0000)
W panelu posuwu recznego ustawi¢ tryb pracy krokowej (klikng¢ Jog og Mads E}rl?'r\%

Mode) oraz wielko$¢ kroku 1mm. Predkos¢ ,Slow Jog Rate” nie dotyczy
ruchu w trybie pozycyjnym jakim jest ruch krokowy, dlatego predkosé

ustawiamy na gtéwnym ekranie w polu ,Feedrate”. Do tego testu najlepiej wpisac

niskg warto$¢ — np. 100mm/min. Teraz po wcisnieciu np. strzatki w prawo na F;a:g%m_m?n:
klawiaturze, 0o$ X przejedzie w prawo doktadnie o 1mm. Nalezy przejecha¢ w ten 9 UF_‘R?U;
sposdb przynajmniej 10mm kazdg osig, sprawdzajgc czujnikiem zegarowym Feen
odlegtos¢ faktycznie pokonang przez o$. Czujnik nalezy wyzerowaé dopiero po -uﬁ;ﬁ

przejechaniu 1mm, gdy sg skasowane juz ewentualne luzy mechaniczne. Jesli

widoczna jest wyrazna rozbieznos¢ pomiedzy zadang pozycjg, a faktyczng pozycjg osi i btad ten jest
tym wiekszy im wieksza odlegto$é, oznacza to, ze zle skonfigurowany zostat parametr ,Steps Per” w
oknie Motor Tuning. Nalezy cofng¢ sie do rozdziatdw poswieconych konfiguracji i sprawdzi¢ obliczenia.

Whpisujgc wartosci w polach tekstowych na ekranie Mach’a zawsze zatwierdzaj wpisang warto$é

klawiszem ENTER. W przeciwnym wypadku zmiana nie zostanie wprowadzona.
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11.3 Test bazowania (HOMING) oraz krancowek programowych

11.3.1 Pierwsze bazowanie

Majac poprawnie wyskalowane osie i prawidtowe kierunki ruchu, pora na wykonanie pierwszego
bazowania maszyny (jazda referencyjna, HOMING). Podczas normalnej pracy najwygodniej uzywac
przycisku bazowania wszystkich osi (,,Ref All Home” na gtéwnym ekranie). Podczas testéw lepiej jednak
bedzie bazowac poszczegdlne osie pojedynczo - z poziomu ekranu Diagnostic Mach’a.

Na ekranie Diagnostic programu Mach3 widoczna jest grupa przyciskow stuzgcych do Ref X

bazowania poszczegdlnych osi. Przed wywotaniem pierwszego bazowania nalezy by¢ Ref Y
przygotowanym do awaryjnego zatrzymania maszyny grzybkiem stopu awaryjnego, _RefZ [
RefA ||

lub przez nacisniecie przycisku na ekranie Mach’a. R:fB
Poprzez kolejne klikanie przyciskdw Ref... sprawdzi¢ bazowanie wszystkich Ref C

uzywanych osi. Po poprawnym wykonaniu bazowania kontrolka obok przycisku
powinna zmieni¢ kolor na zielony. Jesli przy wywofaniu bazowania zauwazymy, ze
ruch odbywa sie w ztym kierunku, mozna poprawic¢ konfiguracje , Config/Homing/Limits”.

Jesli osie bazujg sie poprawnie, mozna poeksperymentowac ze zwiekszeniem predkosci bazowania w
konfiguracji ,Config/Homing/Limits”.

11.3.2 Krancowki programowe SoftLimit.

Gdy osie poprawnie sie bazujg, mozna witgczy¢ i sprawdzic¢ dziatanie krancéwek programowych. W tym
celu klikajac ,Jog Mode” na panelu posuwu recznego ustawic tryb ciggty ,Cont.”. Predkos¢ ,Slow Jog
Rate” na np. 40%. Warto tez wigczy¢ podglad wspdtrzednych maszynowych (absolutnych) klikajac

przycisk na gtéwnym ekranie Mach’a. Nastepnie w trybie recznym dojechaé np. osig X 5mm
przed krancéwke sprzetowa i zapisa¢ na kartce wspotrzedng X z ekranu. Czynnos$¢ wykonaé dla
wszystkich osi.

Nastepnie otworzy¢ okno ,Config/Homing/Limits” i wpisa¢ odpowiednie wartos$ci do SoftMax i
SoftMin. Dla osi X i Y z reguty SoftMin=0. Nalezy pamietaé, ze 0$ Z najczesciej pracuje w kierunku
ujemnym, czyli dla niej SoftMax bedzie rowne zero, a dolne ograniczenie wpisujemy w SoftMin.

Po zamknieciu okna ,,Homing/Limits” klikamy i wykonujemy ponowne bazowanie. Klikamy tez

@ , tak by obwddka dookota przycisku Swiecita na zielono. Mozna sprobowac dojechad kazdg osig
do wspodtrzednych okreslonych w  SoftMax/SoftMin. Maszyna powinna ptynnie hamowaé i nie
przekroczy¢ zadanych granic pola roboczego.

Po pomyslnie zakoriczonym tescie mozna wytgczy¢ wspdtrzedne absolutne ponownie klikajgc na

—
przycisk .

Po zmianie niektorych parametrow konfiguracyjnych sterownik przechodzi samoczynnie w tryb stopu

awaryjnego, jest to zjawisko prawidtowe. Po zmianie konfiguracji nalezy klikng¢ przycisk oraz
wykonac bazowanie wszystkich osi. Przyciskiem ,Ref All Home” na gtéwnym ekranie Mach’a.
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11.4 Test wrzeciona i chtodzenia.

Na tym etapie praktycznie wszystkie najwazniejsze elementy systemu sg sprawdzone i obrabiarka jest
prawie gotowa do pracy. Pozostata jeszcze jedna istotna kwestia, mianowicie test wrzeciona. Obrébka
z nieobracajgcym sie wrzecionem z reguty nie jest dobrym pomystem.

Program Mach powinien by¢ uruchomiony i by¢é w trybie
aktywnosci. Najszybszym sposobem na przetestowanie pracy
wrzeciona jest tryb MDI. Klikamy wiec w gérnym pasku przyciskéw
na MDI. Tryb ten pozwala na reczne tekstowe wprowadzanie
komend G-Kodu:

e wpisz komende S, podajgc zadane obroty wrzeciona,

np. ,52000” — czyli ustawienie predkosci na 2000

obr/min. Zatwierdz klawiszem <enter>.

e Wopisz komende M3 (obroty prawe) i zatwierdz <enter>. Wrzeciono powinno zaczgc
obracac sie w prawo z zadang predkoscia.

o Wopisz komende M5 (zatrzymanie) i zatwierdz <enter>. Wrzeciono powinno sie zatrzymac.

e Wopisz komende M4 (obroty lewe) i zatwierdz <enter>. Wrzeciono powinno obracac sie
lewo z zadang predkoscia.

e  Zatrzymaj prace komendg M5.

e Zatgcz chtodzenie M7, wytgcz M30.

e Zatgcz chtodzenie M8, wytgcz M30.

Dobrze jest sprawdzi¢ rézne wartosci obrotéow i zmiane z obrotdw maksymalnych na bardzo niskie.
Jesli nie korzystamy z rezystora hamowania przy falowniku, moze sie okazac¢, ze przy hamowaniu z
wysokich obrotéw falownik bedzie zgtaszat btagd. Trzeba wtedy zaopatrzy¢ sie w rezystor hamowania
lub wydtuzy¢ czas hamowania.

W przypadku probleméw sprawd? jeszcze raz ustawienia konfiguracyjne oraz ewentualnie réwniez
konfiguracje falownika. Praktycznie zawsze falowniki posiadajg rdézne tryby sterowania, brak
odpowiedniej konfiguracji spowoduje, ze falownik nie bedzie reagowat na sygnaty zewnetrzne.

o Przed zafgczeniem wrzeciona sprawdz, czy nie ma w nim niedokreconej tulejki zaciskowej. Podczas
hamowania z wysokich obrotéw nakretka mocujgca moze sie odkreci¢ i wirujgca tulejka moze
spowodowac obrazenia ciata.
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12. Przyktadowa obrdébka krok po kroku.

Dla przyblizenia zasady korzystania z obrabiarki wyposazonej w system

sterowania CSMIO/IP-M ponizej zostat przedstawiony prosty przyktad 30.6mm
obraobki.
Przyktad obejmuje planowanie powierzchni oraz wyfrezowanie logo w

| ~30.8mm
»

kostce o wymiarach 30.6x30.6x48mm z twardego stopu aluminium. demm
Projekt i generowanie pliku G-Code bedzie wykonane przy pomocy | ——
popularnego programu ArtCam®. Plik logo jest gotowy w formacie Al, '5'
ktéry bardzo dobrze sie sprawdza w przenoszeniu danych wektorowych
pomiedzy réznymi programami. E
Zatozenia:
e Powierzchnia planowana bedzie na gtebokos¢ 0,2mm frezem walcowym o srednicy 8mm.
e Do ustawienia bazy wykorzystany zostanie watek z weglika o Srednicy 6mm zaszlifowany
na potowe srednicy.
e Logo frezowane bedzie frezem grawerskim 20 stopni/0.6mm - na gteboko$é 0,3mm.

12.1 Przygotowanie projektu i plikow G-Code.

Zaktadamy nowy projekt w programie ArtCam, podajgc wymiary S

naszej kostki. Rozdzielczo$¢ w tym przyktadzie nie jest zbyt

istotna, mozna jg ustawi¢ na niskim poziomie.

Height (¥) - -}

[308 s W 1002 x 638 points

Total: 639276 points

width (x) [48
Units
& mm 1= Click in the corners or centre of the
box above to select the job origin
~ inches
OK Cancel

Choose location of data

Wybieramy w ArtCam’ie polecenie Import Vector Data, a w oknie, ktore | Jregesnnecesties ccaedass ve

sie ukaze opcje, ktéra spowoduje ustawienie naszego 10g0 na $rodku | []7 oo s winsthe eston i s e

[0} & Pasiion the datain the cente of the AtCAM inage

zdefiniowanego wczesniej pola.

Nastepnie dorysowujemy obiekt, ktorego uzyjemy do planowania powierzchni. Dobrze, aby obiekt byt
wigkszy od naszej kostki, by frez walcowy wychodzit ~ o & o o onn T o

podczas wierszowania cafg $rednicg poza materiat, | m e e e e | g | Rl | i
Najpierw narysujmy prostokat o doktadnych wymiarach naszej kostki, wybierajac

D Rectangle Creation

ikone z zaktadki Vector. W polach Width i Height wpisujemy wymiar 48 i 30.6. mm——rm

Setings

Nastepnie klikamy ,,Create” i, Close”.
Teraz trzeba ustawi¢ pozycje obiektu. Klikamy na niego

prawym klawiszem myszy i wybieramy ,Transform @ Transform Vector(s) ™
Vectors”. e
. . . . . [F] Position and Origin xfo ¥
Zaznaczamy lewy dolny rég obiektu i wpisujemy pozycje = xp T -
e Preview
0,0. Nastepnie klikamy ,,Apply” i ,Close”. o L A
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Taki nowopowstaty obiekt pokrywa sie doktadnie pozycjg i rozmiarem z polem
roboczym. Teraz nalezy doda¢ wspomniane dodatkowe powiekszenie, by frez
wychodzit catg Srednicg poza obrabiany materiat — uzyskamy dzieki temu lepsza
powierzchnie.

Klikamy na nasz obiekt i wybieramy pozycje menu ,Vectors/Offset”. Frez ma
$rednice 8mm, damy jeszcze maty zapas — wpisujgc jako Offset Distance wartosé
8.5mm. Offset Direction podajemy jako Outwards — czyli na zewnatrz. Offset
corners, narozniki — tutaj bez znaczenia. Zaznaczamy jeszcze Delete original vectors,
gdyz nie potrzebujemy zachowywac oryginalnego obiektu.

Na tym etapie nasz projekt wyglada tak:

W pierwszej kolejnosci sciezka narzedzia dla planowania powierzchni.

Zaznaczamy obiekt, ktéry przed chwilg stworzylismy i z zaktadki Toolpath

wybieramy ikone Area Clearance .

W polu Finish Depth wpisujemy gtebokos$¢ obrobki, czyli w naszym przypadku
0.2mm. W polu tolerancji wpisujemy 0,01mm. Jak wynika z praktyki, nie warto
przesadzac z poziomem tolerancji. Czesto podaje sie np. 0,001lmm, co moze tadnie
wygladac na ekranie komputera, niestety ma mato wspdlnego z rzeczywistoscig. W
rzeczywistos$ci, niedoktadnosci np. zaciskania narzedzia (takze we wrzecionach za
8000euro!), czy niedoktadnosci samego narzedzia, mechaniki obrabiarki itd.,
powodujg, ze sporym wyzwaniem jest uzyskanie rzeczywistej doktadnosci obrobki
rzedu 0,01mm. Oczywiscie jesli posiada sie mechanike wysokiej klasy, konstrukcje
granitowg oraz catos¢ stabilizowang termicznie i do tego realizuje sie precyzyjne
zlecenia — mozna tolerancje ustawi¢ na doktadniejszym poziomie.

Parametr Safe Z mozna ustawi¢ na 5mm, Home Position na [0,0,10]. Zaznaczy¢
mozna tez ,Add Ramping Moves” na domyslnych parametrach, spowoduje to
ptynniejsze wejscie w materiat.

A Offset Vector(s)

[ Showiep WIES]
Offset Distance 55

Oftset Direction
B = Outwards | Right
E © inwards /Len

-

Offset Comers.
/A, © Redusea
i mier
,f\\ © Chamfered
A ¢ snam

[

¥ Delete original vectors

Offset

Close

Mozna teraz przystgpi¢ do generowania trajektorii dla narzedzi.

2D Area Clearance
p K1 ES

1‘\&: Start Depth: o
Finish Depth: 2
Alowance: o
Finai Tool Allowance: [0
Tolerance: oor
Machine Safe Z Al
Safe Z: 5
Home Position:  X:|0

o

2o

g Tools Uist

yiﬂ
il
_Add| Remove

& Undefined
i e
v, MaxRamp ¥
e
E A
> MaxRamp ———
<7 Lengm() 50
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,E. Minfamp
=7 Length (Lmin) [0
mm
s &
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Height(s) |1
mm

Wk Material
Undefined

Seup.. |
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Nalezy takze poinformowaé program jakiego uzywamy narzedzia. Ponizej Tool List klikamy przycisk

Add. W oknie bazy narzedzi klikamy [ |

Add Tool, by doda¢ nowe narzedzie. | o.cpin  [aomsm D . Osmewp) e
Wopisujemy parametry jak na rysunku | TeelTse T — Seponn T a—
obok. Niektdre parametry takie jak opis, | ™™™ I

czy $rednica sg oczywiste. Stepdown to | Teslunis P g
maksymalna gteboko$¢ na jaka bedzie | f*=t™ [wn =]
zaglebia¢ sie narzedzie. Stepover to | o

gestos¢ wierszowania. Im wieksza, tym

Stepover [Size, % of D] |4 1} |5D 3:
Spindle Speed [rpm) IT 8000
Feed Rate [mmin] IZD—

z reguly lepsza powierzchnia, tu Plunge Fate (mérin) ps
réwniez  nie  warto  przysadzac, Cancel_ |

poniewaz mozna tylko niepotrzebnie wydtuzy¢ obrdbke. Feed Rate to posuw w ptaszczyznie XY,

natomiast Plunge Rate to predkos$¢, z jakg narzedzie bedzie zagtebiato sie w materiat. Tool Type to
oczywiscie typ ksztattu narzedzia, pomocny jest tutaj rysunek, ktéry sie wyswietla po wybraniu danego
typu.

Na koniec zatwierdzamy ,, OK”, wybieramy nasze narzedzie z listy i klikamy Select.

W polu Tool List w panelu konfiguracyjnym Area Clearance powinno pojawic sie nasze narzedzie, teraz
wystarczy juz tylko klikng¢ Calculate: Now w dolnej czesci panelu. Na podgladzie obszaru roboczego
powinna sie pokaza¢ obliczona trajektoria narzedzia. Mozemy przetgczy¢ na widok 3D by lepiej sie
przyjrze¢. Powinno to wyglada¢ mniej wiecej tak:

Teraz nagrywamy trajektorie przechodzac do zaktadki Toolpaths i klikajgc ikone §
W oknie nagrywania trzeba wybra¢ tzw. postprocesor, czyli

e

zdefiniowad format danych wyjéciowych odpowiedni dla naszego %QTT"-T““M

systemu sterowania. W ArtCam’ie polecamy ,G-Code
Arcs(mm)(*.tap)”. Jest to podstawowy format G-Kodu
odpowiedni dla programu Mach3. Po wybraniu formatu klikamy

7 S i 0 g 590008 G Tt Ddad - WA I ey e
oo | Goanatc Tauk Outoct DM Tt M n) |
DGCeecth ot ety MM ) &

na przycisk ,Save” i zapisujemy naszg trajektorie pod nazwg np.

,planowanie.tap”.
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Nastepnie nalezy wygenerowac trajektorie narzedzia dla logo.

Przechodzimy z powrotem na podglad 2D, a w panelu zaktadki Toolpaths
obok nazwy poprzednio wygenerowanej S$ciezki odznaczamy Show In
2D|3D. Poprzednia trajektoria zniknie z podgladu i nie bedzie zaktécata nam

widoku.

Teraz zaznaczamy nasze logo i klikamy ponownie ikone Area Clearance .
Parametry podajemy prawie tak, jak poprzednio, jedynie gtebokos$¢ tym
razem podajemy 0.3mm oraz odznaczamy ,Add Ramping Moves” - nie
bedzie w tym wypadku potrzebne, musimy takze zdefiniowa¢ inne
narzedzie. Postepujemy w tym celu tak jak poprzednim razem, klikamy Add
pod listg narzedzi oraz Add Tool w oknie bazy narzedzi. Parametry w tym

wypadku wygladajg jak ponizej:

Description Igrawjﬂstjﬁmm D Diameter 0] |B.D
Tool Type IQ‘ Flat Engraving - Half Angle (4] 200
Taal Murber |1 Flat Radius [F] ID.3
¢ Stepdown |1-U
Tool Urits Imm Vl
Fiate Units memin B Flute length [T 7.41813
F
Mates: Stepover [Size. % of 24F) IU-3 50 3:
Spindle Speed (rpm) I'IBDDD
Feed Rate (m/min] ID.S
Plunge R ate [mdmin] 0.25
ok I Cancel |

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze w programie ArtCam rozmiar uchwytu podaje sie

‘ﬁﬁ 2D Area Clearance

‘h: Start Depth: o
Finish Depth: oz
Allowance: o
Final Tool Allowance: [0

Tolerance: 0.01

.
= e ]
Home Position:  X:0Y.0Z:10

ﬂ'ﬁ' Tools List

4
x|

ﬂl Remave

@ graw_20st_0_6mm 4
Tool Type:  Flat Conical
Diameter & mm

Side Angle: 20 degrees
Flat Radius: 0.3 mm

stepover 03 mm
stepdown: [T mm
Feed Rate: |05— mimin
Plunge Rate: IF mimin
Spindle: I]E-OOU rp.m
Tool Number:[1

I Independent Finish Depth

Finish Depth: ID mm

[~ Add Ramping Moves

Material Setup... |

Undefined

£

& Toolpath ¥ Create 20 Preview
Name:  |Area Clear

Calculate: Now |

jako srednice, natomiast wymiar koncéwki narzedzia (F) jako promien. Predkosci, ktére tutaj podano

sg dos¢ niskie, jednak chodzi tylko o przyktad, a nie o ,jazde wyczynowg”, ktéra ma sens dopiero

woéwczas, gdy wykonujemy zlecenia produkcyjne wiekszej ilosci sztuk. Przy tak prostych pojedynczych

pracach wiecej czasu zajmuje przygotowanie projektu, zamocowanie materiatu i ustawienie maszyny,

niz sama obrdbka.

Gdy juz podamy nasze narzedzie, mozna klikng¢ Calculate: Now i nagra¢ Sciezke klikajagc na

ikone '§ Postprocesor powinien pozosta¢ taki jak wybraliSmy poprzednio. Nazwe dajemy np.

,graw_logo.tap”. Podglad w 3D powinien wygladaé¢ mniej wiecej tak:
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12.2  Przygotowanie obrabiarki i Mach’a.

Gdy pliki sg gotowe, trzeba jedynie zamocowac i zbazowad
materiat. Najpierw jednak na komputerze sterujgcym
uruchamiamy program Mach3 i wykonujemy jazde referencyjna
wszystkich osi poprzez nacisniecie przycisku ,Ref All Home” na
gtéwnym ekranie.

Zamocuj materiat pewnie, by nie istniato ryzyko przesuniecia lub
wyrwania podczas obrobki.

Tak jak wspomniano na poczatku — do
ustawienia bazy materiatu zostanie
uzyty watek z weglika spiekanego,
precyzyjnie zaszlifowanego na potowe Srednicy. Jesli uzywamy pomiaru

IH

dtugosci narzedzia wpiszmy nr narzedzia ,1” w polu ,Tool” w Machu i

wywotajmy pomiar naciskajgc przycisk ,Auto Tool Zero”.

W panelu posuwu recznego ustaw tryb jazdy ciggtej i predkos¢ 25%. Od razu mozna tez wpisa¢ w polu
Feedrate posuw dla pracy krokowej, ktérej za chwile bedziemy uzywac¢ — 1000 mm/min.

@ 13 HC Licensed To C5-3b ¢ (Comp) tog
[ e Cors_Purcton cige_vew viawss Comtamr Pugin Canvol e |

Progeam Bun Al | MDIAK2 TooiPath ARA | Ofisets AltS | Sstings AnS | Disgnostice AT | Mil->G15 GO G17 G40 G21 GO0 GB4 G54 G43 GO0 G54 GO7

File:[g Fiie Loaced

liles) NaszalIFG40x25_CSMIO_IP

Teraz korzystajgc z klawiszy strzatek lub z klawiszy na pulpicie maszyny, wykonujemy dojazd do lewej
krawedzi materiatu, 0$ Z znajduje sie nieco ponizej poziomu materiatu.

shutie Mode [l St H H H H H
m Dizﬂ Nastepnie zmieniamy tryb posuwu na krokowy i ustawiamy krok O0.1mm. Przy

Jog Mode MBNNL__ | Homocy pracy z krokiem 0.1mm dojezdzamy bardzo blisko materiatu i przetgczamy

krok na 0.025mm, wpisujgc tg wartos¢ w pole tekstowe i
zatwierdzajgc <enter>. Teraz dojezdzamy tak, by potdowka
zaszlifowanego watka przylegata do powierzchni bocznej
materiatu. Gdy bedziemy prébowad palcem obracac¢ wrzeciono w
jedng i drugg strone — bedziemy mogli je porusza¢ tylko w
niewielkim zakresie. Na wiecej nie pozwolg krawedzie watka.
Dosuwamy po kroku o kolejne 0.025mm az w ogdle nie bedzie
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mozna rusza¢ wrzecionem — oznacza to, ze ptaszczyzny materiatu i zaszlifowania watka przylgnety do
siebie.

Mozemy w tym miejscu ustawi¢ baze materiatu w osi X, klikajgc przycisk

,Zero X” na ekranie Mach’a. Wspodfrzedna X na ekranie zostanie
wyzerowana.

Przestawiamy tryb posuwu na ciagty, predkosc ,Slow Jog Rate” wpisujemy
na np. 2% poniewaz poruszamy sie bardzo blisko materiatu i mocowania i w . ;
analogiczny sposdéb ustawiamy baze Y na dolnej krawedzi zamocowanej kostki. Ten sposdb bazowania
moze wydawac sie nieco ucigzliwy, ale przy odrobinie wprawy mozna tego dokonaé bardzo szybko,
poza tym jest catkiem doktadny.

Gdy jest ustawiona pozycja na dolnej krawedzi materiatu klikamy
,ZeroY”, by wyzerowac w tym miejscu wspotrzedna Y.

Jesli  nie  korzystamy z
automatycznego pomiaru

dtugosci narzedzia ustawianie
bazy Z w tym momencie nie
ma sensu. Trzeba to zrobi¢
dopiero, gdy zatozymy
wiasciwe narzedzie. Zaktadam jednak, Zze taki czujnik jest

zainstalowany w obrabiarce.

Baze w osi Z ustawiamy bardzo podobnie jak XY, podnoszac o$
nieco do goéry ponad poziom materiatu, po czym w trybie
krokowym opuszczajac do momentu gdy dolna powierzchnia watka dotknie materiatu. No i oczywiscie
klikamy ,,Zero Z” zerujgc w tym miejscu wspotrzedng Z.

Baza materiatu jest juz ustawiona, mozna zatozy¢ wtasciwy frez — do planowania powierzchni, zmierzy¢
go i zatadowac plik trajektorii.
Po zamocowaniu narzedzia mierzymy je klikajgc przycisk ,,Auto Tool Zero”.
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12.3  Zaczynamy obrdbke

Wybieramy w Mach’u pozycje menu ,File/Load G-Code”, lub klikamy przycisk ,Load G-Code” na
gtéwnym ekranie. Wybieramy utworzony wczesniej plik ,planowanie.tap”. Po zatadowaniu pliku
mozemy wstepnie ustawi¢ maszyne nad materiatem wpisujgc w ekranie MDI:

e GOG53 Z0 <enter>

e (GO X0 YO <enter>
Pierwsza komenda spowoduje podniesienie osi Z maksymalnie do gory, druga komenda ustawi osie XY
obrabiarki w zdefiniowanym wczesniej punkcie zerowym materiatu.
Ponownie przechodzimy na gtéwny ekran i klikamy przycisk ,Cycle Start” — rozpoczecie obraébki.

'® Mach3 CNC Licensed To: CS-Lab s.c. {Comp) Q@

[ Gonh rancion i Ve Waads_Opesio_PLGnGowa b

Program Run A | MDI A2, ToolPat Aita. | Ofisets ats | settings ans | Diagnostics A7 | MI->G15 G1 G17 G40 G21 GO0 GO4 G54 G43 GO9 G4 GIT

Load Vi | Last Wizard

File:jp;
JD:\GCode\Przyklad_MANUAL iplanowanie tap e

Edit G-Code Rewind CulW.
m Recant Fils Sge Bk .| W mmm SRO %
— & " Closo GCoday | ——Jam.;. m| Tool |1 e | e, %

Load G-Code i - . e 6 3 E
- _ Block Delete._ (M ; 5 ‘Fﬁﬁo va
Im 2000.00.) T
|
Flood CulE. /M _Auto Tool Zera | Faedrate o 8000
- _Remember | Retwrn | e

Eiassed 00490 | unismin 0,00 Spindle Speed
[_seaoworr cuimts 1] | unitsimes 0,00 8000

i3 NaszaMFG40x25_CSMIQ_IP

Ponizej zdjecie wykonane w trakcie obrébki:

Mozna wymienic teraz narzedzie na frez grawerski i zatadowac druga
wygenerowang wczesniej trajektorie.

Przed rozpoczeciem obrébki jest tylko jeden, ale za to istotny szczegot.
Planujac powierzchnie obnizyliSmy jej poziom, grawerowanie logo

_ D (+)o 2=
wysztoby na gtebokos¢ 0.1mm, a nie jak zatozylismy 0.3mm. Mozna E _.'l
temu tatwo zaradzi¢ obnizajgc poziom punku zerowego o 0.2mm (czyli

gtebokos¢ planowania). Klikamy na pole tekstowe, w ktérym |W "”‘""J
wyswietlana jest aktualna pozycja Z i z klawiatury wpisujemy ,+0.2<enter>".
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Po tej operacji mozemy rozpoczac obrobke z drugiego pliku nie zapominajgc o wykonaniu pomiaru po
wymianie narzedzia (przycisk ,, Auto Tool Zero”).

Gdy plik jest zatadowany, a narzedzie zmierzone mozemy ponownie ustawi¢ osie maszyny nad
materiatem przy pomocy MDI jak poprzednio.

Pozostaje tylko wcisngé ,, Cycle Start” by rozpoczgé obrdbke.

[@Wacha THE Uiconsed Tor Co.Lab 5.c. [Comp)
Fe Cordy RunchonClige Vew Wuwde Opeat Wugin Comsd e

kit G.Coda
_ Recent File

Close G-Lode.

_ Lond GCod

-nu-n Taool fero |
Remember | Remr. |
Elassed  02:47 |
o owore conaes ]

BiNaszaMFG40x25 CSMIO_IP

Ponizej znajduja sie zdjecia detalu w trakcie obrdébki, po zakonczeniu obrébki oraz po demontazu z
maszyny i delikatnym przeszlifowaniu papierem Sciernym sladéw frezu od planowania powierzchni.
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13. Kilka uwag praktycznych o programie Mach3 i CSMIO/IP-M

Ponizej przedstawiono kilka luznych porad, ktére mogg pomdc osobom niezaznajomionym z

programem Mach3 podczas pracy.

1.

Klawiatura komputerowa.

a. Nie uzywaj klawiatury bezprzewodowej, zdarza sie, ze taka klawiatura odnotuje
nacisniecie klawisza, nie odnotuje jednak jego puszczenia, podczas sterowania
maszyng moze byc to bardzo niebezpieczne.

b. Réwniez klawiatury na port USB potrafig zachowywaé sie w nieprzewidywalny
sposob. Port USB jest wysoce nieodporny na zaktécenia, dlatego szczegdlnie w
maszynach z serwonapedami i wrzecionami wiekszych mocy — stanowczo
odradzam klawiatury USB.

c. Najpewniejszym rozwigzaniem jest klawiatura na PS2.

Pamietaj, ze spisujgc wartosci w jakiekolwiek pola tekstowe na ekranie Mach’a, zawsze
trzeba zatwierdzi¢ wciskajgc klawisz ENTER.

Jesli wykonujesz programy CNC z duzymi predkosciami i ruch momentami traci ptynnosé,
sprawdz parametr ,LookAhead” w ,Config/General config”. Odpowiada on za ilo$¢
analizowanych naprzéd odcinkdw trajektorii. Ustaw wartos$¢ tego parametru na 800.

Podglad trajektorii 3D na ekranie Mach’a moze przy duzych plikach znacznie obcigzaé
komputer. Podczas pracy maszyny nie wykonuj takich operacji jak przyblizanie, rotacja
itd. Przy bardzo duzych plikach polecam wytgczy¢ podglad 3D — ekran Diagnostics,
przycisk , Toolpath on/off”.

Jesli maszyna wjechata na krancowke sprzetowa LIMIT, mozna z niej zjechaé poprzez
zatgczenie na ekranie Settings klawisza ,OverRide Limits”. Wygodne jest tez zaftgczenie
,Auto LimitOverRide” — spowoduje to, ze podczas najazdu na krancéwke maszyna
zatrzyma sie, ale bedzie mozna bez dodatkowych operacji klikng¢ RESET i zjechac z
krafcowki.

Sterowanie reczne (JOG).

a. Nie zapominaj o tym, ze klawiszem TAB wywotuje sie dodatkowy panel boczny, w
ktérym mozna ustawi¢, predkosé, tryb ciggly, lub krokowy — co bardzo utatwia
sterowanie osiami i precyzyjne ustawienie bazy materiatfu.

b. Naciskajgc klawisz posuwu (np. strzatke w prawo) jednoczesnie z klawiszem SHIFT
ruch zawsze odbywa sie w trybie ciggtym z predkoscia 100% niezaleznie od
aktualnych ustawien.

c. Naciskajac klawisz posuwu jednoczesnie z klawiszem CTRL ruch zawsze odbywa
sie w trybie krokowym z predkoscig ustawiong w polu FEEDRATE.

~
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10.

11.

12.

13.

14.

Mach3 zawsze uruchamia sie z wybranym narzedziem ,0”, jesli korzystamy ze zmieniarki
narzedzi i w uchwycie pozostato przy wytgczaniu jakie$s narzedzie, to po ponownym
uruchomieniu Mach’a trzeba podac jego numer (grupa Tool Information na gtéwnym
ekranie, pole ,Tool”).
a. Jesli nie korzystamy ze zmieniarki, ale posiadamy czujnik automatycznego
pomiaru dfugosci narzedzia, po uruchomieniu programu Mach3, w pole ,Tool”
wpisujemy zawsze ,1” <enter>.

Przycisk STOP na ekranie Mach3 zatrzymuje maszyne bardzo gwattownie. Przy silnikach
krokowych moze to spowodowaé wypadniecie silnika z pozycji, a przy serwonapedach
sterowniki silnikdw mogg zgtosic btad przecigzenia lub przekroczenia dozwolonego btedu
i trzeba bedzie ponownie bazowac¢ maszyne. Zalecanym sposobem zatrzymania pracy jest
wcisniecie najpierw pauzy (,Feed Hold”), a dopiero po zatrzymaniu — klawisza STOP.

Ponowne uruchomienie programu CNC od zadanego miejsca realizuje sie poprzez
ustawienie w oknie G-Kodu zgdanej pozycji (linii), nastepnie nalezy wcisng¢ przycisk ,,Run
From Here” i dopiero wtedy , Cycle Start”.

Warto zna¢ podstawowe komendy G-Kodu, gdyz wtedy w wielu sytuacjach bardzo
przydatnym narzedziem staje sie ekram MDI Mach’a, gdzie recznie mozna wpisywac
komendy, ktére natychmiast sg wykonywane.

Jesli posiadasz magazyn narzedzi i/lub czujnik automatycznego pomiaru dtugosci
narzedzia, pamietaj, ze wszelkie manipulacje/zmiany potozenia/demontaz wytacznikow
bazujgcych HOME moze spowodowac przestawienie pozycji zera absolutnego maszyny i
konieczna jest wtedy ponowna kalibracja pozycji magazynu i czujnika korekgiji.

Jedli ustawiasz punkt zerowy (baze materiatu) i korzystasz z automatycznego pomiaru
narzedzia — zawsze najpierw wykonaj pomiar narzedzia, a dopiero potem ustawiaj punkt
zerowy. Ustawienie punktu zerowego niezmierzonym narzedziem spowoduje
przesuniecie poziomu obrébki, gdy zamocujemy kolejne narzedzie i wywotamy pomiar.

Komputer, ktory jest uzywany do sterowania maszyng powinien by¢ traktowany jako
integralna czes$¢ systemu sterowania i nie powinien by¢ uzywany do zadnych innych
zadan. Oznacza to, ze zainstalowany na nim powinien by¢ tylko system operacyjny,
program Mach3 i nic poza tym (ewentualnie edytor ekrandw i manager plikdw jak np.
TotalCommander). Do wszelkich innych zadan takich jak projektowanie itp. powinien by¢
uzywany osobny komputer.

Na komputerze sterujgcym wytgcz efekty wizualne pulpitu, wygaszacze ekranu, a profil
zasilania ustaw jako ,,zawsze wtgczony”.

~
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14. Makra VisualBasic®

Na stronie www.cs-lab.eu dostepne sg do pobrania standardowe skrypty do obstugi automatycznego
pomiaru dtugosci narzedzia oraz do automatycznej wymiany narzedzia. Sg to z reguty najbardziej
pozadane funkcje, bardzo utatwiajgce prace. Zaawansowanym uzytkownikom gorgco polecamy blizsze
zapoznanie sie z makrami, ktore dajg ogromne mozliwosci samodzielnego poszerzania funkcjonalnosci
programu Mach3.

14.1 Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia
Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia jest jedng z najczesciej implementowanych funkcji, chociazby
dlatego, ze jest bardzo prosta do zrealizowania pod wzgledem mechanicznym. ¢ f
Jedli wymagana jest duza doktadno$¢ pomiaru, sam czujnik musi byc
odpowiedniej klasy. W sterowniku CSMIO/IP-M specjalnie dla komendy G31
(wykorzystywanej  podczas pomiaru) zaimplementowano  catkowicie
autonomiczng obstuge ruchu, by zapewni¢ precyzje pomiaru na jak
najwyzszym poziomie.

Pomiar wykonywany jest w nastepujgcych etapach:

e Podniesienie osi Z na maksymalng wysokosc¢ (zero absolutne)

e Jazda w trybie szybkim (GO) na pozycje XY czujnika.

e Szybki zjazd (GO) osig Z do poziomu tzw. bezpiecznego Z.

e Jazda w dét w trybie pomiaru (G31) z predkoscia ,, 1”7, do momentu otrzymania sygnatu z
czujnika.

e Podniesienie osi Z o niewielkg wartos¢ (przygotowanie to pomiaru doktadniejszego).

e Jazda w dét w trybie pomiaru (G31) z predkoscia ,,2”, do momentu otrzymania sygnatu z
czujnika.

e Po zakoniczonym pomiarze — maksymalne podniesienie osi Z.
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14.1.1 Konfiguracja

Przed przystgpieniem do konfiguracji skryptu, nalezy wykonac nastepujgce czynnosci:

1.

8.
9.

Sprawdzi¢ dziatanie czujnika i konfiguracje sygnatow wejsciowych — przejs¢ na zaktadke
Diagnostics i wciskajac reka czujnik obserwowaé stan kontrolki B Digiize na ekranie. Kontrolka
powinna zapala¢ sie w momencie nacisniecia czujnika, a po puszczeniu gasngé. W razie
problemow przejdz do rozdziatu 10.4 poswieconego sygnatom wejsciowym. Sygnat dla czujnika w
oknie konfiguracji sygnatéw nosi nazwe ,,Probe”.

Wykonaj jazde referencyjng wszystkich osi.

Na gtownym ekranie przetacz tryb wyswietlania wspodtrzednych na maszynowe (absolutne) —

ikona .

Zamocuj narzedzie w uchwycie wrzeciona (obojetnie jakie, do pierwszych testéw najlepiej jak

najtansze).

NajedZz w trybie posuwu recznego nad srodek powierzchni pomiarowej czujnika. Zanotuj
wspotrzedne XY.

W trybie pracy krokowej obnizaj powoli 0§ Z do momentu pojawienia sie sygnatu z czujnika i
zanotuj wspétrzedng Z.

Odjedz do gory osig Z do poziomu, ktory uznasz za bezpieczny. Tutaj mate wyjasnienie — jak
pisano wyzej, podczas pomiaru najpierw do pewnego poziomu nastepuje szybki zjazd komenda
GO. Trzeba oceni¢ do jakiego poziomu o$ Z moze zjezdza¢ szybko. Uzaleznione jest to od
maksymalnej dtugosci narzedzi jakie beda mierzone. Mozna tez podac¢ ,0” jako bezpieczny Z i
wtedy pomiar zacznie sie juz od najwyzszego potozenia.

Przejed? osiami XY tak by ustawi¢ sie gdzie$ nad powierzchnig stotu roboczego.

Powoli, korzystajgc z pracy krokowej zjedZ narzedziem w dét do powierzchni stotu roboczego i
zanotuj wspotrzedng Z.

10. Wytacz tryb wspdtrzednych absolutnych klikajac ikone .

Gdy posiadamy zanotowane wszystkie potrzebne dane, otwieramy pobrany plik toollenght.m1s w

dowolnym edytorze tekstowym (np. w systemowym notatniku). Nastepnie zaznaczamy cato$¢ myszka,
lub wciskajgc CTRL+A i kopiujemy do schowka — CTRL+C.
W standardowym interfejsie graficznym Mach’a, na gtdwnym ekranie znajduje sie przycisk

,Auto Tool Zero”. Domyslnie przycisk ten zdefiniowany jest jako wywotujgcy makro, nie trzeba wiec

dodawac nowego przycisku w graficznym edytorze.
By podpia¢ nasze makro pod w/w przycisk nalezy wybra¢ z "2 & ) hivs m e X &
menu: ,Operator/Edit Button Script”. Przycisk ,Auto Tool B
Zero” oraz kilka innych powinien zaczg¢ mrugaé. Klikamy na
niego i otworzy sie edytor tekstowy programu Mach3.
Czasem jest tam pojedyncza linia tekstu, jesli tak — nalezy ja
skasowac¢, a nastepnie wcisng¢ CTRL+V, by wklei¢ nasze
makro. Wystarczy teraz juz tylko wpisac kilka parametrow na
podstawie wspdtrzednych, ktére wczesniej zanotowalismy.
Wszystkie dane konfiguracyjne znajdujg sie pod linig
,Configuration parameters”.

Ede fun Deb Bresdoni

TEFINE, I_SAFE

| HiddenSeript.mis - Mach3 VB Scipt Editor ok
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Parametr
SENS 7

Z SAFE

SENS_X/SENS_Y
MAX_DTRAVEL

SPD_FAST
SPD_FINE
Z LIFT

Z_PARK

Teraz nalezy zapisa¢ makro wybierajgc z menu ,File/Save” i zamkngc¢ okno. Najlepiej po tej operacji
réowniez zamknac i ponownie uruchomi¢ program Mach3, by mie¢ pewnos¢, ze ustawienia zostaty

zapisane.

To juz wszystko. Wystarczy klikngé , Auto Tool Zero”, a narzedzie zostanie automatycznie zmierzone.
Po co witasciwie byt sprawdzany poziom stotu? Chodzi o to, ze podajgc dane w taki sposéb jak
opisatem po prawidtowym pomiarze zero osi ,Z” ustawia sie na poziomie stotu roboczego. Jesli teraz
chcemy zdefiniowaé punkt zerowy obrabianego detalu, a detal ma np. grubosé¢ 10.150mm mozemy
wpisac tg wartos¢ bezposrednio w zaktadce ,Offsets”. Krotko mowigc offset obrdbki w osi Z liczony

Opis
[wspotrzedna Z zadziatania czujnika] — [wspétrzedna Z poziomu stotu].
Czyli, jesli np. dojezdzajgc do stotu Z=-122.070mm, a czujnik dat aktywny sygnat przy
7=-110.656mm — wpisang wartoscig powinno by¢ 11.414.
To jest parametr okreslajacy do jakiej wysokosci 0$ Z moze zjezdzacé szybko (GO). Jesli mamy
watpliwosci jak dtugie narzedzia beda mierzone, bezpieczniej wpisac tutaj ,0”.
Pozycja X i Y czujnika w obszarze roboczym obrabiarki.
Maksymalna odlegtos¢ oS zjedzie w dét w trybie pomiarowym. Jesli w trybie pomiaru os$ Z
przejedzie tg odlegtos¢, a sygnat z czujnika sie nie pojawi — pomiar zakonczy sie
niepowodzeniem. Przy pomocy tego parametru mozna zabezpieczy¢ sie przed sytuacjy
gdyby wywotany byt pomiar bez zacisnietego narzedzia.
Predkos¢ pierwszego pomiaru w mm/min.
Predkos¢ drugiego, doktadnego pomiaru w mm/min.
Okresla o ile ma podnies¢ sie 0$ Z przed drugim pomiarem. Wartos$¢ powinna by¢ na tyle
duza, zeby przy podniesieniu, czujnik z powrotem zmienit stan na nieaktywny.
Poziom Z, na ktéry jest ustawiana o$ przed pomiarem i po zakonczonym pomiarze.
Z reguty —,0”.

jest od poziomu stotu roboczego.
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14.2 Makro automatycznej wymiany narzedzi

Na naszej stronie internetowe] http://www.cs-lab.eu dostepne jest réwniez przyktadowe makro
obstugujgce automatyczng wymiane narzedzi (m6Start.mls). Niestety z uwagi na wyzszy stopien
skomplikowania oraz fakt, ze czesto wrzeciona réznych producentdéw posiadajg odmienng logike
sygnatéw informacyjnych czesto wymagane jest $ciste dostosowanie pod okreslong obrabiarke.

Firma CS-Lab s.c. Swiadczy ustugi w zakresie uruchomienia, konfiguracji oraz dostosowania systemu

sterowania pod konkretne potrzeby.

Oferujemy réwniez rozwigzania kompleksowe — czyli przygotowanie catej skrzynki sterowniczej,
uruchomienie, konfiguracje, przygotowanie makr pod specjalistyczne zadania itp.

Jedli  sg Panstwo zainteresowani szczegdtowg oferta — prosimy o informacje na
adres email: biuro@cs-lab.eu lub nr telefonu 52 374 74 34 w.201.
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15. Dodatek A — Aktualizacja oprogramowania CSMIO/IP-M

Zapraszamy do odwiedzania naszej strony internetowe] http://www.cs-lab.eu. W dziale ,, download”

dostepne sg aktualizacje oprogramowania CSMIO/IP-M. Warto aktualizowac sterownik, gdyz kolejne

wersje oprogramowania zawierajg poprawki oraz czesto wzbogacajg urzadzenie o nowe funkcje.

15.1 Jak sprawdzic¢ posiadang wersje oprogramowania
Wersje oprogramowania, ktdre aktualnie ma wgrane [&
sterownik mozna sprawdzi¢ w oknie diagnostycznym
wywotywanym z menu ,,Plugin Control/CSMIO-IP_plugin”.
Wersja podawana jest na dolnym pasku okna.

s 1 Husis 4

Tempeciory bofler CEMIC-F CPU lemperatise

1 0,0°C

15.2 Aplikacja aktualizujgca (uploader)

Po pobraniu archiwum.zip z paczkg aktualizacyjng nalezy rozpakowaé zawartos¢ — np. na pulpit.

Wchodzimy do katalogu i uruchamiamy program ,CSMIO_PC_FW_Uploader.exe”.

]

F ™y
[E CSMIO FW Uploader v2.5 CS-Lab sic 82010 s s . =N
Message window: Commands
(c) €5-Lab s.c. 2010 - JpL R f
opening file (cmdline arg): .“WCSMIO_IP_A-WZ_05Z.csapp &np. Fil
Reading File...[OK] Open App. File 5'

Discovery start

CSMIO-IP-A(1) 192.168.10.133
CSMIO-IP-5(2) 192.168.10.194 Flash Programm
CSMIO-IP-5(3) 192.168.10.137 CS LAB 5.C.

ICSP-'IIO—IF'—S[‘#] 192.168.10.129

ElectronicLaboratory

CSMIOIP Device Select

.q. CSMIO-TP-A(L) 192.168.10.133 =

(") Manual IP address 192| (18| [0 | |0

4

App File Name : CSMIO_IP_A-V2_052.csapp App Frames: 771

Po uruchomieniu programu wykonujemy nastepujgce operacje — tak jak zaznaczono na rysunku

powyzej:

Wybieramy typ sterownika klikajac na ,,IP”.

Klikamy Discover — nasz sterownik zostanie automatycznie wyszukany w sieci.

Jesli mamy wiecej niz jeden sterownik w tej samej sieci lokalnej, wybieramy z listy ten,
ktéry chcemy aktualizowaé

Klikamy ,Open App. File” i wybieramy plik firmware'u. Ma on nazwe
,CSMIO_IP_S-Vx_xxx.csapp” (w miejscach ,x” jest oznaczenie wersji).

Klikamy ,Flash Programm” — rozpocznie sie programowanie sterownika.
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Sterownik CSMIO/IP-M jest zabezpieczony przed sytuacjg, gdy programowanie nie powiedzie sie.
Zawsze istnieje mozliwos¢ ponownego programowania aplikacjg uploader’a.

Przed przystgpieniem do aktualizacji oprogramowania zamknij program Mach3.

15.3 Aktualizacja pliku wtyczki (plugin’a)
Ostatnim etapem aktualizacji jest skopiowanie nowej wersji wtyczki do katalogu ,C:\Mach3\PlugIns”.
1”.

W paczce aktualizacyjnej plik plugin’a nosi nazwe ,CSMIO_IP_M_ plugin.dll”. Kopiujemy ten plik do

katalogu ,C:\Mach3\Plugins”. Gdy system zapyta sie, czy nadpisac plik — wybieramy, ze tak

15.4 Kontrola poprawnosci aktualizacji
Po zakonczonej aktualizacji oprogramowania mozna ponownie uruchomic¢ program Mach3 i otworzy¢
okno diagnostyczne. W dolnym pasku powinna widnie¢ wersja wtasnie wgranego oprogramowania.
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