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1. Informacje ogdlne

Produkt CSMIO/IP-A zostat stworzony z myslg o profesjonalnych odbiorcach, ktérzy za niewygérowang
cene chcg wyposazy¢ swojg obrabiarke w wydajny, stabilny i elastyczny system sterowania CNC.

Gtéwnym zatozeniem projektowym byta stabilnos¢ dziatania — stad potaczenie z komputerem PC po-
przez sie¢ ETHERNET, ktdrej warstwa fizyczna jest galwanicznie izolowana, a stosowane protokoty za-
pewniajg poprawng i szybka transmisje nawet w trudnym s$rodowisku przemystowym. Praktycznie
zadne inne interfejsy komunikacyjne nie zapewniajg ciggtosci transmisji i niezawodnosci na tak wyso-
kim poziomie jak ETHERNET. Z resztg z tego witasnie powodu jest to obecnie $wiatowy standard szyb-
kiej komunikacji cyfrowe;.

Kolejnym waznym zatozeniem byta prostota montazu. CSMIO/IP-A nie wymaga zadnej zewnetrznej
elektroniki do poprawnego dziatania. Sygnaty wejscia/wyjscia sg wewnetrznie izolowane optycznie,
filtrowane, zabezpieczone przed zwarciem, przegrzaniem itp. Oczywiscie wszystkie sygnaty we/wy
dostosowane s3 tez do standardu przemystowego 24V. Catos¢ zamknieta jest w kompaktowej obudo-
wie, montowanej na szynie DIN, co jeszcze bardziej upraszcza i skraca czas montazu mechanicznego i
elektrycznego w szafie sterownicze;j.

Produkt CSMIO/IP-A wspdtpracuje 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 ryn-
ku, jako pierwsze oprogramowanie w niskiej cenie i o duzych mozliwosciach dopasowania do specy-
ficznych wymagan klientéw. Nastepcg Mach3 jest oprogramowanie Mach4, ktére gwarantuje uzyt-
kownikom jeszcze wiekszg elastycznosé w tym zakresie, lepszg stabilnos¢ pracy i funkcje, ktérych do-
tychczas brakowato programowi Mach3. Bezposrednig alternatywa dla oprogramowania Mach3 i
Mach4 jest oprogramowanie simCNC. Oprogramowanie simCNC stworzono na bazie wieloletnich do-
Swiadczen w pracy z maszynami CNC i posiada szereg zalet, ktorych brakowato uzytkownikom innych
oprogramowan sterujgcych. Mowa tu miedzy innymi o profilu krzywej S, ktory pozwala utrzymac bar-
dzo wysokie przyspieszenia osi bez styszalnych stukdéw w uktadzie przeniesienia napedu. Z kolei zawan-
sowane algorytmy optymalizacji i precyzji pozwalajg uzyskac niespotykang dotychczas dynamike i pre-
cyzje obrobki. Gtéwng zasada, w oparciu, o ktérg projektowane byto oprogramowanie simCNC byta
prostota uzytkowania, stabilnos$¢ pracy i maksimum wydajnosci (szybkos¢, dynamika i precyzja obrob-
ki). Takie podejscie zaowocowato szybkg rosngcg rzeszg zwolennikdéw oprogramowania CS-Lab.
simCNC jest ciggle rozwijane, aby sta¢ sie mniej kosztowng odpowiedzg dla topowych systemow ste-
rowania oryginalnych i drogich maszyn CNC.

Wychodzac naprzeciw uzytkownikom, ktorzy preferujg standard +/-10V sterowania serwonapedami,
CSMIO/IP-A zostat wyposazony w taki wtasnie interfejs, a bardzo szybkie wejscia enkoderowe pozwala-
ja w petni wykorzysta¢ enkodery o duzej liczbie impulséw na obrét, pozwalajgc osiggaé precyzje i
predkosci dotychczas niedostepne w tym sektorze cenowym.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 6
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1.1 Oznaczenia uzywane w niniejszej instrukcji
o Oznacza potencjalne niebezpieczenstwo, ryzyko odniesienia obrazen ciata.
o Oznacza uzyteczng informacje, wskazéwke.

Oznacza ostrzezenie, niezastosowanie sie moze prowadzi¢ do niewtasciwego funkcjonowania,
badz uszkodzenia urzadzenia.

1.2 Zawartosc¢ opakowania

www.cs-lab.eu

[ TSMNIG/iF—4  ETHERNET MOTION CONTROLLER ]
[ =TT

Urzadzenie CSMIO/IP-A dostarczane jest w kartonowym pudetku wraz z przejsciowkami
DB—>Terminal Block dla wygodniejszego podtgczania przewoddw w szafie sterowniczej. Ponizej szcze-
gdtowa zawartosc opakowania:

e Sterownik CNC CSMIO/IP-A

e Przej$cidwka 3x DB25>Terminal block (2szt.)

e Przewdd pofaczeniowy Ethernet

e Tasma potgczeniowa DB25 (6 szt.)

e Wtyczka zasilania ,,Phoenix” 3pin

e Ptyta CD z elektroniczng wersjg instrukcji obstugi oraz oprogramowaniem

(sprawd? na stronie http://www.cs-lab.eu czy nie ma nowszej wersji oprogramowania)

W przypadku stwierdzenia braku ktéregokolwiek z wyzej wymienionych elementéw, prosze skontak-
towac sie z nami lub dystrybutorem, u ktérego dokonali Panstwo zakupu urzadzenia.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 7
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1.3 Zgodnos¢ z normami
Sterowniki CSMIO/IP-A zostaty zaprojektowane i wykonane zgodnie z normami krajowymi i miedzyna-
rodowymi dotyczgcymi przemystowych systemow sterowania wykonanych na bazie elementow elek-
tronicznych:
e Szczegdtowe wymagania dla sterownikdéw programowalnych: charakterystyka pracy, odpor-
nos¢ na wstrzasy, bezpieczenstwo, itp. EN61131-2 (IEC1131-2), CSA 22.2, UL508
e 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.

w0, (€

1.4 Dane techniczne

PARAMETR WARTOSC

llo$¢ wejsé cyfrowych | 24

llo$¢ wyjs¢ cyfrowych | 16
llo$¢ wejs¢ analogowych | 4
llos$¢ wyjs¢ analogowych 0-10V | 2
llos¢ wyjs¢ analogowych +/-10V | 6
llo$¢ wejs¢ enkoderowych | 6

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 | 50mA
Typ sterowania napedow osi | Analog +/-10V
Maksymalna czestotliwos¢ sygnatu enkodera | 6MHz
Typ enkodera | Inkrementalny TTL (RS422)
Rodzaj sygnatu enkodera | Réznicowy
Potaczenie z PC | Ethernet 10/100Mb
Zakres temperatury otoczenia | 0°C do +60°C
Wilgotnos$¢ wzgledna | 10% do 95% (bez zjawiska skraplania)

Parametr konfiguracyjny ,Kernel Speed” w programie Mach3 nie ma zadnego wptywu na predkos¢
pracy sterownikéw CSMIO/IP.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 8
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2. Bezpieczenstwo

Urzadzenie CSMIO/IP-A zasilane jest napieciem bezpiecznym 24V. Linie sterujgce we/wy sg izolowane
optycznie, rowniez pofaczenie z komputerem PC jest izolowane galwanicznie. Urzadzenie 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 (NormalClosed — normalnie zwarte) dla wytgcznikdw krancowych i wytgcz-
nika bezpieczenstwa. Dzieki temu awaria okablowania, czy np. roztgczenie wtyczki spowoduje zatrzy-
manie maszyny.

Nalezy zwrdcic¢ szczegdlng uwage na obwdd stopu awaryjnego. System sterowania musi by¢ zaprojek-
towany w taki sposdb, by po nacisnieciu grzybka wytgcznika awaryjnego, sterowana maszyna bez-
zwtocznie zatrzymata ruch we wszystkich osiach. Nalezy tutaj wzig¢ pod uwage réwniez mozliwoscé
awarii poszczegdlnych sktadowych systemu takich jak gtdwny sterownik, czy napedy osi.

Najlepiej w tym celu zastosowac standardowy przekaznik bezpieczenstwa (np. firmy PILZ), do obwo-
déw wejsciowych podtaczy¢ grzybek wigcznika bezpieczenstwa, sygnaty FAULT napeddw, falownika
oraz ewentualnie inne sygnaty alarmowe. Wyjscie lub wyjscia, zaleznie od zastosowanego modutu
nalezy podtaczyé do sterownika CSMIO/IP-A i zdefiniowald to wejscie jako stop awaryjny. Wyjscia mo-
dutu bezpieczenstwa nalezy réwniez podtaczy¢ do napeddw osi, falownikow itp. W ten sposéb uzysku-
jemy podwadijne zabezpieczenie — gdyby poprzez nieodpowiednig konfiguracje badz awarie sterownika
CSMIO/IP-A stop awaryjny nie zadziatat, informacje dostang napedy osi i mogg na nig odpowiednio
zareagowac. To samo dziata w drugg strone: jesli napedy nie zareaguja, zawsze jest jeszcze sterownik.

Sterownik CSMIO-IP/A w przypadku stanu aktywnego na linii wejsciowej zdefiniowanej jako
E-Stop zatrzymuje ruch na wszystkich kanatach wyjsciowych w przeciggu 1ms.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 9
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2.1 Przyktad bezposredniego podtgczenia sygnatu E-Stop

AmsnG T i =y

[ _C_s,_AB CSwmio/ir-a ] PR
et dlaborstony ETHERNET MOTION CONTROLLER ,|;3i
nnnnnnlifiiiniaiila FER T @ =

i

MOTOR DRIVER

FAULT

MOTOR DRIVER

FALLT

+24V

MOTOR DRIVER

ESTOP
- S

E—

FALLT

W powyzszym przyktadzie zastosowano potaczenie bezposrednie sygnatéw awaryjnych. Podtgczenie
takie cechuje sie prostotg, jednoczesnie zapewniajgc zadowalajgcy stopien bezpieczenstwa.
Oczywiscie najprostszym sposobem jest podtgczenie sygnatu ESTOP’u tylko i wytacznie do sterownika
CSMIO/IP, jednak tracimy wtedy podwdjne zabezpieczenie i rozwigzanie takie nie jest juz tak pewne.

o Jako wytgcznik (grzybek) stopu awaryjnego stosuj zawsze wytaczniki specjalnie do tego przeznaczone.

Maja one inng konstrukcje i zapewniajg praktycznie w 100%, ze obwdd zostanie roztgczony po weci-
$nieciu grzybka. Stosowanie zwyczajnych tacznikdw NC jest niebezpieczne. Warto tez stosowac tgczniki
renomowanych firm. Sg one drozsze, ale ich jakos¢ znacznie lepsza.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 10
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2.2 Przyktad podtaczenia sygnatu E-Stop z uzyciem modutu PILZ

= Eer=rr

[@csu\a( CS“T?.'E::’.'Z::’:N,..,,." ] I
i
[T — ;S
vnnnnddiasEe 000 RERRRREREASESLANEIEE @
51 Gih Gk B
+24V
Y1 Y2
13 14
23 24
PILZ
PNOZ X7 24V
[ESTOP
2 A S os2
l ; . NC1

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

Uzyty modut posiada jeden tor wejSciowy i z uwagi na to wszystkie Zzrédta alarmowe podpiete sg do
tego wejscia (A1). Oprécz wspomnianego wytgcznika grzybkowego(S2) sg tu styki rozwierne NC1 i NC2,
ktére mogg 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-A oraz napedow osi.

Takie potaczenie zapewnia zatrzymanie maszyny w przypadku wystgpienia awarii na ktérejkolwiek osi
(sygnaty FAULT napeddw), wcisniecia grzybka stopu awaryjnego i otwarcia szafy lub ostony. Rozdziele-
nie kanatéw wyjsciowych przekaznika bezpieczerstwa podwdjnie zabezpiecza system i znacznie zwiek-
sza niezawodnos¢ catego uktadu.

|

lf‘.‘_]_L_.

i

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 11
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3. Zalecenia montazu mechanicznego

Sterownik CSMIO/IP-A oraz moduty przytgczeniowe 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 znikoma ilos¢ ciepta. Dzieki alumi-
niowej obudowie znajdujgca sie wewnatrz elektronika ma zapewnione odpowiednie chtodzenie, nawet
gdyby temperatura otoczenia dochodzita do 40°C.

Jesli chodzi o sam sterownik, nie ma specjalnych zalecen dotyczacych wentylacji czy minimalnych od-
legtosci. Z reguty jednak oprdocz sterownika w szafie sterowniczej znajduja sie jeszcze falowniki, zasila-
cze, napedy silnikow — te komponenty wydzielajg duzo ciepta, wiec nalezy zawsze pamieta¢ o prawi-
dtowym ich rozmieszczeniu i zapewnieniu nalezytej wentylacji szafy.

3.1 Przyktady rozmieszczenia komponentow w szafie sterowniczej.

3.1.1 Blokowy schemat poglagdowy

[ csLAB cSnnio/ir-4a

ETHERNET MOTION CONTROLLER

s F TR T P T

i e i s 11

U
LT

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 12
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3.1.2 Szafa sterownicza wykonana przez firme CS-Lab s.c.

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

o Na zdjeciu widoczny jest rowniez sterownik CSMIO/IP-S (po prawej stronie). Jest to zdjecie skrzynki
sterowniczej uzywanej do testéw nowych wersji oprogramowania. Okablowanie zostato zdublowane,
tak by tatwo przetgczac sie pomiedzy modelem IP-S i IP-A.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 13
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4. Ztacza, kontrolki oraz instalacja elektryczna urzadzenia

4.1 Rozmieszczenie zfgcz na urzadzeniu

: Wejscia enkoderdéw
I (osie0/1/2)

| : Sygnaty enkoderéw
g ! I (osie3/4/5)
-

Ztacze modutdéw roz-

szerzen

______________ |
Ztacze komunikacji |

1

(ETHERNET) |

W dalszych podrozdziatach szczegdtowo opisano sygnaty na poszczegdlnych ztaczach.

Moduty przejsciowe DB—>Terminal block majg takg samg numeracje wyprowadzen jak ztgcza DB w
urzadzeniu CSMIO/IP-A.

Przyktad: pin 15 ztgcza DB25 taczy sie z wyprowadzeniem nr 15 na terminal block.

Od 2015 roku istnieje rowniez wersja FP4 do wspdtpracy z Mach4 i simCNC (oznaczenie na przednim
panelu sterownika)

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 14
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4.2 Ztacze wejs¢/wyjs¢ analogowych

Nr
wyprowadzenia

[l I
N[O

NN (NN R (R R R
PlWIN|IRPIOOO|N|O|UT|D

N
O}

Opis

Wyijscie analogowe ChO (+/-10V)
Wyijscie analogowe Ch1 (+/-10V)
Wyijscie analogowe Ch2 (+/-10V)
Wyijscie analogowe Ch3 (+/-10V)
Wyijscie analogowe Ch4 (+/-10V)
Wyijscie analogowe Ch5 (+/-10V)
Wyjscie analogowe 0 (0-10V)
Wyjscie analogowe 1 (0-10V)
Wejscie analogowe 0

Wejscie analogowe 1

Wejscie analogowe 2

Wejscie analogowe 3

10V (max. 50mA)

GND ChO

GND Ch1

GND Ch2

GND Ch3

GND Ch4

GND Ch5

GND

GND

GND

GND

GND

GND

Log 22 L 20l 18! 16 | 14
26 23 21 19 17 186

Wyjscia analogowe do serwonape-
déw (ChO, Ch1, Ch2, Ch3, Ch4, Ch5)
podtagcza¢ zawsze z dedykowang
masg (GND Ch0, GND Ch1...). W prze-
ciwnym razie serwonaped nie bedzie
pracowat prawidtowo.

Max. Dopuszczalne obcigzenie wyjs¢
analogowych to 50mA. Przekroczenie
tej wartosci Moze spowodowad
uszkodzenie obwodow wyjsciowych.

Uwazaj by nie przekroczy¢ dopusz-
czalnego napiecia 10V na wejsciach
analogowych. Moze spowodowac to
uszkodzenie urzadzenia.

Uwazaj, by nie przecigzy¢ wyjscia napiecia 10V. Jego dopuszczalna obcigzalnosé to 50mA.

Chcac podfaczyé sygnat analogowy z generatora plazmowego, nalezy pamietaé, ze powinien to

by¢ sygnat galwanicznie izolowany!

Podtaczenie z uzyciem prostego dzielnika napiecia nie chroni przed przepieciami i moze doprowa-

dzi¢ do uszkodzenia sterownika.

Domyslnie osie przypisane sg kolejno do kanatéw X=>ChO / Y=>Chl / Z2Ch2 ... C>Ch5. Mozna to
zmieni¢ w konfiguracji plugin’a.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC
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i

4.2.1 Sygnaty na przejsciowce Terminal-Block

314 51 6

< 1IR C5 fV

WeAn. 0 WeAn. 1 WehAn 2 WeAn3

Domyslnie osie przyporzadkowane sg do kolej-
nych kanatéw analogowych: X=>Ch0 / Y=>Ch1 /
itd. Wpisane w programie Mach3 nr pindw w

[ Ecsmlonm Motion

A Axes Configuration |‘ﬁ’ Special Functions |
X |w @ | s e

Configure Axis X.

ServoAlaminpst [ Index Homing Slave Axis Configuration |
oknie ,Port&Pins” w zaktadce ,Motor Outputs” o e A | P o | e @
V' Low Active
nie majg zadnego znaczenia. Chcac przypisaé do | P e ]
. , i ., . Encoder Pulses/Rev: G Eorrehon
osi inne nr kanatéw nalezy zrobic¢ to w konfigura- Channels _ [0 000 i
ncoder Input Channel: E.
cji plugina:  menu ,Config>Config  Plu- o e PDReim
gins—>CONFIG”. C > ] B Pt
DAz G
DAC Output 2
oeowa: | ) Qoo swe @)
DAC Output 5
CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 16



www.cs-lab.eu 5_'
|

4.2.2  Przyktad — podtaczenie i konfiguracja potencjometréw FRO i SRO

Ponizej znajduje sie przyktad podtaczenia i konfiguracji potencjometrow do regulacji korekcji predkosci
posuwu i obrotéw wrzeciona.

Jak wida¢ na schemacie, wygodne jest wyprowadzenie 10V | e oo e dlocten o ] L= il
na ztgczu analogowym — dzieki temu nie potrzebujemy ze- '
wnetrznego zasilania dla potencjometréw. Potencjometr 1
zostat podtgczony do wejscia analogowego nr 0, a potencjo-
metr 2 do wejscia analogowego nr 1. Po podtgczeniu, mozna
dokonaé kontroli, poprzez podglad wejs¢ analogowych w
oknie diagnostycznym — menu ,Plugin Control=>CSMIO_IP

plugin”, zaktadka , Analog 10”.

e oy 51200 1y 3 43525 G v 205 e

Jedli wartoséci na wejsciach analogowych zmieniajg sie B e e .y o

| B+ Axos Conigumtion B Special Funcions - = |
wraz z potozeniem pokretet potencjometrdw, pozosta- || e owssess ||| o |
o . . , . | =~
je jedynie skonfigurowac plugin. 1l [— P

. . . Selece source [CSMOFANT ]| | Sslectscurce smow an 1

Otwieramy okno konfiguracyjne — menu ,Con- | I~ 10 e ko FRO
fig=>Config Plugins=>CONFIG”. Wybieramy zaktadke | e ST
,Override Src.”. : o k4 S L
Wybieramy ,,CSMIO-IP AIN 0” dla ,Feed rate override” |
— czyli dla regulacji predkosci posuwu uzywany bedzie | Q@ o |

potencjometr POT.1.

Dla ,Spindle speed override” wybieramy ,CSMIO-IP AIN 1”, czyli za regulacje obrotéw wrzeciona od-
powiadac bedzie potencjometr POT.2.

Na koniec klikamy przycisk ,Save” by zapamietac¢ ustawienia.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 17
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e

4.3 Ztacze wejs¢ enkoderowych (0/1/ 2)

Nr
wyprowadzenia

[l e
N[O

(NS INCY I NOY [ NS [ SO SN N Y Y SNy iy
Slw|N|R|O|lO|o|N|o|v| >

N
O}

Domyslnie osie przypisane sg kolejno do kanatéw X->Ch0O / Y>Ch1 / Z->Ch2 ... C->Ch5. Mozna to

Opis

Enc. ChO A+
Enc. ChO B+
Enc. ChO I+

+5V

Enc. Ch1 A+
Enc. Chl B+
Enc. Chl I+

+5V

Enc. Ch2 A+
Enc. Ch2 B+
Enc. Ch2 I+
+5V

GND

Enc. ChO A-
Enc. ChO B-
Enc. ChO I-

GND

Enc. Chl A-
Enc. Ch1l B-
Enc. Ch1l I-

GND

Enc. Ch2 A-
Enc. Ch2 B-
Enc. Ch2 I-

GND

zmieni¢ w konfiguracji plugin’a.

O ile oznaczenia sygnatow ,A, B” sg raczej standardem, o tyle sygnat indeksu ,1” producenci enkode-
réw oznaczajg na rézne sposoby: ,Z, C, ... itp.

5 | 50 |
2, 20,

N P
91317 161514

Zwrdci¢ uwage, by nie przekroczyé
dopuszczalnego napiecia (5VDC) na
liniach wejsciowych.

Max obcigzenie wyprowadzen +5V to
200mA na pin.

i

”

Sygnaty na przejsciowce Terminal-Block

CSMIO/IP-A
wymagaja sygnatu rdéznicowego. Jesli

Wejscia enkoderowe
podtgczany enkoder ma zwykte wyj-
scie, nalezy uzyé¢ specjalnego kon-
wertera. taczenie sygnatéow A-, B-, I-
do masy spowoduje, ze pozycja osi
bedzie przektamywana.

431
Enc. ChO | Enc. Ch0 | Enc. ChO
A+ B+ I+

14 | 15 | 16

Enc. ChO | Enc. Ch0 | Enc. ChO
A- B- I-

4 5

6

718

A+

7

18

Enc. Ch1  Enc.Ch1  Enc. Chi

I+

191 20| 21

A-

Enc. Ch1 | Enc. Ch1 | Enc. Ch1
z B-

9= SO AT S T2 TS

Enc. Ch2 | Enc. Ch2 | Enc. Ch2
A+ B+ I+

Enc. Ch2 | Enc. Ch2 | Enc. Ch2
A- B- I-

22 | 23 | 24 | 25| 26

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC
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4.3.2  Przykfad - podtgczenie enkodera do kanatu ChO

Jak wida¢ na ponizszym przyktadzie, cho¢ enkoder wymaga wielu przewoddw, to zasada jest prosta i
podtgczenie nie jest trudne. Podtgczenie nalezy wykonac jednak starannie, by ustrzec sie przed ewen-
tualnymi pdzniejszymi przykrymi niespodziankami.

11 2] 3

Enc. Ch0 | Enc. ChO | Enc. ChO
A+ B+

9 10 11

Enc. Ch2 | Enc. Ch2 | Enc. Ch2
A+ B+ I+

12

14 15

nc. ChO | =nc. ChO
A- B-

22 23 24 25 26

Enc. Ch2 | Enc. Ch2 | Enc. Ch2
A- B- I-

ENCODER

0 Na przyktadzie przedstawiony zostat przypadek, gdy do wejscia enkoderowego podtgczony jest bezpo-
$rednio enkoder silnika. W przypadku stosowania napedéw serwo AC, do wejscia enkoderowego CS-
MIO/IP-A podtacza sie wyjscie enkoderowe z serwo-wzmacniacza. Czyli podtgczenie w przypadku ser-
wo AC wyglada nastepujgco:
[Enkoder silnika]=>[serwo-wzmacniacz(we)]
[serwo-wzmacniacz(wy)]=2[Sterownik CSMIO/IP-A]

o Ekranowanie przewodu enkoderowego powinno by¢ tgczone jak najblizej sterownika CSMIO/IP i by¢
podfaczone tylko w jednym punkcie.
Kolory , przewoddéw” na powyzszym schemacie sg przypadkowe i prosze sie nimi nie sugerowac.

0 Prosze zwréci¢ uwage na to by sygnaty byty prowadzone przewodem tzw. skretkg oraz by nie mieszac
sygnatow w parach przewoddw, czyli nie podtaczac do jednej pary np. sygnatow A+, B- itp. Spowoduje
to nieprawidtowosci w pracy obrabiarki, ktorych przyczyne moze byé pdzniej trudno wykryé.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 19
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4.4  Ztgcze wejs¢ enkoderowych (3 /4 /5)

Nr Opis
wyprowadzenia

Enc. Ch3 A+
Enc. Ch3 B+
Enc. Ch3 I+
+5V

Enc. Ch4 A+
“ Enc. Ch4 B+
Enc. Ch4 I+
B o
“ Enc. Ch5 A+
Enc. Ch5 B+
Enc. Ch5 I+
+5V

GND

Enc. Ch3 A-
Enc. Ch3 8-
Enc. Ch3 I-
GND

Enc. Ch4 A-
Enc. Ch4 B-
Enc. Ch4 I-
GND

Enc. Ch5 A-
Enc. ChS 8-
Enc. ChS I
GND

0 Domysélnie osie przypisane sg kolejno do kanatéw X=>ChO / Y=>Ch1 / Z>Ch2 ... C=Ch5. Mozna to

zmieni¢ w konfiguracji plugin’a.

O ile oznaczenia sygnatow ,,A, B” sg raczej standardem, o tyle sygnat indeksu ,I” producenci enkode-

”

réw oznaczajg na rézne sposoby: ,Z, C, ... itp.

4.4.1 Sygnaty na przejscidowce Terminal-Block

Log 22 L 20l 18! 16 | 14
21 19 17 186

Zwroci¢ uwage, by nie przekroczyé
dopuszczalnego napiecia (5VDC) na
liniach wejsciowych.

Max obcigzenie wyprowadzen +5V to
200mA na pin.

i

CSMIO/IP-A
wymagajg sygnatu réznicowego. Jesli

Wejscia enkoderowe
podtgczany enkoder ma zwykte wyj-
Scie, nalezy uzy¢ specjalnego kon-
wertera. taczenie sygnatéw A-, B-, I-
do masy spowoduje, ze pozycja osi
bedzie przektamywana.

o el 6

Enc. Ch3 | Enc. Ch3 | Enc. Ch3
A+ B+ I+

14°["15 | 16 |17

[E 7 13
Enc. G

Enc. Ch3 | Enc. Ch3 | Enc. Ch3
A- B- I-

13 [ 1912

9 10T =11 12
Enc. Ch5 | Enc. Ch5 | Enc. ChS
At B+ [+

22 | 23 | 24 | 25

Enc. Ch5 | Enc. Ch5 | Enc. ChS
A- B- I-

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC
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4.5 Ztgcze wejsc cyfrowych (0-11)

Nr
wyprowadzenia

[l e
N o

(NS INCY I NOY [ NS [ SO SN N Y Y SNy iy
Slw|N|R|O|lO|o|N|o|v| >

N
O}

Opis

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

Nie uzywane (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 (-)

Log 22 L 20l 18! 16 | 14
21 19 17 186

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

O

W konfiguracji ,Port&Pins” w pro-
gramie Mach3 wartos¢ w kolumnie
,Pin” nie oznacza nr pinu w ztaczu
CSMIOQ/IP, tylko nr wejscia.

Oznacza to, ze wpisanie ,,10” oznacza
wejscie 10, czyli Pin 11(+) i pin 24(-)
w ztgczu CSMIO/IP.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC
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4.5.1

Konstrukcja obwodow wejsciowych

Ponizej znajduje sie uproszczony schemat obwoddw wejsciowych CSMIO/IP-A. Na schemacie wejscia

nr0—11 s oznaczone jako IN O —11.

INS+

INS-
IN4+

IN4-
IN3+

IN3-
IN2+

IN2-
IN1+

IN1-
INO+

INO-

4.5.2

ATATATATATA

'

Lot L LI LS L L)

IN11+ O=_3
(= '/ =
i #3 o
} IN11- N
IN10+O~—*
— N I
(T L \ T
} IN10- ©
IN9+ O~
1 & 1
(T ™ \ (T
} IN9- ©
IN8+ O-&
1 & ]
L \ \ T
} IN8- ©
IN7+ O=__¢
— & I
T & \ T
} IN7- O=
ING+ —
= -
— > —
TR . \ TH
} IN6- © }

Sygnaty na przejsciowce Terminal-Block

14

2

4

15 1 16

174

18

6

191 201 21| 22 | 23| 24 | 25 | 26

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC
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4.5.3  Przyktady podfaczenia sygnatow wejsciowych

4.5.3.1  Czujnik indukcyjny typu PNP
W tym przyktadzie czujnik z wyjsciem typu PNP podtaczony zostat do wejscia nr 1. W programie Mach3
podajemy w takim wypadku port=10 / pin=1.

(E =3
+ Ps
28v
POWERSUPPLY
A

4.5.3.2  Czujnik indukcyjny typu NPN
W tym przyktadzie czujnik z wyjsciem typu NPN podtaczony zostat do wejscia nr 3. W programie
Mach3 podajemy w takim wypadku port=10 / pin=3.

19020 241192 | 23 [054 | D596

e —
NPN SENSOR '

o

24V
POWERSUPPLY

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 23
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4.5.3.3  Zwykty przetqcznik typu NC
W ponizszym przyktadzie przetgcznik kraricowy typu NC podtgczony zostat do wejscia nr 8 CSMIO/IP. W
takim przypadku w programie Mach3 podajemy port=10 / pin=8.

24V
POWERSUPPLY

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 24
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4.6 Ztgcze wejsc cyfrowych (12-23)

Nr
wyprowadzenia

P
N~ o

RN ORI SN I T [ [CN RN [ e e o I TSN

Opis

Wejscie 12 (+)
Wejscie 13 (+)
Wejscie 14 (+)
Wejscie 15 (+)
Wejscia 16 (+)
Wejscie 17 (+)
Wejscie 18 (+)
Wejscie 19 (+)
Wejscie 20 (+)
Wejscie 21 (+)
Wejscie 22 (+)
Wejscie 23 (+)

Nie uzywane (GND)

Wejscie 12 (-)
Wejscie 13 (-)
Wejscie 14 (-)
Wejscie 15 (-)
Wejscie 16 (-)
Wejscie 17 (-)
Wejscie 18 (-)
Wejscie 19 (-)
Wejscie 20 (-)
Wejscie 21 (-)
Wejscie 22 (-)
Wejscie 23 (-)

Zwrdci¢ szczegdlng uwage, by nie
przekroczy¢ dopuszczalnego napiecia
(30vDC) na liniach wejsciowych.
Mogtoby to spowodowac uszkodze-
nie urzadzenia.

O

Wejscia nr 12 — 23 maja identyczng
konstrukcje co wejscia nr 0 -11.
Spdjrz na opis wejs¢ 0 — 1 w po-
przednim podrozdziale — znajdujg sie
tam przyktady podtgczen.

4.6.1 Sygnaty na przejscidéwce Terminal-Block

3|4 |5 6|7 [ 8

14 1 15 1 161 17 | 18 | 191 20 | 21 [ 29 [ 23 | D4 | D5 | 26
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4.7 Ztacze wyjs¢ cyfrowych (0-15)

Nr
wyprowadzenia

[l I
N o

14

NN (NN R R R R~ =

N
U

Opis

Zasilanie 24V dla wyjs¢ 0-3
Wyjscie O

Wyjscie 2

Zasilanie 24V dla wyjs¢ 4-7
Wyjscie 4

Wyjscie 6

Zasilanie 24V dla wyjs¢ 8-11
Wyjscie 8

Wyjscie 10

Zasilanie 24V dla wyjs¢ 12-15
Wyjscie 12

Wyjscie 14

GND (nie uzywane)

Masa 0V dla wyjs¢ 0-3
Wyjscie 1

Wyjscie 3

Masa 0V dla wyjs¢ 4-7
Wyjscie 5

Wyjscie 7

Masa 0V dla wyjs¢ 8-11
Wyjscie 9

Wyjscie 11

Masa 0V dla wyjs¢ 12-15
Wyjscie 13

Wyjscie 15

Log 22 L 20l 18! 16 | 14
21 19 17 186

Wyijscia majg obcigzalnos¢ 250mA.
Trzeba rowniez zwrdéci¢ uwage, jesli
podtaczane sg duze indukcyjnosci
zalecane jest stosowanie dodatkowej
diody przeciwprzepieciowej, najlepiej
jak najblizej cewki.

O

W konfiguracji ,Port&Pins” w pro-
gramie Mach3 warto$¢ w kolumnie
,Pin” nie oznacza nr pinu w ztaczu
CSMIO/IP, tylko nr wyijscia.

Oznacza to, ze wpisanie ,9” oznacza
wyjscie 9, czyli Pin 21 w ztgczu CS-
MIO/IP.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC
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4.7.1 Konstrukcja obwodow wyjsciowych

Jak wida¢ na schemacie obok, kazde wyj-

.,

i
",

Scie jest izolowane optycznie. Wyjscia s3

mego zrodta zasilania co CSMIO/IP. Gdyby
tak byto, optoizolacja nie miataby wieksze-

| 4—0 PowerSupply: OUT 0-2
(return)

podzielone na grupy, po cztery w kazdej L/ 24V |4—0 PowerSupply: OUT 0-3
grupie. N |
Kazdg grupe wysterowuje specjalizowany v Q3
uktad scalony VNQS860. Uktady te dziataja E’:‘ —
w logice PNP, wobec tego aktywnym sta- -E VNQ860
nem jest stan wysoki (+24V). = g ouT 1
Ukfady VNQS860 nie s3 zasilane z tego sa- a PN ot
|

go sensu. Trzeba wobec tego pamietad,
zeby dostarczy¢ zasilanie dla kazdej grupy
wyjsé, ktorej uzywamy.

L CURRENT LIMITER

Jesli nie zalezy nam na separacji potencjatéw zasilania sterownika CSMIO/IP i wyjs¢ cyfrowych i chcemy

ouT

uzywac jednego zrddta zasilania, mozemy potaczy¢ zasilanie wszystkich grup (piny 1, 4, 7, 10) i podta-
czy¢ do +24V zasilania sterownika. Oczywiscie trzeba réwniez podtaczy¢ linie powrotne zasilania, OV
(piny 14, 17, 20, 23) do masy GND zasilania sterownika CSMIO/IP.

4.7.2  Sygnaty na przejscidéwce Terminal-Block

T T I T s P I

14 | 15 | 16

Wy 1 Wy. 3

17.1-18

Wy. 5

191 201 29 | 22 | 231 24 [ 25| 28

Wy. 7

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 27



www.cs-lab.eu

4.7.3  Przyktad — sygnat zatgczania wrzeciona

W ponizszym przyktadzie na podstawie konfiguracji wyjscia zatgczajgcego wrzeciono (M3) widac do-
ktadnie nastepujaca zaleznosé:

[Sygnat programu Mach3] = [Sygnat CSMIO/IP] = [Pin w ztgczu CSMIO/IP]

Ergine Configuetion... Ports & Pins o Engine Configuration... Perts & Pins
Prt S anel s Selection | Motor Dubputs | Irput Sgrals | Outoud Sigrols | Erender/ PG Soindie Senm | 1l Options | Pevt Setup and foss Selection | Moter Outpats | inpur Signals 0.ma“-mak|hwmwi|_‘mm|um|
Flay Certrl Matee Cortrel Soecil Furctons Sgnal Enabled | o= | Pin Numbes Active Low
I Dissble Spide Fleleys E Use Sorcls Motor Outpnt | ¥ e Spindbe Feedback in Symc Modes Enablel 1w T \ S
Clockmise (M3 Outgnd & |ﬁ( - W ug:.quw i e 1 - : ¥
COW (M) Oupes [ PRE | 03 v e Dt oL o f q
Outnd Signal e 146 e P [ Soindie Speed Aversgng o bimies T
e e T Wiawe Frea. | | Output 22 I ) 1 | 4
& s Momem PWM [0 % W [owpwas |x 1 0 x
l Me wowaz B0 Cianer Farameteny — Soecial Opora. Usunly OF  Output 54 x 1 & ¥
[ (Pt seomun fm  OWDSmERIP B Secod | - e oo [ 1 ¢ -
Outpet Sigria £ 15 CCW Doley S UP 3 Spconds | [ Laser Mode eql Output 86 4 1 ] 4
Madius Spnda - Uss Siee Traa wel | OW Deley Sord DOWN |57 Socinds | ™ Torch Vioks Corirad » 1 0 » I
¥ Ermtind  Reg [56  64-127| COW Delay Som DOWM. [7 Seconds [ Torch At OF = el = s ot |
MacADC Court [6055 I irmechate Fistey off befors delay. I Pra 2-9, 1. 14, 16, 50d 17 are output s Mo other o numbars shoukd be used. l
I
ok |k ] _ et | [t | Ermi=]  vent )
= = = | = = —= |

Nr Opis
wyprowadzenia

Zasilanie 24V dla wyjs¢ 0-3

Wyjscie O

Wyjécie 2

Zasilanie 24V dla wyjs¢ 4-7

Wyjscie 4

[ 6 ] Wyjscie 6

Zasilanie 24V dla wyjé¢ 8-11

[ 8 ] Wyjécie 8

[ 9 ] Wyjscie 10

Zasilanie 24V dla wyjé¢ 12-15

Wyjscie 12

Wyjscie 14

GND (nie uzywane)

Masa 0V dla wyjs¢ 0-3

Wyjscie 1

Wyjscie 3

E Masa 0V dla wyjéc¢ 4-7
Wyjscie 5

Wyjscie 7

Masa 0V dla wyjs¢ 8-11

Wyjécie 9

Wyjscie 11

Masa 0V dla wyjs¢ 12-15

Wyjécie 13

Wyjécie 15

3 I Y T

201 21| 221 231 24| 25| 26

Wyjscie nr 5 CSMIO/IP
Sygnat sterujacy (np. do falownika)

Zasilanie grupy wyjs¢
(4-7)

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 28
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4.8 Ztgcze modutdw rozszerzen

Nr opis *’i 4 3| 2 1|
wyprowadzenia Py ' s ; Py
CAN H ‘XXXXY °
RS232 RxD I s | ¢
RS232 TXD P
-
GND
| 6 | CAN L
RS485 B-
| 8 | RS485 A+
s ] :

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

Nr opis
wyprowadzenia
Zasilanie — 24V DC
GND
Uziemienie

(2X3

Widok wtyczki od strony
przytqczenia przewoddw

Zwrdcic szczegdlng uwage, by nie przekroczy¢ dopuszczalnego napiecia zasilania (30VDC).
Mogtoby to spowodowac uszkodzenie urzadzenia.

Jesli w systemie uzywane sg obcigzenia indukcyjne takie jak elektromagnesy, elektrozawo-
ry, sprzegta elektromagnetyczne — zaleca sie stosowanie osobnego zasilacza 24V dla wyzej
wymienionych odbiornikéw i osobnego dla CSMIO/IP-A.

4.10 Ztgcze komunikacyjne — Ethernet

Nr opis

wyprowadzenia
i o @
T LU
R+
:
:
| 6 | RX-
:

i

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

Interfejs sieciowy nie posiada funkcji Auto MDI-MDIX. Podtaczajagc wiec CS-
MIO/IP-A bezposrednio do komputera powinnismy uzy¢ tzw. przewodu krosowa-
nego. Jesli podtagczamy pod switch sieciowy lub router — uzywamy przewodu nie-
krosowanego.
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4.11 Zalecane przewody

Rodzaj potgczen

We/wy cyfrowe

We/wy analogowe

Sygnaty enkoderowe

Sterowanie napedami — sygnaty

analogowe +/-10V

Przewdd komunikacji Ethernet

Moduty rozszerzen CAN

Zalecany przewod
Minimalny przekréj 0,25mm? (AWG-23)

Przekréj 0,25mm? (AWG-23) ekranowany, ewentualnie para
przewodow sygnat-masa skrecone ze sobg na catej dtugosci.

Przekréj 0,25mm’” (AWG-23) ekranowany — skretka. Mozna
ewentualnie wykorzystaé przewdd komputerowy FTP. Nalezy
pamietad, by pary sygnatow (np. A+/A-) prowadzi¢ zawsze
skrecong parg przewodow.

Przekréj 0,25mm? (AWG-23) ekranowany — skretka. Mozna
ewentualnie wykorzysta¢ przewdd komputerowy FTP. Nalezy
pamietaé, by pary sygnatéw (np. Wy Analog ChO /GND ChO)
prowadzi¢ zawsze skrecong parg przewodow.

Standardowy przewdd sieciowy, ekranowany - FTP, kat. 6.
Minimalny przekréj 0,5mm? (AWG-20)

Jesli moduty montowane sg na tej samej szynie DIN, zaraz
obok sterownika, mozna uzy¢ wtyczek DB9 zacisnietych na
tasmie 9 przewodowej.

Gdy modut jest montowany dalej, nalezy uzy¢ tzw. skretki
ekranowanej (FTP lub STP).

Podczas montazu mechanicznego i elektrycznego zalecana jest szczegdlna starannosé. Zle dokrecony

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

podczas uruchamiania/uzytkowania systemu.
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4.12 Znaczenie kontrolek sygnalizacyjnych LED
Na przednim panelu urzgdzenia CSMIO/IP znajdujg sie grupy kontrolek LED utatwiajgcych sprawdzenie
poprawnosci montazu elektrycznego oraz diagnostyke elementéow takich jak np. wytgczniki bazujgce
(HOME), kraricowe (LIMIT), bezpieczenstwa (E-Stop) itp.

4.12.1 Rodzaje i umiejscowienie kontrolek LED
Kontrolki wejs¢ cyfrowych 0-23, kontrolki

btedu oraz aktywnos¢ portéw komunikacyj-
nych.

ANALDG VO ENCODER (AXES 3/4/5) ENCODER (AXES 0/1/2) i s+

E‘ CS LA CSINIO/iF—40a
EEciictebry ETHERNET MOTION CONTROLLER

HiS CORNECTOR!

DONT COMMECT COMPUTER
LY T THS
150w s}

RS232/RS485/CAN

ORECT

sryozesrpeidd0385572888nEEies; @
ETHERMET
DIGITAL INPUTS (0-11} DICITAL INPUTS (12-23) DIGITAL OUTPUTS (0-15)
&
1

Kontrolki wyj$¢ cyfrowych 0-15 oraz sygnali-
zacja statusu urzadzenia (STATX)

o Kontrolki wejs¢ i wyjs¢ cyfrowych nie wymagajg raczej objasnienia. Jesli np. podany zostanie sy-
gnat na wejscie nr 5, bedzie $wiecita sie dioda IN5. Analogicznie, jesli zatgczony zostanie np. wyj-
$cie nr 2, zaswieci sie dioda OUT2.

e Kontrolka CAN S$wieci sie, jesli podtgczony jest przynajmniej jeden modut rozszerzen i odbywa
sie poprawna komunikacja na szynie CAN.

o Kontrolka RS485 Swieci sie jesli odbywa sie komunikacja na szynie RS485.

e Kontrolka RS232 $wieci sie jesli odbywa sie komunikacja na porcie RS232.

e Kontrolka ETHERNET swieci sie jesli sterownik nawigzat poprawnie komunikacje z komputerem
PC.

e Kontrolki ERRO-ERR2 sygnalizujg wewnetrzne btedy sterownika. Podczas normalnej pracy zadna
z nich nie powinna sie $wieci¢. Jesli ktoras z nich jest zapalona nalezy skontaktowac sie z serwi-
sem — patrz zaktadka ,kontakt” na http://www.cs-lab.eu

e Kontrolki STATO-STAT3 sygnalizujg wewnetrzny status sterownika, podanie ich stanu do serwi-
su moze by¢ pomocne w przypadku, gdy wystepuja jakiekolwiek problemy podczas pracy urza-
dzenia. Ponizej znajduje sie doktadny opis znaczenia w/w kontrolek.
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4.12.2 Opis kontrolek stanu - STATx

Stan kontrolek .
Opis

Stan oczekiwania na przestanie parametréw konfiguracyjnych z komputera PC.
Jest to stan domysIny po zataczeniu zasilania, przed nawigzaniem komunikacji z
programem Mach3.

(02}
|
>
|
x

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Stan gotowosci. Oznacza, ze urzadzenie pracuje poprawnie, nie wystepujg zadne
sygnaty alarmowe takie jak E-Stop, czy LIMIT. CSMIO/IP-A oczekuje na komendy
z komputera PC.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Oznacza, ze jedna lub wiecej osi jest w danej chwili w trybie ruchu recznego
(JOG).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Oznacza, ze jedna lub wiecej osi wykonuje w danej chwili bazowanie (HOMING).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Buforowanie danych trajektorii ruchu.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Sterownik jest w trybie wykonywania komendy G31 (najazd na czujnik pomiaru
narzedzia, skanowanie itp.).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Tryb interpolowanego ruchu po trajektorii - czyli wykonywanie programu CNC,
lub komendy MDI. Réwniez komendy ruchu z poziomu skryptéw (makro) pro-
gramu Mach3 powodujg wejscie urzgdzenia w ten stan.

STATO
STAT1
STAT2
SIAT3

Zatrzymanie awaryjne. Wejscie w ten stan wywotuje pojawienie sie stanu ak-
tywnego na linii wejsciowej zdefiniowanej jako E-Stop, lub wywotanie E-Stop z
poziomu programu Mach3.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Stan alarmowy. Wystepuje gdy praca sterownika zostata przerwana w wyniku
wykrycia problemoéw. Stan ten mogg wywotac takie zdarzenia jak: sygnat FAULT
napedu serwo, sygnat krancéwki sprzetowej, przekroczenie pola roboczego przy
zatgczonej funkcji SOFT-LIMIT itp.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Inne. Stan taki pojawia sie dla innych funkcji dodatkowych takich jak np. gwinto-
wanie na sztywno itp.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

o Objasnienie:
I - kontrolka jest wygaszona
I - kontrolka $wieci $wiattem ciggtym

I -> kontrolka mruga
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4.13 Przyktad - poglagdowy schemat plotera trzyosiowego (XYZ)

4.13.1 Zasilanie

W przedstawionym przyktadzie zastoso-
wano pojedynczy zasilacz DC 24V. W
wiekszosci wypadkéw nie ma sensu sto-
sowac osobnego zasilania dla CSMIO/IP i
dla pozostatych elementéw sktadowych,
chyba, ze w systemie zastosowano dro-
gie/czute komponenty, lub takie, ktére
generujg duzo zaktdcen (duze elektroza-
wory, styczniki, hamulce elektromagne-
tyczne itp.).

AD

* AVE

V-dI/OINSD

(X)dIWY OAY3S

(X)dWY OA¥3S

+

POWERSUPPLY
24voe

..“_ =

-

s

® ®

= =

A DEZ
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4.13.2 Podfaczenie serwonapedow

Ponizej przedstawiono przyktadowe podtaczenie serwonapeddw. Mozna rozréznié trzy podstawowe
funkcje sygnatéw: enkoder, sygnat analogowy +/-10V oraz cyfrowe sygnaty sterujace.

Sygnaty enkodera informuja sterownik o aktualnej pozycji silnika (osi). Sygnat analogowy +/-10V steru-
je poprzez serwowzmacniacz predkoscig obrotowa silnika, natomiast sygnaty sterujace to: zatgczenie
napedu, reset btedu oraz sygnat informujacy o alarmie (np. przecigzenie, przegrzanie itp.) napedu.

CSMIO/IP-A
ouT o 2 ENABLE
ouT 1 15 RST =
IND (+} HGITAL INPUTS {0-11 cho 1 ALARM ;
+-10V Channel 0 ANALDG 110 connector 1 >OC Vref+ -3
Channel 0 GND ANALOG 11D connector 14 Vref- 'CE_)
Enc. Ch0 A+ ENCODER OV1/2 connecior 1 = —
s B 14 > > | | servoam (x)
Enc. ChaB+ ENCOOER 04112 connector 2 ><:><’: '@
Ene. Chi B- ENCODER 0/1/2 connector 15 — 3 —
Enc. Cho I+ ENCODER 0/1/2 connector 3 >OCZ' 2 é
Enc. Cho I ENCODER 0/1/2 connactor 16 e z
GHD ENCODER 0/112 connecior 17 Sl %
ENABLE
RST ?v-_
IN1(+} DHGITAL INPUTS {0-11 o 2 ALARM ;
+-10V Channel 1 ANALDG 110 connector 2 >C>C Vref+ &
Channel 1 GND ANALOG 110 connecior 15 Vref- é
Enc. Chi As ENCODER 0V112 connecior 5 L L
Enc. Chi A- ENCODER 0/1/2 connocior 18 >©C | SERVO AMP (Y)
Enc. Ch1 B+ ENCODER 0/172 connector 6 >C>C '.:}’
Ene. Ch1 B- ENCODER V112 connecior 19 —H —
Ene. Ch1 I+ ENCODER 0/1/2 conneetor 7 >O<—“— Q %
Enc. Chi |- ENCODER 0112 cannector 20 z v =
GND ENCODER (V112 connoctor 21 Bt %
ENABLE
RST 3_
INZ(+} DHGITAL INPUTS {011 o 3 ALARM ;
+-10V Channel 2 ANALOG 110 connector 3 ([ Vref+ z
Channel 2 GND ANALOG 110 connector 16 |8 Vref- 'cz_)
Enc. Ch2 Ad ENCODER 0/112 conecior 9 ([ e L
Enc. Ch2A- ENCODER /112 connector 22 | =, | SERVO AMP (Z)
Enc. Ch B+ ENCODER 0/112 connector 10 | — E
Enc. Chz B- ENCODER 0112 connector 23 |[H — 3
Ene. Ch2 I+ ENCODER 0/112 canneetor 11 D:>OC Q ?
Enc. Ch2 I ENCDDER 04112 connecor 24 |8 — " £
GND ENCODER 0V1/2 connector 25 oo %

Serwowzmacniacze réznych producentdw mogg nieco réznic sie od siebie, jednak zasada praktycznie
jest z reguty identyczna. Zmienia sie nazewnictwo sygnatéw, czasem we/wy pracujg jako PNP, czasem
NPN, lecz prawie zawsze podtaczenie serwowzmacniaczy wyglada jak powyzej.

Sygnaty enkoderowe i sygnat analogowy +/-10V zawsze podtgczaj przy pomocy przewodu-skretki(ang.
Twisted-Pair).
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4.13.3 Whytgczniki krancowe oraz sygnat stopu awaryjnego E-STOP

Najprostszym wariantem zapewniajgcym niezbedne minimum bezpieczenstwa jest zastosowanie po 2

wytgczniki z kazdej strony osi. W takim wypadku jeden wyfacznik pracuje tylko i wytacznie jako sygnat

bezpieczenstwa LIMIT, natomiast drugi petni funkcjg podwdjng: LIMIT oraz HOMING (bazowanie).

W naszym przyktadzie plotera trzyosiowego osie X i Y bazowaé bedziemy po stronie ujemnej (w strone

malejgcych wspdtrzednych), wiec funkcje podwdjng bedg petnik wytgczniki LIMIT--. O$ Z natomiast

bazowana jest u gory, a ruch w gore w wiekszosci wypadkdw na maszynach CNC to ruch w kierunku

dodatnim. Funkcje podwdjng wobec tego bedzie dla osi Z petnit wytgcznik LIMIT++.

CSMIO/IP-A

LED

DIGITAL INPUTS (011) coenector

ET

DIGITAL INPUTS (53-11) comneicr

LET

NS

N

na -

LLT3

W3

DHGITAL INPUTS (011) connedior

T

DIGITAL INPUTS (1-11) enenestor

0V (GND)

T XL
o [OHOME) H

O +24v

M5

DIGITAL INPUTS (8-11) ernector

LTI

W7

LI

LT

DICITAL INPUTS (-11) enenector

CHCNCNCNCNC ) (IO

Sygnat CSMIO/IP-A

Port w
Mach3

Pin w Mach3
(Port&Pins)

Wejscie 3(+)

Wejscie 4(+)

Wejscie 5(+)

Wejscie 6(+)
Wejscie 7(+)
Wejscie 8(+)

Wejscie 9(+)

Wejscie 3-9(-)

dziat ,Zasilanie”.

Nr pinu w ztaczu Funkcja
CSMIO/IP-A
4 X LIMIT--
(X HOME)
5 X LIMIT++
6 Y LIMIT--
(Y HOME)
7 Y LIMIT ++
8 Z LIMIT--
9 Z LIMIT++
(Z HOME)
10 E-STOP
17-23 Potencjat -*dla wejs¢ 3-9

(Port&Pins)
10
10

10

10
10
10

10

Wejscia optyczne w CSMIO/IP-A wymagajg podtgczenia zaréwno potencjatu ‘+’ jak i *-*. Wyprowadze-
nia ‘- wykorzystywanych wejs¢ cyfrowych sg podtgczone do potencjatu OV zasilania — patrz podroz-
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4.13.4 Podfaczenie falownika, z uzyciem wyjscia analogowego.

CSMIO/IP-A Commander SK
| GND | Analog O connector, pin 20 |[:| D| T ov
] Outputs 4-7 (0V) lDigilaloul(D-lf’Jounnwot. pin 17 D——I [1|T2| Refinput 4-20mA
O3]  +tov
[ 0-10v Avatog ouputo | nalog 10 comnsctor.pin7 (] »[]|T4| Refinput0-10v
to E-STOP O|1s| NCFault (1)

circuit | [e|  NCFault (2)

]:|| B1|  Analog out (speed monitor)

Outputs 4-7 (24V) | Digital out (0-15) pind [D - ]:”82 +24V (Out)
[]|B3| Zero speed (Out)
]:|| B4| Enable/reset
| Dig.Output 4 ] Digital out (0-15) wins |[] »[ 1|85 Run forward
| Dig. Output 5 ] Digital out (0-15) pin 18 ’D > Dl B6|  Run reverse

[]|B7| Refselect (T2/T4)

Na powyzszym przyktadzie przedstawiono podtaczenie falownika Commander SK do obstugi wrzecio-
na.

Wykorzystane zostaty nastepujgce wyjscia urzgdzenia CSMIO/IP-A:

Sygnat CSMIO/IP-A Ztacze na CSMIO/IP-A Nr pinu w ztaczu Funkcja falownika
CSMIO/IP-A

Potgczenie masy analogowej DB25 — Analog I/O 20 Masa — potencjat odniesienia dla
wejscia analogowego zadawania
predkosci

Wyjscie analogowe 0O DB25 — Analog I/0 7 Wejscie napieciowe 0-10V zadawa-
nia predkosci

Masa zasilania wyjs¢ cyfrowych DB25 — Digital outputs (0-15) 17

CSMIO/IP

Zasilanie wyjs¢ 4i 5 DB25 — Digital outputs (0-15) 4 Wyjscie 24V dla sygnatéw sterujq-
cych

Wyjscie cyfrowe 4 DB25 — Digital outputs (0-15) 5 Zataczenie obrotéw prawych

Wyjscie cyfrowe 5 DB25 — Digital outputs (0-15) 18 Zataczenie obrotéw lewych

o Zwrdé uwage, ze kazda grupa wyjsé cyfrowych CSMIO/IP-A moze pracowaé na innym potencjale. W
tym przypadku wykorzystano wyjscie 24V falownika.

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

o Konfiguracja programu Mach3, dotyczgca obstugi wrzeciona z regulacjg obrotéw opisana zostata w
rozdziale 10 — ,Konfiguracja programu Mach3”.
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4.13.5 Automatyczne sterowanie zasilaniem napedéw (HV)
Sterownik CSMIO/IP-A umozliwia automatyczne [Elcwomes o conaecman

X Axes Configuration ¢ Special Functions

sterowanie zasilaniem napeddw sinikéw i ewen-

Spindle | Overide Src | Plasma Misc 10 | other |

tualnie innych urzadzen. Funkcje konfiguruje sie

" Servodrive RESET output
w menu ,Config>Config Pluglns=>CSMIO/IP-A e I
CONFIG”. Logika dziatania wyjscia zdefiniowanego HY Enablo outee |

V¥ Enabled Output nr:

jako tzw. ,HV Enable” jest bardzo prosta. Napie- / " lowscive 022
cie jest zatgczane w chwili wystania zgdania ,Re- Inputsiguas Sher— 0 3 |
Out 5 3
1 Dul% -

Filter pericd = 8$ 8
Out 9 k=3

set” przez program Mach3 i pozostaje wigczone

do chwili, gdy nie wystgpi jedno z ponizszych zda-
rzen: O coe | smwe @)

e Sygnat FAULT z napedu ktdrejs osi

e Sygnat E-STOP (wcisniecie grzybka stopu awaryjnego)

e Najazd na wytgcznik kraficowy

e Zerwanie komunikacji z programem Mach3

e Btad wewnetrznych regulatoréw pozycji lub predkosci CSMIO/IP-A

Ponizej przyktad podtgczenia wyjscia wykorzystywanego jako ,HV Enable”.

CSMIO/IP-A

ZS Kl f |

-~

ov

W przypadku stosowania duzych stycznikéw do odtgczania napiecia, sprawdz czy cewka nie pobiera
powyzej 250mA. Jesli tak, nalezy zastosowac mniejszy przekaznik i dopiero nim wtgczac¢ 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-
A. Czas reakcji na zdarzenia majgce spowodowac odtgczenie napiecia miesci sie w 1ms.

W przyktadzie wykorzystano wyjscie cyfrowe nr 2. Podtgczenie zasilania grupy wejs¢ 0-3 pokazane jest
w podrozdziale ‘Zasilanie’.
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5. Zalecenia i dobdr napedow (driver’ édw silnikow)

Dobierajgc napedy, ktore bedg pracowaty pod kontrolg sterownika CSMIO/IP-A nalezy przede wszyst-
kim upewnic¢ sie, ze mogg by¢ sterowane analogowym(+/-10V) sygnatem zadajgcym predkosé oraz, ze
naped posiada wyjscie enkodera w standardzie réznicowym 5V. Mozliwe jest tez zastosowanie po-
dwodjnego sprzezenia zwrotnego, wtedy do wejs¢ enkoderowych CSMIO/IP-A podtgczamy liniaty
(enkodery liniowe) zamocowane na osiach obrabiarki, a wyjscia enkoderowe z napedéw zostawiamy
wolne.

Gdy mamy juz z grubsza wybranego producenta i model napedu, nalezy dobrac jego moc. Tutaj spra-
wa czesto nie jest taka prosta. Zbyt staby naped ograniczy mozliwosci obrabiarki, zbyt mocny niepo-
trzebnie wywinduje w gore koszty. Niektérzy producenci napeddw/silnikow udostepniajg specjalne
aplikacje, ktére pomagajg w doborze mocy napedu. Osobom, ktére nie majg doswiadczenia przydac
sie mogg ponizsze przyktady, by mie¢ jakgkolwiek orientacje.

e Lekki ploter XYZ (np. wycinarka plazmowa), niskie przyspieszenia (400mm/s’), tozyska liniowe, na-
ped na listwach zebatych, przetozenie: 5mm posuwu / obrét silnika. Predkosé¢ maksymalna 15m/min.
0 Naped osi X (bramy) 2 x 0,2kW (o$ zalezna)
0 Naped osi Y 0,2kW
0 Naped osi Z 0,2kW

e Ploter frezujgcy XYZ z ruchomym stotem (np. ciecie tworzyw typu plexi itp.), przyspieszenia
(700mm/s?), tozyska liniowe, naped na $rubach kulowych, przetozenie: 10mm posuwu / obrét silnika
dla osi XiY, 5mm posuwu/obrét silnika dla osi Z. Predko$¢ maksymalna (XY) 30m/min.

O Naped osi Y (stotu) 1,2 kW

0 Naped osi Y 0,7kW

0 Naped osi Z 0,7kW

e Tokarka do obrdbki stali, przyspieszenia (500mm/s?), toza pryzmowe, naped na $rubach przetoze-
nie: 5mm posuwu / obrot silnika. Predko$é max. 15m/min.

0 NapedosiZ2,2 kW

0 Naped osi X 1,2kW

W powyzszych przyktadach podano raczej minimalne wartosci mocy. Trzeba tez pamietaé, by przeto-
zenia byty tak dobrane, by maksymalnej predkosci posuwu roboczego odpowiadaty nominalne obroty
silnika. Jesli silnik bedzie miat nominalne obroty 30000br/min, a w praktyce obracaé sie bedzie do
maks. 10000br/min np. na skutek wibracji sruby napedowej, to marnowac sie bedzie 66% potencjalnej
mocy napedu... Poza tym Zle dobrane przetozenie spowoduje wieksze problemy z zestrojeniem regula-
toréow PID. Naprawde warto wiec poswieci¢ mechanice nalezytg uwage, by uzyska¢ dobre parametry
pracy obrabiarki.

Silnik chwilowo moze obracad sie z wyzszg predkoscig niz nominalna, jednak tg ,,nadwyzke” zalecatbym
rezerwowac raczej dla ruchow przestawczych.

W przypadku modernizacji starych obrabiarek, warto zastanowic sie nad wymiang napeddw, nawet
gdy pozornie sg sprawne. Rozmagnesowanie silnikdw oraz powysychane kondensatory moze bardzo
obnizy¢ jakos¢ pracy, a po niedtugim czasie by¢ przyczyng awarii.
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6. Doktadne bazowanie z uzyciem sygnatu ,indeks” enkodera

Uzycie tzw. sygnatu INDEX enkodera znacznie poprawia doktadnos¢ i powtarzalnos$¢ bazowania. Jako,
ze w CSMIQO/IP-A wspédtpracuje z enkoderami inkrementalnymi, po zatgczeniu zasilania system stero-
wania nie zna pozycji poszczegdlnych osi. Dlatego potrzebne jest wykonanie bazowania (lub jazdy refe-
rencyjnej — réznie jest to nazywane). Doktadnos¢ tego bazowania jest szczegdlnie istotna, jesli prze-
prowadzana jest doktadna obrébka jakiego$ detalu i ta obrébka zostanie z jakiego$ powodu (np. zanik
zasilania) przerwana. Po ponownym uruchomieniu systemu trzeba wykonac bazowanie i wtasnie od
jego doktadnosci bedzie zalezato na ile maszyna ,wstrzeli” sie w wymiar.

Bazowanie ,na indeks” ustawia wirnik silnika praktycznie zawsze idealnie w tej samej pozycji. Ewentu-
alne odchytki bazowania mogg powstaé na skutek kiepskiej kondycji mechaniki — np. duzych luzéw
obrabiarki.

Zawsze warto podtgczy¢ sygnat indeksu z wyjscia enkoderowego serwonapedu, by moc korzystac z
doktadnego bazowania.

6.1 Zataczenie bazowania z ,,indeksem”

W oknie konfiguracji plugin’a jest mozliwos$¢
wyboru trybu bazowania dla kazdej osi: zwy- Y |m @ @ = .
k+e |Ub Z |ndek5em Configure Axis X
K f . + . ,+ Servo Alarm Input Index Ho Slave Axis Configuration
onfiguracja zostara opisana szczegotowo wW I e 4 % Enabled =y= — . &
: W Low Active
rozdziale 10. JE— L Mode: [ Commstion =]
n . . Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction:
Encoder Input Channel H. Lt oot s
Encoder 0 -
¥ Enc. Reverse Direction RO Ty
DAC Output Channel |_1| PID Tuning
DACOWpt 0 -
fl Q Cancel Save @‘

Pamietaj o wpisaniu wartosci imp/obrét w polu ,,Enkoder Pulses/Rev”. Jest to konieczne dla popraw-
nego dziatania funkcji sprawdzajgcej bezpieczng odlegtos¢ pomiedzy punktem zadziatania wytacznika
HOME i pozycji INDEX. Zbyt mata odlegtos¢ moze powodowac rozrzuty bazowania o caty obroét watu
silnika.
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7. Podtaczenie i konfiguracja sieci LAN

Nie uzywaj potaczenia bezprzewodowego WiFi. W sieci bezprzewodowej czas przesytania danych jest
dtuzszy i wymaga wielu ponowien transmisji. Moze powodowac to problemy podczas pracy.

7.1 Bezposrednie potgczenie z komputerem PC
Sterownik CSMIO/IP mozna potgczyé bezposrednio z komputerem PC, bez uzycia tzw. switch’y czy
router'dw. Przy takim pofaczeniu nalezy pamietaé tylko o tym, ze przewdd powinien by¢ krosowany
(crossover). Taki przewdd jest dostarczany wraz ze sterownikiem. Ponizej sposéb wykonania przewo-
du.

Wtyczka 1 Kolor przewodu Wtyczka 2 18

1 biato-pomaranczowy . 3
TOP:

FROMT: Eﬁ

pomaranczowy

biato-zielony

niebieski

biato-niebieski

zielony

biato-brgzowy

0l 4] O | ] W N
v Bl N O] N 2| 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.

7.1.1  Konfiguracja Windows XP.
-

. Otworz
Maje Eksploruj
siec
Browse with WinCvs
Wyszukaj komputery...

Save Desktop Icon Layout
Restore Desktop Icon Layout

VS 3

Mapuj dysk sieciowy...
Odtgez dysk sieciowy...

Utwdrz skrét
\ Usuri

!Eﬁ nazwe
Wiagciwos:

o Klikamy prawym przyciskiem myszy na ikonie ,,Moje miejsca sieciowe” i z menu, ktdre sie

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

&
C wylae
Polaczel  stan
Iokalne
Napraw

Pofgczenia mostkawe
\ Utwérz skrét
ief nazwe
e S

e Na ikonie potgczenia, ktorego chcemy uzywac do komunikacji z CSMIO/IP (z reguty jest to

potgczenie o nazwie ,potgczenie lokalne”) klikamy prawym przyciskiem myszy i wybiera-
my pozycje ,Wtasciwosci”.
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Polecs utywaic

W Restesc ATLIIEECRVENICE PO-

Protokiit kontrod nu:mw'ﬁmwnd-l imemetowy (TCP/AFY
keimurkicss oo s0nych S0 mamych typdw
(|} a

: .
s ok i

“ lapmodd

e W oknie, ktére sie ukaze, zaznaczamy pozycje ,Protokdt internetowy (TCP/IP) i klikamy

lewym przyciskiem myszy na , Wtasciwosci”.

Wiaichwodel: Prowkel internetowy (TCPIR) (2]

Ogdine:

Proy

b W,
uryskad ustawiensa protckolu IP od sdministratons sec

0 Unysical adres P nutomatyrmie.
() Uzp nestaguiaoego advesu I

() U nastupusacich adresde serwentw DS
Prafurswany saows ONS:

Aupmatywny serwer DRS:

[ T

e W oknie, ktére sie ukaze, wpisujemy adres IP:10.1.1.1 oraz maske 255.255.255.0. Reszte

Ades F. Wl | ————
Mok padaci B s 55 | |
Brama domydina.

pol zostawiamy wolng i zatwierdzamy przyciskiem OK.
o W oknie , Wtasciwosci: Potgczenie lokalne” klikamy przycisk ,,Zamknij”.
e Od tej chwili sie¢ jest skonfigurowana do pracy z CSMIO/IP.

Konfiguracja Windows 7.

. . |[Z6 v Panel sterowania »
Dostosuj ustawienia komputera

System i zabezpieczenia
Zapoznaj sie ze stanem komputera
Wykonaj kopie zapasowa komputera
Znajdi i rozwiaz problemy

Sied i Internet

Wyswiet] stan sieci i zadania

Wybierz grupe demowa i opcje udostepniania
Sprzet i diwiek

Wyswietl urzadzenia i drukarki

Dodaj urzadzenie

Programy

Odinstaluj program

- | Szukaj w Panelu sterowania
Widok wedlug:  Kategoria ~

Konta uzytkownikéw i Filtr rodzinny
'@' Dodaj lub usun konta uzytkownikdw

@' Kenfiguruj ustawienia kontreli rodzicielskigj
dla wszystkich uzytkownikéw

Wyglad i personalizacja
Zmien kempozycje

Zmien the pulpitu

Dopasuj rozdzielczos ekranu

Zegar, jezyk i region
Zmien klawiatury lub inne metody wprowadzania
danych

Utatwienia dostepu
Miech system Windows sugeruje ustawienia
Optymalizuj wyswietlacz wizualny

W panelu sterowania wybieramy , Wyswietl stan sieci i zadania”
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i [E=EEE )
%v b Siec iInternet » Centrum sieci i udostepniania - | +y ‘ | Szukaj w Panelu sterowania P |
T — —
Strona giéwna Panelu Wéwiet! pod inf . ieci i skonfi i oot . 0
A yswietl podstawowe informagje o sieci | skonfiguruj potgczenia
d Zobacz pelna mape |
Zmien ustawienia karty
Sieciowe] AMDRZEI-I5 Sied Internet
Zmien zaawansowane (Ten komputer)
ustawienia udestepniania Wyswictlanie aktywnych sieci Potacz lub rozlacz
'
s Typ dostepu: Internet
i Siec .
- HomeGroup: Dostepne do sprzezenia
| Sied domowa K
Polaczenia: @ Polaczenie lokalne
i Zmi . S
mienianie ustawien SIECIDWy(h
i g. Skonfiguruj nowe petaczenie lub nowa sied
- Skonfiguruj polaczenie bezprzewodowe, szerckopasmowe, telefoniczne, ad hoc lub VPN albo ||
skonfiguruj router lub punkt dostepu,
* Potacz z siecig I
i Potacz lub ponownie polacz z siecia bezprzewodowa, przewodowa, telefoniczna lub za
posrednictwemn pofgczenia VPN,
| Pt ﬂ Wybierz grupe domowa i opcje udostepniania
I Uzyskaj dostep do plikéw i drukarek znajdujacych sig na innych kemputerach w sieci lub zmien
Grupa domowa . S
| ustawienia udostepniania. I
iCloud i
Opdje intemetowe @ Rozwiazywanie probleméw
Zapora systemu Windows Zdiagnozuj i rozwiaz problemy z siecig lub uzyskaj informacje na temat rozwigzywania problemaow,
=

Nastepnie prosze wybraé polecenie ,,Zmien ustawienia karty sieciowej”.

v Polaczenia.

Organizuj « Wytacz to urzadzenie sieciowe - [ @
., | Polaczenie lekalne ‘

NS Sied I
| @ Atheros ARELS1 PCI-E Gigi B Wyhez

Stan
! Diagnozuj I
L
| @ Potaczenia mostkowe

i Utwarz skrot
Usun

@ Zmien nazwe

B Wiatciwoici

Klikamy prawym przyciskiem i wybieramy ,, Wtasciwosci” potgczenia sieciowego.
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1 Wiatciwosci: Potaczenie lokal
Siec

Polgcz, uzywajgc:

I‘-?‘ Atheros ARE151 PCI-E Gigabit Ethemet Contraller (NDIS

To polgczenie wykorzystuje nastepujgce skiadniki:
"% Klient sieci Microsoft Networks »>

Q Hamonogram pakietdw QoS

.Q Udostepnianie plikkdw i drukarek w sieciach Microsoft N...
<& Protokdl intemetowy w wersji & (TCP/IPvE)

B tok! intemetowy w wersi 4 (TCP/IPv4) |

<& Sterownile We Wy mapowania z odnajdywaniem topolo....
4. Responder odnajdywania topologi warstwy lacza

Opis
Protoka} kontroli transmisji/Protokdl intemetowy (TCP/IP).
Domysiny protokdt dla sieci rozleghych, umozliwigjgcy

komunikacije polgczonych sieci rozrych typdw.

Qdinstaluj

Wiasciwosci: Protokot internetowy w wersji 4 (TCP/TPv4)

==

Ogalne

/

Przy odpowiedniej konfiguracii sieci mozesz automatycznie uzyskad
niezbedne ustawienia protoketu IP. W przecivwnym wypadku musisz
uzyskad ustawienia protokotu IP od administratora sied.

() Uzyskaj adres IP automatycznie

(@) Uzyj nastepujacego adresu IP:

Adres IP: 0.1 .1 .1

Maska podsiec: 255,255,255, 0

Brama domyzlna:

Uzyskaj adres serwera DNS automatycznie
i@ U#yj nastepujgcych adresdw serwerdw DNS:
Preferowany serwer DNS:
Alternatywny serwer DNS:

[l Sprawdz przy zakoficzeniu poprawnosdé
ustawien

™

Zaawansowane, ..

\>[ ok | [ Ay

)

Klikamy dwukrotnie na protokét TCP/IPv4, a nastepnie wpisujemy adres IP: 10.1.1.1 oraz maske sieci:

255.255.255.0. Nastepnie zatwierdzamy przyciskiem OK.

Sterownik CSMIO/IP-A po zatgczeniu zasilania najpierw probuje automatycznie skonfigurowac 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 odczeka¢ 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. Szczegdlnie jesli stosowane sg serwa lub wrzeciono

sporej mocy.
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7.2 Siec lokalna z router’'em i DHCP.

W przypadku, gdy sterownik CSMIO/IP-A wpinamy do sieci komputerowej, w ktérej jest router przy-
dzielajgcy adresy IP, urzadzenie automatycznie pobierze sobie ustawienia adresu i maski sieciowe;.

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-A 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 ktorym widad urzagdzenia CSMIO/IP w sieci.

-
Module Index DHCP Leases
Display mode : DHCP leases | Subnets and usage

202 IP 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:a23:13:2d:0c CSMIO-IP-2DOC 2011/03/08 17:21:59 2011/03/08 19:21:5%9

[ List all active and expired leases ]

4 Return to network and host list

W przypadku faczenia sterownika CSMIO/IP-A do sieci z router’em nalezy uzywac przewodu bez kro-
sowania (tzw. Straight Thru, lub 1:1). Ponizej sposdb wykonania takiego przewodu.

Wtyczka 1 Kolor przewodu Wtyczka 2 18
[T
1 biato-pomaranczowy 1
TOP:
2 pomaranczowy 2
3 biato-zielony 3 FRONT. ﬁ
4 niebieski 4 tos
5 biato-niebieski 5
6 zielony 6
7 biato-brgzowy 7
8 brgzowy 8

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

Pamietaj, by stosowac ekranowane przewody. Potgczenie ethernet jest wysoce odporne na zaktdcenia,
ale ekranowany przewdd na pewno nie zaszkodzi. Szczegdlnie jesli stosowane sg serwa 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 Mozliwo$é tworzenia wiasnych interfejsow uzytkownika, przejrzystych i dopaso-

wanych 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 wizual-
nie interfejséw dostepny ze strony www.machmotion.com.

[@ Mach3 CNC ticensed To: €5 Lab s.c. (Comp) nE X
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

SLimits nline

Resize View/Edit $ : FEED F: 10000
ov: 10000

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

0 Mozliwo$é samodzielnego rozszerzania funkcjonalnosci programu poprzez makra
pisane w prostym i znanym przez wiele oséb VisualBasic®. Dzieki temu mozliwe
jest implementowanie najrézniejszych sond pomiarowych, automatycznego po-
miaru dfugosci narzedzi, automatycznych magazynéw narzedzi w wielu warian-
tach itp.

0 Obstuga tzw. wtyczek (plugins), dodatkowo rozszerzajgcych zakres funkcji pro-
gramu oraz umozliwiajgcych wspétprace z zewnetrznymi kontrolerami ruchu. Po-
taczenie ze sterownikiem CSMIO/IP-A odbywa sie wtasnie za posrednictwem ta-
kiej wtyczki, stworzonej przez naszg firme i tworzacej ,,pomost” pomiedzy pro-
gramem Mach3, a kontrolerem.

e tatwosc obstugi

0 Osoby, ktdre miaty wczesniej stycznosé z obrabiarkami CNC sg w stanie praktycz-
nie w ciggu jednego dnia przyswoic¢ sobie podstawowe funkcje i zasady obstugi
programu Mach3.

0 Konfiguracja kluczowych parametrow 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 dopa-
sowanie predkosci ruchu w kazdym punkcie trajektorii. Dzieki temu program wy-
konywany jest szybko, ale z zachowaniem petnej ptynnosci ruchu.

Firma CS-Lab s.c. jest autoryzowanym dystrybutorem programu Mach3 i Mach4 w Polsce. Jesli sg Pan-
stwo zainteresowani kupnem licencji, prosze kontaktowac sie na adres email: biuro@cs-lab.eu.

Jesli zamawiajg Panstwo sterownik CSMIQO/IP-A i od razu chcg Panstwo zaméwié licencje, prosze ujgé
to w zaméwieniu i poda¢ doktadne dane osoby/firmy, na ktérg licencja ma by¢ wystawiona.

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

W sklepie internetowym CS-Lab mozna kupi¢ réowniez licencje do oprogramowanie simCNC. Opis dzia-
tania i funkcji znajduje sie w osobnej dokumentaciji.
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8.1 Zalecana konfiguracja komputera PC

Program Mach3 nie ma wygdérowanych wymagan dotyczgcych komputera PC, chyba, ze Sciezki narze-
dzia, ktérych Panstwo uzywajg zajmujg klika, a nawet kilkadziesigt megabajtéw — wtedy zalecamy ra-
czej szybszy komputer, gdyz nawet samo tadowanie $ciezki do programu moze chwile potrwac. Row-
niez symulacja czasu wykonania przy tak duzych Sciezkach bedzie przebiegata sprawniej na szybszym
komputerze.

Zalecana konfiguracja komputera PC:

e Procesor Intel CoreDuo 2GHz
e 2GB pamieci RAM
e 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 komputerowej, nalezy
jednak pamietac o zabezpieczeniu antywirusowym.

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

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 reinstalacja systemu operacyjnego.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-A 6-osiowy sterownik CNC 48



www.cs-lab.eu

9. Instalacja oprogramowania

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

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 uruchomié i postepowac zgodnie z instrukcjami na ekranie. Generalnie
sprowadza sie to do klikania ,Next”. Jedynie w oknie wyboru komponentéw do zainstalowania odzna-
czamy pozycje ,Parallel Port Driver”. Jest to sterownik portu réwnolegtego, ktéry przy sterowaniu CS-
MIO/IP nie jest uzywany i bedzie tylko niepotrzebnie obcigzat komputer.

%% Mach3 Setup
Select Packages % ]
Please select the program featurss that you want to install.
Program Features:
Installs the Parallel Port Driver. This is not
needed for extemal motion control devices.
(328KB)
Total space required: 40.5 MB
[ < Back ] | Next > | [ Cancel ]

W dalszej czesci instalacji mozna stworzy¢ sobie od razu profil konfiguracji, ktérego bedziemy uzywac.
Profile konfiguracji mozna rowniez stworzy¢ pdzniej. Jesli chcemy to zrobi¢ podczas instalacji, w zalez-
nosci 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> | Mil Profile | Create a custom Mil/Router profile at this time?
P [Tum Profile| Create a custom Tum profile at this time?

p- T;!amgfﬂ-lea Create a custom Plasma/Wateqet profile at this time?

< Back ] | Neadt > | [ 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 KtOrym (G rercsonca

mozna wpisac¢ nazwe swojego profilu konfiguracji. Wpisujemy np. RSP
,MojaFrezarka_400x250_CSMIO_IP”. W nazwie nalezy unikac Vil
spacji oraz znakow specjalnych (podkresinik jest dozwolony).

9.2 Instalacja pakietu Microsoft .Net (starsze systemy operacyjne)

Jedli uzywamy systemu operacyjnego starszego niz Windows®7 moze okazac sie konieczne zainstalo-
wanie pakietu Microsoft® .Net. Jest on dostepny na stronach internetowych Microsoft® lub na naszej
stronie: http://www.cs-lab.eu/en/upload/pub/dotNetFx35setup.exe

Do poprawnej instalacji wymagane jest potgczenie z Internetem. Instalacja odbywa sie automatycznie,
nalezy jedynie zatwierdza¢ kolejne etapy. Po zakoriczonej instalacji nalezy zrestartowac¢ komputer.

9.3 Instalacja oprogramowania CSMIQ/IP

Oprogramowanie dla CSMIO/IP dostarczane jest w formie wygodnego w uzyciu instalatora. Proces
instalacji jest bardzo szybki i nie zajmuje nawet minuty.

- setup_CSMIO-IP-A-2.010.exe Data modyfikacji: 2013-05-14 11:09
h Typ: Aplikacja Rozmiar: 1,93 MB

Uruchamiamy plik instalatora.

r — o r o
# CSMIO-IP-A Controller Firmware 2,010 Setup =] # CSMIO-IP-A Controller Firmware 2.010 Setup =]
) =
Welcome to the installation of mpanents that wil be instaled on yaur camputer |
CSMIO-IP-A Controller Firmware
/ \ version 2.010 Please check the components that you want to install and uncheck the ones that you do
. notwantto install then press Wext' to continue,
Installation type: [Defaut hd
Please close all active programs to avaid any canflicts and press O, select the optional 5[] CSMIOHP companents
Mext'to begin the setup procedure or Cancel ta ext this wizard companents you wish ta Plugin di's ieured]
tall
e Datalvisuakization
i Il Firmwars uploader
Deseription
l Copgright [5] C5-.sh | Required space: 404 M Posilion your mouse over a companent from the list o view
its description
i M cstioiP- Contraller Fimware Setup
hitp: . clab e <Previous ][ Mest> | [ Cancel

Klikamy ,Next” i ... znowu ,Next” — nie ma potrzeby modyfikowac instalowanych sktadnikow.
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i s
# CSMIC-IP-A Controller Firmware 2010 Setup =0 # CSMIO-IP-A Controller Firmware 2010 Setup =

-r\nthel ditectory ta install CSMIO-P+4 Controller Firmware L a -Ers yau want to install the program L a

Setup wilinstal the files in the following directary. You can choose another path by Select whether you want to install CSMIO-P- Contraller Firmusare for yourself anly or for
pressing Browse' below, otherwise press Next' ta continue the instalation procsss. 4 allthe users of this computer then press Newt' to continue.

Destination directory

C:\Mach3\Fluglns @ Install for anyene using this computer

(0 Install just for me (Andrze]]

Il Il
|| Awalable space: 134 GB [
Requited space: 4.0 MB
M CSMID-P-4 Contraller Firmware Setup M CSMID-P-4 Controller Firmuare Satup
<Previous ][ Mest> | [ Cancel <Previous |[ Newt> | [ Cancel

Nastepnie mozemy wybrac¢ $ciezke programu Mach3 i czy oprogramowanie ma by¢ instalowane dla
wszystkich uzytkownikow. W wiekszosci wypadkdéw zostawiamy ustawienia domysine i klikamy dwu-

krotnie ,,Next”.

r N r
# CSMIO-IP-A Controller Firmware 2010 Setup il # CSMIO-IP-A Controller Firmware 2010 Setup ==
-lhe program gioup? \a -be\uw befare continuing the installation \a
Setup will create 3 @ioup in the Start Manu for CSMIDHP-4 Controller Fitmware. You Setup is now 1eady to begin the installation procedures. You can changs any of the settings by
an change the name of the entiy below. pressing the Previous' button, othensise press e’ to continue,
5 Lab\CSMIDHP-A Controller Fimware Selected installation type: a
efault =
7Zip o
ACTFiter 5| The fallowing companents wil be installed:
Accessories C5MID-P components: E
Accessiiliy Plugin dl's (required)
M| System Took I Datavisualization
Tablet PC Fimuare uploader
Windaws PowerS hell
Admiristrative Taols Installation dircctor:
|| | Adobe LiveCycle ES2 - I CAMach3\Pluglns’
[T] Da not create a progiam gioup in the Start Menu Installatinn marde: -
M Comin-P-4 Controller Fimuars Setup M Comin-P-4 Controller Fimuars Setup
<Previous ][ Met> | [ Cancel <Previous |[ Mest> | [ Cancel

Wybdr nazwy w menu start, rowniez w wiekszosci wypadkéw nie ma potrzeby nic zmieniaé, wiec kli-
kamy ,Next” i drugi raz ,,Next” gdy pojawi sie podsumowanie.

Al

o o e S

2 = 2
# CSMIO-IP-A Controller Firmware 2010 Setup =] | S| # CSMIO-IP-A Controller Firmware 2010 Setup

- " \

Extracting: C:\Program Files (¥8EI\C5-LabACS MY ACSMID_IP_AY2_010.55app (100.00%)

Estimated remaining time: n/a

Finishing installation of CSMIO-IP-A
Controller Firmware

Launch CSMID-IP-4 Controller Firmware:

I I The program was successfully installed. Press Finish! ta close the
wizard and returm 1o your desktop.

M CSMID-P-4 Controller Firmuare Satup

Po trwajacej kilka sekund instalacji pojawi sie okno z pytaniem czy uruchomié oprogramowanie stuzgce
do aktualizacji sterownika CSMIO/IP. Jesli nie ma pewnosci czy w urzadzeniu jest aktualna wersja,
mozna od razu dokona¢ aktualizacji. Aktualizacja zostata opisana w dodatku B — ,Aktualizacja opro-
gramowania CSMIO/IP”.

lesli nie chcemy teraz wykonywaé aktualizacji, odznaczamy opcje ,Launch CSMIO/IP-A Controller

Firmware” i klikamy ,,Finish”.
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Wtyczka(Plugin) programu Mach3 oraz oprogramowanie wewnetrzne sterownika CSMIO/IP-A muszg
by¢ w tej samej wersji. W razie potrzeby nalezy zaktualizowaé oprogramowanie (tzw. Firmware) ste-
rownika. Operacja aktualizacji opisana jest w dodatku B -, Aktualizacja oprogramowania CSMIO/IP”.

9.4 Prawa administratora w Windows® Vista i Windows® 7.

. . ® .
e — = Zaleca sie, by w systemach Windows Vista,
[ Dgéine| Zgodnosé [Zabezpieceenia | Secasgity | Poprzedhie wersie| Windows® 7 i Windows® 8 uruchamiac program Mach3 z

Jedl
sh,

32 problemy 2 tym programem, a dziskak on poprawnie w

e wrsil systemu Windows, wybierz iph 2godnagci prawam i administratora.

fpowiadajgcy tej starsze] wers.
oméz mi wybraé ustawienie

7 ot st otwieramy katalog ,C:\Mach3”, odnajdujemy plik
?M“d“:;[ﬁ ”’”_9’5:W:’i‘]"“gﬂd“”m" Mach3.exe i klikamy prawym przyciskiem myszy. Z menu
— wybieramy pozycje ,Wtasciwosci”, a w oknie, ktdére sie
[ Unuchor 1 258 ckrach otworzy wybieramy zaktadke ,Zgodnosc”.

[ Uruchom w rozdzielczosci skranu 540 « 480 ) . .
[]'winkacz kompozcie wizualne NaStQpnle ZaZﬂaczamy OpCJe ,,UFUChOI'T] ten program JakO
[T wivkacz kompozyeie pulpitu .. -
D\N’yl’qczska\owameeklanudla usgtawier) wpsokie] admInIStrator” | kllkamy IIOK”'

rozdzielczosci DPI
Pociom upranriet Od tej chwili program Mach3 bedzie juz zawsze uruchamiat
Uruchom ten program jako admimstra/

sie z prawami administratora.

[ )Zmicn ustawienia dia wseystiich uzstiownikiw |
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10. Konfiguracja programu Mach3

Po instalacji oprogramowania nalezy wszystko skonfigurowac, tak by ustawienia odpowiadaty stero-

wanej maszynie oraz catej jej instalacji elektrycznej.

Konfiguracji podlegajg miedzy innymi:

Wyskalowanie kazdej osi (tzn. ile impulséw przypada na milimetr/cal).

Strojenie regulatoréw PID osi

Ustawienie predkosci i przyspieszen dla kazdej osi.

Przyporzadkowanie sygnatdéw wejscia/wyjscia, takich jak:

(0}
(0}
(0}
(0}
(0}
(0}
(0}
(0}

(0}

Sygnaty czujnikéw 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 napedow serwo — FAULT

Reset napeddéw — DRV_RESET

Zatgczanie napiecia na napedy — HV_ENABLE

Wyjscia sterujgce zatgczaniem wrzeciona, chtodzenia, odciggu widréw itp.

Konfiguracja osi zaleznej (o ile jest uzywana w maszynie).

Konfiguracja uzywanych skryptéw VisualBasic®.

Ustawienie zakreséw osi dla funkcji SoftLimit, czyli krancéwek programowych.

Ustawienie predkosci bazowania.

Ewentualne dostosowanie wygladu programu.

Konfiguracja to kwestia indywidualna dla kazdej maszyny, niemniej w kolejnych podrozdziatach przy-

blizone 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 beda zapisane wszystkie ustawienia konfigurowanej obrabiarki.

Sesshon bratile

Prafies

W oknie, ktore sie ukaze wpisujemy nazwe profilu, ktéry chcemy utwo-
rzy¢. Moze to by¢ np. ,MojaFrezarka_400x250 CSMIO_IP”. W nazwie =

B

Po instalacji programu Mach3 na pulpicie powinny by¢ widoczne ikony, wsréd
ktorych bedzie miedzy innymi ,Mach3 Loader”. Nalezy uruchomi¢ program
klikajgc w tg ikone. Ukaze sie okno ,Session Profile”. W celu utworzenia profi-
lu nalezy klikng¢ na ,Create Profile”.

Create Profile

Clone From Mew Profile Name

. . , .. , . , . . CSMigx 1_WWW
nalezy unikac¢ spacji oraz znakow specjalnych (podkresinik jest dozwolo- binc L
Mach3Tum Do not put any extension
ny). Z listy ,,Clone from” wybieramy: Faina on thenewproie
TestBrain 7
o Mach3Mill, jesli tworzymy profil dla frezarki. yAVOK Cancel
N\
e Mach3Turn, jesli tworzymy profil dla tokarki. \

Plasma, jesli tworzymy profil dla wycinarki plazmowej lub gazowej.
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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
CTRL+V na klawiaturze. Na powstatej kopii klikamy prawym przyciskiem myszy i wybieramy , Wtasciwo-
$ci”. W zaktadce ,,0gdlne” wpisujemy dowolng nazwe, np. ,MojaFrezarka”, przechodzimy do zaktadki
,Skrét” 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
konfiguraciji.

Po wszystkim klikamy ,OK” i mozemy uruchomic program korzystajgc z utworzonego skrotu.

10.2 Pierwsze uruchomienie programu

Legal Notice.. Przed tym testem nalezy podfaczy¢ przewdd
R Ethernet sterownika z komputerem lub wpigé
L bbbt il AP go do sieci komputerowej. Zatgczenie zasilania
run Mach3 on any machine you must agree to the following. . A ., . L.
" I agree that no-one other than the owner of this machine , Sterownlka mus' naStE}pIC przynaJmnleJ 10 Se‘

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

safety, and use of this machine. I agree there is no situation under
which I would consider Artsoft, or any of its distributers to be
responsible for any losses, damages, or other misfortunes syf

complex, and though the autﬁor‘s make every efforp#f achive a bug free P I’ZV p'e I’WSZVm u I’U Ch O m | e n | u p I’Ogra m u poJan

[ ETViTOment, that T will hold no-one other thagafself responsible for

kund wczesnie;.

sie okno zatwierdzenia licencji.
Hl T ssdn i e, T e Na|ezy Zaznaczyé po|e i Wyraz]é Zgode k||kajac

1 do not agree, and will not run Mach3 I Agree to all terms of this agreement. ‘

przycisk, tak jak pokazano na rysunku obok.

e = Jesli plugin obstugujgcy sterownik
oo ey o e v CSMIO/IP-A zostat poprawnie zainsta-

] Teol0 TablaDiiay lowany, zgodnie z opisem z rozdziatu
! _ 9, pojawi sie okno jak ponizej:
E _ Nalezy wybra¢ typ kontrolera ruchu —

,CSMIO_IP...” oraz zaznaczy¢ opcje

Your system i showing more han one control devics
Frieaisa pick the one you would ik this profile o use

Nl s port Opuing | ,Don’t ask me again”, ktdora powodu-
& CSMIO IPIA_CS-Lab sc (=

~ CSMIO_IPM_CS-lab_sc
© CSMIO PP_CS-Lab s ¢

I
_Zamini) G kody | {j:#ict Ddcs
Feed ot | Lodul Ghody. |

M
<Spe e # Dot ask me s agan oo | |

- je, ze w tym profilu konfiguracji pro-
T gram Mach3 zawsze bedzie korzystat z
st kontrolera CSMIO/IP. Wybdr zatwier-
" dzamy przyciskiem , OK”.

e

Przed przystgpieniem do konfiguro-

wania dalszych parametréw mozemy
sprawdzi¢, czy komunikacja ze sterownikiem zostata poprawnie nawigzana. Klikamy na gérne menu
,Plugin Control” i wybieramy pozycje ,,CSMIO_IP plugin”.
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CSMIO-IP™ diagnostic windaw © 2010 CS-Lab s_@ﬁ‘g

Vi
General info |D|gnal 10 | Analog 10 | Expansion modules | Debug |
internal position counters Cannection info i
Auis 0 Fads 3 Feifes Connection pdus
152.168.10.133 [;
i Bodis 1 Podis 4
1]
Supply voltage - 24V Internal voltage - 51/
fois 2 Ixis §
0 0 2427V 503V
Trajectory buffer CSMID-IP CPU temperature
l 333°C

Firmware: CSMIO/IP-A V2,051 (Aug 7 2013 /14:52:05)/ FPGA ver. 2.02

Jesli podczas uruchamiania programu Mach3 pokaze sie okno ,CSMIO/IP

Ukaze sie okno diagnostyczne sterownika CSMIO/IP, w
ktérym miedzy innymi znajduje sie kontrolka ,Connec-
tion status”. Jesli kontrolka jest koloru zielonego ozna-
cza to, ze oprogramowanie jest zainstalowane popraw-
nie oraz prawidtowo odbywa sie komunikacja pomiedzy
programem Mach3, a kontrolerem CSMIO/IP.

ERMB B G comnection
Maral  connesion mede:

connection”, a kontrolka ,Connection status” w oknie diagnostycznym A | O R S
h—‘l G | -

mruga na czerwono, oznacza to, ze sterownik CSMIO/IP-A nie zostat odna-
leziony w sieci. W takim przypadku sprawdz mozliwe przyczyny:

Gomnect |

e Przewdd Ethernet musi by¢ podpiety do urzadzenia przed zatgczeniem zasilania. Jesli nie byt:

0}
(0}
(0}
o
(0}

(0]

Zamknij program Mach3
Whytgcz zasilanie CSMIO/IP-A
Podtgcz przewdd sieci Ethernet
WHtgcz zasilanie CSMIO/IP-A
Odczekaj 10 sekund

Ponownie uruchom program Mach3

o Jesli CSMIO/IP-A 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 zafgczeniu zasilania urzadzenia mineto przynajmniej 10 sekund do uruchomienia pro-

gramu Mach3? Jesli nie, zamknij program i uruchom ponownie.

e Mozna sprobowac 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.

~
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10.3 Konfiguracja osi uzywanych w maszynie

["Engine Configuration... Parts & Pins 7]

Pt Setus ar Ao Seleciion Mot Dutiusd | b Sigrne | vt Sinels | Trcoder/MPGs | Sl Sefu | 1AM Cotons |

| et Sten s orrng D Lowactvn | Soen Lo Aci.. | Step Port O Port

[EL™Y
| viams

T AR LE
Ko W ON KN

o |[Crom ] |
o0 Uaktywniamy osie X,Y,Z.

Na poczatek nalezy uaktywni¢ obstuge osi, ktérych
bedziemy uzywaé. Wywotujemy pozycje menu ,Con-
fig=>Ports and Pins”, zaktadka ,Motor Outputs”.

Przy osiach, ktére sg przez nas wykorzystywane klikamy
na polach ,Enabled” tak, zeby pojawity sie tam zielone
haczyki. Osi zaleznych nie uaktywniamy w tym oknie.

e Przyktad 1: Ploter 3 osiowy X, Y, Z.

e Przyktad 2: Ploter 3 osiowy X,Y,Z + 0s obrotowa A, 0$ Y na dwdch napedach (os$ zalezna).
0 Uaktywniamy X,Y,Z,A (0o$ uzywana jako zalezna nie powinna by¢ tu aktywowana).

W przypadku sterownika CSMIO/IP-A w zaktadce ,,Motor Outputs” ustawienia zwigzane z sygnatami
STEP/DIR nie majg zadnego znaczenia. Jedynym aktywnym parametrem jest zatgczenie/wytgczenie osi

(kolumna ,,Enabled”).

Domyslnie osie przyporzadkowane sg do ko-
lejnych kanatéw +/-10V oraz enkoderowych:
X=>[0] / Y=>[1] / itd. Wpisane w programie
Mach3 nr pinéw w oknie ,Port&Pins” w za-
ktadce ,Motor Outputs” nie majg zadnego
znaczenia. Chcac przypisac do osi inne nr kana-
téw nalezy zrobi¢ to w konfiguracji plugin’a:
menu ,Config=> Config Plugins=> CONFIG”.

[

2 | | .

= |

Configure Axis X.

Servo Alarm Input Index Homing Slave Axis Configuraiion
¢ Ensbled ¥ Ensbled -
e a " Stave: [None = &
¥ Low Active I
= e = Wode: [Mio Comection + |
P [mi2 <

Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction:

- _ 10000 00000 units |
icoder Input Channe) EI..
Encoder 0 -
[V Enc. Reverse Direction PID Regulaior
‘L DAC Output Channel: & FID Turing
DAC Oupii 0 v
Q Cancel Save @‘
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10.4 Konfiguracja cyfrowych sygnatéw wejsciowych

ki Konfiguracje sygnatow wejsciowych wywotujemy po-
Fort Setus nd Ao Selecion | Motor Dttt Srl | Qussie Snse | EncodsvMPGH | Sondis Setuo | 1A Dotors | . o . .
—— T przez menu , Config=>Ports and Pins”, wybierajac za-
Yev o L % 4 x o i . ” . el H
— P Lomm— - ' ktadke ,Input Signals”. Pojawi sie lista standardowych
[ of 0 & of " ) , L. , A ,
= : " sygnatéw wejsciowych, ktére mozna przyporzgdkowac
2++ of 0 F o L 4 o e .
e — > S — do sprzetowych wejs¢ sterownika CSMIO/IP.
¢ —Y s R ,
a= - 1 " L 4 - o]
Pirs 1013304 15 are nguts. Oriy theee S pin numbens may e Usesd 2n this soveen
Autiaated St of bynds I

Objasnienie kolumn:

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

Numer portu wejsciowego — dla CSMIO/IP jest to zawsze port nr 10.

Numer pinu, oznacza nr wejscia CSMIO/IP, czyli np. wejscie 14 sterownika
podajemy tu jako pin 14.

Nie jest to nr pinu w ztaczu sterownika CSMIO/IP.

Zmiana polaryzacji sygnatu, czyli wybor - czy sygnat ma by¢ aktywny przy
OV lub przy 24V.
Emulacja sygnatu skrotem klawiszowym. W CSMIO/IP-A tylko niektére

sygnaty moga by¢ emulowane: , THC On”, ,THC Up”, ,THC Dn” oraz ,Pro-
be”.

Skroét klawiszowy dla emulacji sygnatu.

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

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

Sygnaty sprzetowych limitdow dodatnich. Ruch maszyny zostaje bez-
X++, Y++, Z++, A++, B++, C++  zwlocznie zatrzymany, gdy na ktéryms z tych sygnatéw pojawi sie
stan aktywny.

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

X Home, Y Home, Z Home,

A Home, B Home, C Home Sygnaty bazowania osi. (HOMING)

INPUT1 — INPUTA Sygnaty wejsciowe ogélr.lego prz'eznaczenia. Moga by¢ wykorzysty-
wane 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 ktorys z sygnatow LIMIT. Przy-

datne by umozliwi¢ zjazd z wytgcznika kranicowego. Jesli uzywamy
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funkcji Auto Limit Override, ten sygnat nie jest potrzebny.

EStop Zatrzymanie awaryjne. Nalezy zwrdécic szczegdlng uwage, by ten
sygnat poprawnie skonfigurowac oraz przetestowac jego dziatanie.

Do wycinarek plazmowych. Sygnat obecnosci tuku. Podczas wypala-
THC On nia maszyna automatycznie zatrzymuje sie, jesli sygnat ten przejdzie
w stan nieaktywny.

THC Up Do wycinarek plazmowych. Sygnat dla automatycznej kontroli wyso-
kosci palnika, stan aktywny powoduje podnoszenie osi Z.

THC Down Do wycinarek plazmowych. Sygnat dla automatycznej kontroli wyso-
kosci palnika, stan aktywny powoduje opuszczanie osi Z.

Zewnetrzne wyzwalanie funkcji. Za pomocg tych sygnatdw mozna

OEM Trig 1-15 zrealizowac np. start programu za pomocg przycisku na pulpicie
maszyny.
JOG X++,JOG Y++, JOG Z++,  Sygnaty umozliwiajace ruch w trybie recznym, poszczegdinych osi
JOG A++ (ruch w kierunku dodatnim).
JOG X--,JOG Y--, JOG Z--, JOG  Sygnaty umozliwiajgce ruch w trybie recznym, poszczegdinych osi
A-- (ruch w kierunku ujemnym).
W przypadku gdy nie jestesmy pewni, na ktdrym wejsciu w  [S@m s memcmosmin T =SS
CSMIO/IP-A jest podtgczony ktorys z sygnatow, mozna z menu @E_@ Wase
,Plugin Control>CSMIO_IP plugin” wywotaé Okno diagno- || s ome s o sl

styczne, przej$é na zaktadke , Digital 10” i w polu ,Digital inpu-
ts” znajduje sie podglad standw wszystkich wejs¢ sterownika.
Wystarczy wtedy np. recznie naciskajgc krancowke zobaczyé
na ekranie, ktére wejscie zmienia stan. Mozna tez obserwowacd

kontrolki LED umieszczone na sterowniku. I
/ ...... CSMIOVIP- A V2OSE (A T 2003 7 145205) FPGA ver. 202

m==@ Po skonfigurowaniu wszystkich sygnatow wejscio-

o oy Cemone meome  =meoe | wych warto sprawdzié, czy zostato to zrobione po-
e he ooy o wib . g ey e o . . . ,
iddzre SIS - Mo - et o o o - prawnie. W tym celu nalezy zamkna¢ okno konfigu-
sMore oo ¢ _md - _somd - _dwal o . : . L ” )
: o0 - _omm smws | racyjne, zatwierdzajgc przyciskiem ,0K” a nastepnie
of -t Limaeronssl oot pra cursntstte <6 do ek Di tics” (g6 K .
J g EEEEEEEEEEEE Dy Frequenc _
— o e ex:smaf przejs¢ do ekranu ,Diagnostics” (gdrny pasek przyci
Butier Load 0 [ Eiogze [ Eogas , .
Grvoan s Beec Boui Boi Bl | skOw w oknie programu Mach3).

Houtee 20000000 I igutz B h2 st BN no-sime B Mohome
PWM Bese + Worpues W ]

= Input 4 M ma—imt [l Marome H 1 ” H M
e oweg B BC RCREE | Pod napisem ,Input Signals current State” znajdujg
=

LookAnead B Lmiov M orch on I Torcn ue I Torcn On

i ot St ot St sie kontrolki, ktére pokazujg aktualny stan sygnatow
/ ] M Enatie s [ Enstie 2 |l Enacie 3 [l Enatie 4
ot o / B RS woe e | Wejsciowych programu Mach3. Mozna teraz wcisngc

History,| Cliamc| CSMIC-P

grzybek stopu bezpieczenstwa, kontrolka ,,Emergen-

cy” powinna zaczg¢ mrugac.
W ten sam sposodb nalezy skontrolowac pozostate sygnaty, np. recznie wciskajgc wytgczniki krancowe,
bazujgce itd.

o Sprawdz doktadnie dziatanie sygnatu E-STOP zanim przejdziesz do dalszej konfiguracji. Mozliwo$¢ na-
tychmiastowego zatrzymania maszyny jest bardzo wazna, szczegdlnie podczas pierwszego uruchomie-

nia i konfiguracji!
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W sterowniku CSMIO/IP zaimplementowana zostata dodatkowo obstuga sygnatow btedu z serwona-
peddéw. Szczegdty w rozdziale ,Dodatkowe funkcje konfiguracyjne”.

Od wersji oprogramowania CSMIQ/IP |G e
. .. L. ., . . GG Conbsal At Shurtis whael Setrg Irguts Sugral Dsbouncarg Houme iwschon
v1.07 istnieje mozliwo$¢ podania takiego | | smeemen e ol [ i B Y
1 igraee Tool Changs.
samego pinu wejsciowego jako LIMIT oraz | «immms™ ™ mews i oeins -
. , . i — %mm— mw’%wh B
HOME. Nalezy wtedy wytgczy¢ opcje ,Ho- | ..l e Cic * bmapone
. . el ; U Parcirs Gt 'E“""‘"""*"
me Sw. Safety” w oknie ,General Config” w | Wi PR v (PR ||| Rt s ity
: . (P e % P e F i T
programie Mach3. Przy wyfgczonej opcji | =™ i K (-
Home Sw. Safety” podczas bazowania nie | © == o — e T
” Y Moistoral T O [uat Tolaeanca 1100 ntz
s3 monitorowane sygnaty LIMIT. et s e e
ConPon® [ Bulue 00 ey ’.ﬂ 7 Motahon o Lk Ao G0 Prpaten
& B C TM2Se e — Scanen Carid I Tool Secturs Permtert
Proram Suvty o EM:S-! :me
I~ Progrm Saley Loehont oo r »
i et B s stross o) i ik e matea
|

10.5 Konfiguracja cyfrowych sygnatéw wyjsciowych

raios Confgurotion . Dot & P B Wyjscia cyfrowe uzywane sg do takich zadan jak np. za-
P St aed B Selction | Mot Cutons | rgns S Cutit Sl | Breocer WP | S St | A8 Opters | . . . . . .
£ e e taczanie wrzeciona/palnika, zatgczanie/zwalnianie ha-
Ty !' ! ’ : s . s .
et E 5 E mulcéw elektromagnetycznych silnikow, zatgczanie
= :.:- 3 . chtodzenia, elektrozawordw itp.
o E i ; E Konfiguracja wyjs¢ odbywa sie w zasadzie analogicznie
Output 83 ] 1
Ere— x " ; . -
T e e jak konfiguracja wejsc.
P T [

Objasnienie kolumn:

Nazwa kolumny

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-A jest to zawsze port nr 10.

Numer pinu, oznacza nr wyjscia CSMIO/IP-A, czyli np. wyjscie 5 sterownika
podajemy tu jako pin 5.

Nie podajemy tu nr pinu w ztgczu CSMIO/IP.

Zmiana polaryzacji sygnatu, czyli wybodr czy sygnat ma by¢ aktywny przy OV
lub przy 24V.

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

jezyku angielskim), ponizej przedstawiam jednak krotki opis najwazniejszych z nich.
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Oznaczenie sygnatu Opis

Sygnaty zatgczenia osi. Mogg by¢ wykorzystane np. jako sygnaty
zataczajgce (Servo ON) w serwonapedach. Dla wykorzystywanych osi

ENABLE1-6 (patrz 10.3) sygnaty te przechodzg w stan aktywny po wcisnieciu
RESET na ekranie Macha. W przypadku gdy Mach przechodzi w stan
stopu, sygnaty te sg wytaczane.

Wyjscia uniwersalne. Mogg by¢ uzywane do sterowania wrzecio-

OUTPUTI-20 nem, chtodzeniem jak rowniez z poziomu skryptow VisualBasic.

Wyijscie ograniczenia pradu, dla silnikéw krokowych. W CSMIO/IP-A

Current Hi/Low . .
sygnat ten jest nieuzywany.

o Ponownie podczas uruchamiania systemu pomocne moze
okazaé sie okno diagnostyczne wywotywane z menu ,Plugin

Control”. W zaktadce ,Digital 10” mozna podejrze¢ aktualny
stan sygnatéw wyjsciowych i dzieki temu oceni¢ czy ewentual-
ne problemy wynikajg ze ztej konfiguracji, czy z btednego po-

taczenia elektrycznego.

| Oose I
SMIO/IP-A VEOSL (Awg T 2003 / 145205) FINA ver. 202
- e — =L
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10.6 Konfiguracja wrzeciona oraz chtodzenia

. . . ; . ["Engine Contiguration. .. Ports & Pins B

Przede wszystkim nalezy skonfigurowad SYSNaty WYi= | i s s | waoge | s e | amms so | sosmniras e e ||
Sciowe. W tym celu nalezy wybra¢ z menu ,Con- o e e
' . . . Grorms b4 O 1| |5 Mo mion
fig—>Ports and Pins” oraz przejs¢ do zaktadki ,Spindle S =i of
setup”. W grupie ,Relay control” ustawiamy nr sy- % OusteFood by | P

, . . e T
gnatow wyjsciowych Macha (to nie s3 numery wyjsc L sl o O it — | s e

. . ) B Mo Sorde - Use Sep D sawel 2-“'"?"""::: [T Seconde | [~ Toeh Vet Corrs

CSMIO/IP, patrz poprzedni podrozdziat o konfiguracji Al ol ot o | [ B

sygnatow wyjsciowych). Mozna tutaj wybrac sygnaty
OUTPUT1-6. _ ok |[] amems |

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.

|II

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 odznaczy¢ pole ,Disable Flood/Mist Relays”. Mozliwe sg
dwa tryby chtodzenia: mgtg(M7) oraz strumieniem(M8). Dla kazdego z tych trybdow podajemy odpo-
wiedni sygnat wyjsciowy. Mozna tez dla obu trybdw podad ten sam sygnat, wtedy bedzie on zataczany
zarowno komendg M7 jak i M8 z G-Kodu. Dodatkowo w polu , Delay” mozna ustawi¢ opdznienie ktére

ma nastgpic¢ po zatgczeniu chtodzenia, zanim rozpoczeta zostanie obrébka.

Waznym parametrem sg tez ustawienia zwtoki czasowej przy zatgczaniu i wytgczaniu wrzeciona. W
szczegblnosci wrzeciona wysokoobrotowe potrzebujg nieco czasu po zatgczeniu by rozpedzic¢ sie do
zadanej predkosci. W grupie ,,General Paremeters” mamy mozliwos$¢ niezaleznego zdefiniowania cza-
sOw 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

10.6.1 Konfiguracja wyjscia analogowego

Ostatnig rzeczg jakg konfigurujemy w oknie ,Ports and Pins” sg parametry zwigzane ze sterowaniem
predkoscig obrotowg poprzez wyjscie analogowe CSMIO/IP-A.

W grupie ,,ModBus Spindle — use step/dir as well” zaznaczamy pole ,Enabled”, w polu ,Reg” wpisuje-
my wartos$¢ 64, natomiast w polu ,,Max ADC count” — wartos¢ 4095. Mozna teraz zamkng¢ okno konfi-

guracyjne ,Port and Pins” klikajgc ,,Zastosuj” oraz ,,OK.”.

Do poprawnej obstugi sterowania obrotami trzeba jeszcze podac jaki . &
zakres obrotéw posiada nasze wrzeciono (uwzgledniajac przy tym _m— 2| o o E—
ustawienia falownika oraz ewentualne przetozenia). Wybieramy pozy- / =

cje menu ,Config>Spindle Pulleys”. Jesli korzystamy z jednego przeto-
zenia wpisujemy tylko w pola ,Min” i ,Max” minimalne i maksymalne obroty. Zatwierdzamy , OK.”
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Ostatnig rzeczg zwigzang ze sterowaniem obrotami jest wybdr wyjscia [EcEabemmmm S

| Dvarmdn peurcen (5008 | Spmcial harcmors | MWW v e |

analogowego, ktore zostanie w tym celu uzyte. o

 Enstle

Sebocs wmaog tusput

e Wybieramy z menu ,Config=> Config Plugins”
e klikamy , CONFIG” obok ,,CSMIO/IP” -
e Przechodzimy na zaktadke ,Spindle”, w grupie ,Spindle DAC” —
e Zaznaczamy ,Enable” e
e Zlisty ,Select Analog Output” wybieramy wyjscie analogowe. '
Ponownie podczas uruchamiania systemu pomocne moze okazal [Eei e miatee T

sie okno diagnostyczne wywotywane z menu ,,Plugin Control”. W !HE; %‘-[Q IE_Q

zakfadce ,Analog 10" mozna podejrze¢ aktualne napigcia Na Wej- | e twan o jcommmmasn oo .
$ciach i wyjsciach analogowych. Gdy skonfigurujemy wrzeciono, M B
mozna w zaktadce MDI wprowadzic np. M3(enter) |, sovent couraous

S2000(enter). Powinno to spowodowac zatgczenie wrzeciona
(obroty prawe) i ustawienie obrotéw na 20000br/min. W oknie

diagnostycznym bedzie widaé zatagczone wyjscia cyfrowe i napie- =

Firmwvare: CSMICUTP-5 V2020 (May 21 2000 7 10400 FPGA ver, 105

cie na wyjsciu analogowym.
Dodatkowo ikona informuje o tym, ktére wyjscie analogowe jest skonfigurowane do sterowania wrze-
ciona.

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

Zwrd¢ uwage czy prawidtowo zatgczajg sie obroty prawe/lewe — rozpoczecie obrébki ze ztym kierun-
kiem obrotéw spowoduje zniszczenie narzedzia i/lub obrabianego detalu.

10.6.2 Problematyczna funkcja PWM Control
Czestg przyczyng problemow z wyjsciem analogowym jest ustawiona opcja ,PWM Contro

|Il

w progra-
mie Mach3. Czasem nie widac na pierwszy rzut oka, ze pozycja ta jest zaznaczona, szczegdlnie gdy
nieaktywna jest pozycja ,Use Spindle Motor Output”. Ponizej widaé prawidtowe i nieprawidtowe
ustawienie.

Mctor Control L,\-/
I” Use Spindie Motr Outo
r

e

PWMBase Freq. [5

Minimum PWM [0 %

Jedli ,,PWM Control” jest zaznaczone, ale nieaktywne, trzeba najpierw zaznaczy¢ ,Use Spindle Motor
Output”, nastepnie klikng¢ ,Step/Dir Motor” i ponownie odznaczy¢ ,Use Spindle Motor Output”. Za-
znaczenie w tym miejscu ,Step/Dir Motor” nie oznacza, ze wrzeciono bedzie obstugiwane poprzez
sygnaty STEP/DIR. Konfiguracji wrzeciona jako osi dokonuje sie w ustawieniach plugina i jest to opisane
w dalszej czesci instrukcji w rozdziale ,Dodatkowe funkcje konfiguracyjne w oknie plugin’a”.

Opcja ,,PWM Control” powinna by¢ odznaczona, gdyz jest niekompatybilna z urzgdzeniem CSMIO/IP i

wprowadza btedy przy sterowaniu obrotami wrzeciona.

10.7 Konfiguracja rozdzielczosci, predkosci i przyspieszen
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Przed rozpoczeciem pracy absolutnie konieczne jest [ s (%]
poprawne ustawienie rozdzielczosci (tzw. wyskalowa- SEASIATrOR MOYESERF EROEHE SR ==

nie) osi oraz ustawienia ich maksymalnych predkosci i
przyspieszen. Realizuje sie to w programie Mach3 w

menu ,Config>Motor Tuning”. Po otworzeniu okna

najpierw nalezy wybrac oS, ktorg chcemy konfigurowac,

nastepnie wpisa¢ parametry i klikng¢ ,SAVE AXIS SET- | * ~
TINGS” by program zapamietat zmiany. Wtedy mozna g e Lomal | o
wybrac i ustawic¢ kolejng os.

Jesli zapomnimy klikngé ,SAVE AXIS SETTINGS” 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 os jest skonfigurowana jako linio-
wa, czy katowa). W przypadku CSMIO/IP-A ilo$¢ krokow to ilos¢ impulsow enkodera na obrot silnika
(liczac wszystkie zbocza). Nalezy tez uwzgledni¢ ewentualng przektadnie elektroniczng w serwo-
wzmacniaczu.

By wyjasni¢ jak to obliczy¢ postuze sie nastepujgcym przyktadem:

e (0% liniowa napedzana jest silnikiem serwo z enkoderem 10000 imp/obrét (liczac wszystkie
zbocza).

e Naped serwo skonfigurowany jest bez przektadni elektronicznej

e Do przeniesienia napedu uzyta zostata sruba kulowa o skoku 10mm

e Brak przetozenia pomiedzy silnikiem, a sruba.

ilos¢ krokow na obrot silnika

StepsPer =
p Posuw liniowy na obroét silnika

Na obrot silnika przypada wiec 10000imp oraz posuw 10mm. Dzielgc te wartosci 10000imp/10mm

otrzymujemy wartos¢ 1000imp/mm, ktérg wpisujemy w polu ,Steps Per” w oknie konfiguracyjnym.

W polu ,Velocity” konfigurujemy predkos¢ osi. Jesli uzywamy milimetréw jako jednostki predkosé¢ po-
dawana jest w mm/min, jesli stopni to bedzie to stopnie/min, jesli cali, beda to cale/min. Wartos¢
predkosci maksymalnej jest sprawg bardzo indywidualng, zalezy od uzytych silnikdow, napeddw, me-
chaniki itd. Do pierwszych testéw polecam wpisaé stosunkowo matg warto$é np. 2000mm/min, w razie
gdyby cos szto nie tak, zawsze zdgzymy wcisngc grzybek stopu awaryjnego E-STOP.

W polu , Acceleration” definiujemy przyspieszenie dla osi. Rowniez tutaj jest to bardzo indywidualna
sprawa, na poczatek polecam wpisa¢ wartoé¢ okoto 400mm/s”. Pézniej podczas testéw mozna dobrad
ten parametr doswiadczalnie, oceniajgc prace maszyny.

Pamietaj, by po zakonczonej edycji dla kazdej osi klikng¢ ,, SAVE AXIS SETTINGS”. Konfiguracje przepro-
wadzaj w nastepujacej kolejnosci:

Otwérz okno ,Motor Tuning”=>Wybierz o0$(,Axis Selection”)2>Wpisz parametry—=>”SAVE AXIS SET-
TINGS” >Wybierz kolejng o$—>itd. Na koricu zamknij okno klikajac ,,OK”.

Pola ,step pulse” oraz ,dir pulse” nie majg zadnego znaczenia dla CSMIQ/IP. Sg one uzywane przy ste-
rowaniu poprzez port LPT i definiujg szerokos¢ i czas impulséw STEP/DIR.
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10.8 Konfiguracja kierunkdw, bazowania oraz limitéw programowych

Gdy osie sg juz wyskalowane i majg skonfigurowa- (it temelsortiinits =]
ne pred kOS,CI’ Wazne Jeszcze by poruszafy Sie W Axis Reversed |50ftME)( |50ftEMn\:‘EsT:l:‘;\‘s:::imi‘:n.meﬂff. |HnmeNeg |Aumlem |5pEEd% |
. . . . X o 465.00 0.00 0.00 0.0000 ¥ of 20
dobrych kierunkach. Przydatng funkcjg jest tez || P e T e e e b
s Iy . PN . z L4 0.00 413000 0.00 0.0000 Ed £ 2
mozliwos¢ podania programowych limitow, czyli | £ e e Er b b
zakresu roboczego obrabiarki. s X oo |wewo jow  joow (M |4
c L ¢ 100.00 10000 0.00 0.0000 o of 2
Wybieramy z menu pozycje: (2% home locaton oordiates
. . . . . . . . X |0 A |0
,Config>Homing/Limits”. W oknie dla kazdej z osi o
mamy dostepne nastepujace parametry konfigura- o o
cyjne:
Reversed Przetgczajac to pole powodujemy zamiane kierunku ruchu osi.
Soft Max Maksymalny zakres ruchu w kierunku dodatnim
Soft Min Maksymalny zakres ruchu w kierunku ujemnym

W CSMIO/IP-A to pole nie jest uzywane. W sterowaniu LPT stuzy do zdefi-
niowania odcinka, na jakim bedzie nastepowato wyhamowanie przy dojez-

Slow Zone dzie do korca zakresu roboczego. Sterownik CSMIO/IP-A automatycznie
oblicza droge hamowania z uwzglednieniem zdefiniowanego dla osi przy-
spieszenia. Najlepiej wpisa¢ wartos¢ O w tym polu.

Od wersji oprogramowania v1.07 w polu tym mozna zdefiniowac odlegtosc
odjazdu od czujnika HOME po bazowaniu. Gdy wpiszemy np. 5mm ste-

Home Off. rownik bedzie bazowat 0$ na czujnik HOME, po czym odjedzie 5mm i wyze-
ruje pozycje osi. Mozna tez podac wartos¢ ujemng — w niektérych przy-
padkach jest to przydatne.

Standardowo 0$ bazowana jest w kierunku ujemnym. Os Z jednak najcze-
Sciej bazuje sie do gory, natomiast ruch w dét jest ruchem w kierunku

H N . . , . . :
ome g ujemnym. Bazowac wiec 0s Z musimy w kierunku dodatnim. Home Neg
stuzy wtasnie do wyboru kierunku bazowania.
Pole to nie jest uzywane w sterowniku CSMIO/IP-A. O$ po bazowaniu zaw-
Auto Zero .
sze jest zerowana.
Speed % Predkos$¢ bazowania. Podawana jako procent maksymalnej predkosci zde-

finiowanej w ,Motor Tuning”. Do pierwszych testéw zalecam wartos¢ 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 wytgczni-
ki kraricowe LIMIT.

W wersji oprogramowania v2.051 i wyzszych mozna wybrad tryb pracy funkcji ,Home Off.”. Domyslnie
dziata ona jak opisano w powyzszej tabeli, jednak po przetgczeniu trybu w oknie konfiguracyjnym plu-
gin’a parametr ,Home Off.” nie spowoduje odjazdu, a jedynie ustawi wspdtrzedng maszynowg na za-
dang wartos¢ po zakonczonym bazowaniu.

Wyboru dziatania tej funkcji mozna dokona¢ w zaktadce ,Special Functions/Other”, opcja ,Legacy Ho-
meOffset”.
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Gdy aktywne sg limity programowe (,Soft Li- [Semsssreenres =g
. . . . Progeam Run A1 | MDL ToolPath Oftsets AS AlS | DiagnOstics AT Mill->G15 G1G17 G40 G20 GO0 GB4 G54 G49 GI9 GE4 GOY
mit” na gtéwnym ekranie Mach’a), sterownik -l -

- +0.000 | ol i
CSMIO/IP-A nie zezwala na zaden ruch jesli . +0.000"7
0. +0.000|=%

v OFFLME | ¥ Zera ||| TOGo

osie maszyny nie sg zbazowane. O aktualnym
stanie funkcji informuje zielona kontrolka do-

File:Jiis File Loaded _LocaWipasnyl Law Wizt W']

NFS Wizards

cion | feumacen | | [Toalinformation | | FeedRate N
Recent File Single BLK AL |

kota przycisku ,Soft Limit”.

ctmeccomn | _rewnann M| Tool 0 s n;rgm i i T N
Load G-Code '
| e [Tr 00 | va e
yeeerr— b
I
T I | ety || Y S—
Remember | Retum | 5.00 S-ov ool

t.... Emergency Mod Z innibt =
G.Codes | M.Codes | +0.000] sogoworr curant ] | pnesmes 0,00

ReConfiguration Estop P i NaszaMF G40x25_CSMIO_IP

—_—
Safel ), OuOML| | Eucsed (00000 | doksmn 0,00 Spindle Speed
3000
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10.9 Funkcje konfiguracyjne w oknie plugin’a

Okno  konfiguracyjne  wtyczki  (plugin’a) jest wywotywane poprzez pozycje menu
,Config=>Config Plugins” oraz klikniecie ,CONFIG” obok nazwy CSMIQ/IP. Jesli instalowane byty ste-
rowniki CSMIO/IP réznych typdw, to klikamy ,,CONFIG” obok tego typu, ktéry aktualnie jest aktywny.

Plugln Control and Activation . ]ﬁ
[
Enabled [Prugtn Name [config _/
of CSMIO_IP/A_C5-Lab_s.c. conrGa—
w CSMID_IP/M_C5-Lab _s.c. CONFIG
4 CSMIQ_IP/P_CS-Lab_s.c. CONFIG
o Flash-FlashScreen-SWF-Plugln-A.Fenerty--B.-Barker-... CONFIG
® JoyStick-JoyStick-Plugln--Art-Fenerty-Ver-1.0a CONFIG Il
4 PrinterScope-Port-Scope-1.00.046 COMFIG
w TurnDiags-Turn-Diags-1.00.1 CONFIG
= Video---B.Barker-Ver-1.0 CONFIG |
el
i i
] |
- ¥ EI bl
[l CSMIO/IP® Motion Controller Configuration  €CS-Lab 5. 2010 ’ = e
10.9.1 Funkcje specjalne osi B Aes Configuration | g Special Functions | *
) . . . . X |w @ W e e ‘
Konfiguracja osi podzielona jest na naste-
Configure Axis X..
pujace gru py: Servo Alarm Input Index Homing Slave Axis Configuration
" Enabled "y " Enabled - Seve: i3] & ||l
e Servo Alarm Input B Low hcive e |
& |t B Mode: [No Carrect
. fn T3] e [No Camection v
e Channels Selection
Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction:
N Ind H . Channels Selection fom o R
4 uni
naex noming Encoder Input Channel H.
e PID Regulator Frooke0 2]
g [V Enc. Reverse Direction (AL
e Slave Axis Configuration DHE O BTt © FDTuwing
DACOuWpt 0~
! €  Cancel Save @|

10.9.1.1 Servo Alarm Input - wejscie alarmu serwonapedu

Sterownik CSMIO/IP posiada mozliwo$¢ autonomicznej reakcji na sygnaty btedu z serwonapeddw. Na-
ped moze generowac btgd np. w przypadku przecigzenia. W przypadku pojawienia sie sygnatu btedu
CSMIO/IP zatrzymuje ruch wszystkich osi w przeciggu 1ms. Warto skonfigurowa¢ w serwonapedach
funkcje hamulca dynamicznego, co ograniczy odlegtos¢ jakg o$ przebedzie sitg bezwtadnosci.

Enabled Zatqczenie/wytqczenie funkcji
Low Active Sygnat aktywny w stanie niskim
Pin Nr wejscia w sterowniku CSMIO/IP-A

10.9.1.2 Channels Selection - wybdr kanatu +/-10V oraz kanatu enkoderowego

Sterownik CSMIO/IP-A posiada 6 kanatow wyjsciowych +/-10V oraz 6 wejs¢ enkoderowych. Domysinie
dla osi X przypisany jest kanat 0, dla Y kanat 1, Z kanat 2... itd.

Do kazdej osi mozna przyporzgdkowa¢ dowolny kanat +/-10V i dowolne wejscie enkoderowe.

Wyboru wyijscia +/-10V dokonujemy z listy ,,DAC Output Channel”, natomiast wejscie enkoderowe

Ill

wybieramy z listy ,Encoder Input Channel”. Mozna tez w tym miejscu zmieni¢ kierunek liczenia enko-

dera poprzez klikniecie opcji ,,Enc. Reverse Direction”.
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10.9.1.3 Bazowanie z indeksem - Index Homing
Jesli podtaczylismy do sterownika sygnat INDEX z serwonapedu, mozemy wtgczy¢ funkcje doktadnego

bazowania z uzyciem tego sygnatu. Znakomicie poprawia to powtarzalno$¢ bazowania, nawet, gdy
wytgczniki bazujgce posiadajg spory rozrzut.

Enabled Zatgczenie/wytgczenie funkcji

Encoder Pulses/Rev llos¢ impusow na obrot enkodera (liczgc wszystkie zbocza)

10.9.1.4 PID Regulator

Przycisk ,PID Tuning” otwiera okno stro- ([ poreguistor settings (i X1 [F=E
]

. . . . . Move Axis Jog

jenia regulatora PID. Strojenie opisane PID Tuning AXIS X Pos (nmorinc) [T Feedrate [%]

. . Manual Tuning - ]

jest w rozdziale 11. W [r72s v socomer || o2
K [0 1000000 foe 4] 100 E] E]
kD |0 ol @ ol @ 'l
kv |60 = | Monitor I
Max following error ’4DD7 - On position g
Deadband 0 Autotuning Actual error: 0

o

DAC Offset [« | [oa7 M Rigidity: Ji Max Error:
v Axis Position: 0,000 I
ore | ) esoe| | pon |

R
100 4003
E|

,,,,, g —

10.9.1.5 Slave Axis Configuration - os zalezna

W duzych obrabiarkach czesto stosuje sie po dwa silniki do obstugi pojedynczej osi — po jednym na
strone. Cho¢ w programie Mach3 istnieje w menu ,,Config” pozycja do konfiguracji osi zaleznych, za-
stosowano tu jednak autonomiczng obstuge tej funkcji, celem podniesienia poziomu niezawodnosci.
Niektorzy uzytkownicy realizujg o$ zalezng poprzez potgczenie ze sobg dwdch napeddw. Realizowanie
osi zaleznej poprzez CSMIO/IP-A ma jednak istotng przewage — dostepna jest funkcja korekcji geome-
trii maszyny (np. prostopadtosci bramy). Doktadniej jest to opisane w dodatku ,Przyktad konfiguracji
osi zaleznej”. W skrécie — dla osi X,Y,Z mozna zdefiniowac po jednej osi zaleznej. Osiami zaleznymi
mogg by¢ osie A, Bi C.

Parametry konfiguracyjne:

Slave WYybor osi, ktéra ma byc zalezng od aktualnie wybranej
Mode Tryb pracy osi zaleznej

Geometry Correction Wartosc korekcji geometrii obrabiarki
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Tryby pracy osi zaleznej:

Tryb pracy bez korekcji — osie Master i Slave po prostu dzia-

No Correction tajq jak ,sklejone” ze sobgq.

Odczyt réznicy pozycji bazowania pomiedzy osiqg Master i
Read Difference Slave. Po wykonaniu bazowania wartos¢ wpisana bedzie do
pola ,Geometry Correction”.

Po wykonaniu bazowania, os Slave jest na chwile ,,uwolnio-
SI. Correction na” i wykonywany jest ruch korekcji geometrii. UmoZliwia to
np. ustawienie prostopadtosci w maszynach bramowych.

W dodatku ,A” opisany jest przyktad konfiguracji osi zaleznej.

Jesli zamierzasz uzy¢ funkcji osi zaleznej przeczytaj dodatek ,Przyktad konfiguracji osi zaleznej”.

Firma CS-Lab s.c. dofozyta wszelkich staran by zapewnié niezawodno$¢ dziatania sterownika CSMIO/IP-
A. Firma nie ponosi jednakze zadnej odpowiedzialnosci za wszelkie uszkodzenia mechaniki wynikajgce
z btednej konfiguracji, jak i z ewentualnych uszkodzen, czy bteddéw programowych sterownika
CSMIO/IP-A.
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10.9.2 Spindle - Konfiguracja wrzeciona

Sterownik CSMIO/IP posiada szereg dodatkowych funkcji zwigzanych z wrzecionem. Opcje zostaty

podzielone na nastepujgce grupy:

@ CSMIO/IP® Motion Controller Configuration ©CS-Lab s.c. 2010
-

£ Axes Configuration ﬁ'SpemalFuncnons]
Spindle IOverride Sre I Plasma ] Misc 10 1 Cther ]
Spindle DAC Spindle Axis
2 a3 Align at stop
@ ¥ Ensbled ¥ Enable Spindle Axis
W R ed direct !
Select analog output: - e“,le:al rechen W' Enabled
annel lection
Analog OUT 0 - .
Encoder Input Channel: H.. Syt eiTy
i Encoder 5 - 15.0 deg.
Spindle Encoder (CSMIO_ENC)
¥ Enc. Reverse Direction
PiRex 1o B [ iz DAC Output Channel
Channel 5 - s P
Spindle Alarm Input peediAceel Config
" Enabled [~ Low Active & PID Regulator PRev 10000
Pin: [In0 - [Z3]  PID Tuning Accel. |20 5]
g Cancel | Save @|

Spindle DAC
Spindle Encoder
(CSMIO_ENC)
Spindle Alarm Input
Spindle Axis

Wybor wyjscia analogowego do sterowania obrotami wrzeciona
Konfiguracja modutu rozszerzert CSMIO-ENC

Konfiguracja wejscia sygnatu alarmu napedu wrzeciona
Opcje zwigzane z obstugg wrzeciona poprzez kanat osi (STEP/DIR)

10.9.2.1 Spindle DAC — wyjscie sterowania obrotami

Enabled
Select Analog Output

10.9.2.2 Spindle Enco

P/Rev
Inv. Direction

Zataczenie sterowania obrotami na wyjsciu analogowym 0-10V
Wybér nr wyjscia analogowego

der — Modut enkodera wrzeciona
llos¢ impulséw na obrét wrzeciona (liczac wszystkie zbocza)
Zamiana kierunku liczenia dla enkodera wrzeciona

10.9.2.3 Spindle Axis — Sterowanie wrzeciona poprzez serwonaped

Enable Spindle Axis
Reversed Direction
Encoder Input Channel

Enc. Reverse Direction
DAC Output Channel
PID Regulator

Align at stop

Speed/Accel Config

Zataczenie funkcji

Zamiana kierunku obrotéw

Wybdr kanatu enkodera dla obstugi wrzeciona. (nalezy pamieta¢, ze do
obstugi ,,zwyktych” osi pozostanie juz tylko 5 kanatéw i wobec tego nie da
sie wykorzystac 6 osi)

Zmiana kierunku liczenia enkodera

Nr kanatu wyjsciowego +/-10V

Strojenie regulatora PID

Automatyczne ustawianie wrzeciona w zadanym kacie zawsze po wytgcze-
niu. Funkcja przydatna szczegélnie, gdy do wymiany narzedzia o$ wrzecio-
na musi by¢ ustawiona w okreslonej pozycji. ,Enabled” zatgcza funkcje, a
ponizej mozna wpisac kat, w ktérym bedzie ustawiane wrzeciono.
Konfiguracja impulséw na obrot silnika napedu wrzeciona, oraz przyspie-
szenia. Wartos¢ przyspieszenia tutaj wpisywana to czas, w ktorym wrze-
ciono bedzie osiggac¢ obroty maksymalne (okreslone w Spindle Pulleys).

~
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10.9.3 Override sources —wybdr zrédta korekeji predkosci posuwu i obrotdw wrzeciona

Program Mach3 umozliwia zmiane predkosci po-

suwu oraz predkosci obrotowej wrzeciona podczas T ol o

pracy. Standardowo reguluje sie to poprzez dwa ___+0.000 "7

[ Mach3 ENC Licensed To: C5 Lab s.c. (Camp} B8
s Functn Cas i Gt AlginCare i =

suwaki na gtdwnym ekranie. Jesli obrabiarka wypo-
sazona jest w dodatkowy pulpit z przyciskami, ta-

twiej jest regulowad predkosci za pomocg pokretet | Flefememe

na nim umieszczonych. Z CSMIO/IP-A mozna réw- — =0 W e
.. . , . , . . & e
niez zrealizowac sterowanie predkoscig posuwu i _ @
obrotéw wrzeciona poprzez potencjometry podtg- .. o | a0 | m‘l
., G.Codes M.Codes ;Smg |_seaoworr G| i 3000 il
czone do wejsé analogowych. - T e

[ £5MICPE: Motion Contmiler Configuation ©C5-Lab ££. 2010

Na zaktadce , Override sources” mozna skonfigurowac -

o Axos Canfigueation 'S Spocial Functions | T

Soindie [Ovemde % | Fowna | Msc 1| Cther |

a

czy regulacja predkosci ma odbywaé sie poprzez ekran

| e s il Mach’a, wejscia analogowe, dodatkowe osie manipulatora
Satectbeurc | a— | e fa ] .
e e MPG itp.
e s eolarrs ,Feed rate override” dotyczy predkosci posuwu, nato-
B iz o) miast ,,Spindle speed override” dotyczy obrotéw wrzecio-
na.
©  Cucd swve G|

Dostepne sg nastepujgce warianty:

Mach Regulacja z komputera PC (suwak na ekranie Mach’a)
CSMIO/IP AIN 0/1/2/3 Wejscia analogowe sterownika CSMIO/IP

MPG AIN 0/1 Wejscia analogowe modutu CSMIO-MPG

MPG AXIS 4/5/6 0$ 4, 5 lub 6 manipulatora MPG

Zaréwno dla sterowania predkoscig posuwu i obrotéw wrzeciona mozna zdefiniowac wejscie cyfrowe
CSMIO/IP, ktdre bedzie wymuszac sterowanie z ekranu Mach3 — ,Forced Mach override”. Dzieki temu
wygodnie i szybko mozna przetaczaé zrodto zadawania predkosci — np. przy pomocy przetacznika
umieszczonego na pulpicie obrabiarki.
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10.9.4 Plasma — Funkcje dodatkowe wycinarek plazmowych
W Obecnej WerSji Oprogramowania mamy tutaj 51 CSMIO/IP® Motion Controller Configuration @CS—Labs.t.Zﬂl_ o 5 [

X Axes Configuration ‘37 Special Functions I

Spindle | Ovemde Sro Plssma | Misc 10 | Other |

do dyspozycji jedng funkcje — sterowanie wyso-

koscig palnika przy pomocy wejscia analogowe- %
go. =)
Konfiguracja ogranicza sie do zatgczenia funkgji,

THC Analog Mode

I " Enabled r

wyboru polaryzacji oraz wyboru wejscia analo-
Select input: [Disabled)] -

gowego. el

Funkcja dziata w taki sposéb, ze przy normalnej
polaryzacji dla OV na wejsciu analogowym od- |

powiada korekcja wpisana w THC min, nato- Q@ s | swe @

miast dla 10V THC max skonfigurowane na
ekranie Mach’a3. Dla odwrdconej polaryzacji dla OV odpowiada THC max, dla 10V natomiast THC min.

Enabled Zatgczenie/wytaczenie funkcji
Inversed Polarity Odwrdécenie polaryzacji
Select input Wybdr wejscia analogowego sterujgcego wysokoscig palnika

Uwaga! — Agregaty plazmowe sg niebezpieczne z uwagi na wysokie napiecia panujgce na elektrodach.
Do wejs¢ analogowych CSMIO/IP nalezy podtgczac tylko sygnat galwanicznie izolowany oraz nalezycie
odfiltrowany (dobrze jest umiesci¢ filtr RC w samej wtyczce). Nieumiejetne podtgczenie sygnatow z
agregatu plazmowego do sterownika CSMIO/IP moze skutkowad jego uszkodzeniem.

10.9.5 Misc 10 — Funkcje specjalne zwigzane z we/wy

CSMIQ/TIP® Mation Controller Configuration &C5-lab s.c. 20
1 O 9 5 1 SE’fVOdr/VE’ RESET X Axes Configuration ¥ Special Functions I P I

Dowolne wyjscie sterownika CSMIO/IP moze _
"‘ Servodrive RESET output

I Encbled  Output pin: f

W Low Actve |Out2  x

by¢ przyporzgdkowane jako sygnat RESET dla |
serwonapedéw. Na wyjsciu bedzie pojawiat sie

HV Enable output
krotki impuls za kazdym razem gdy w progra- I i —
mie Mach3 zostanie wywotana funkcja RESET. oo
Input signals filter
P x4ms |
10.9.5.2 HV Enable Q  cmen | sve @ |

W tym miejscu mozna do dowolnego wyjscia sterownika CSMIO/IP przypisaé funkcje zatgczania napie-
cia gtéwnego (np. dla serwonapeddw). W wielu sytuacjach alarmowych typu np. uaktywnienie sygnatu
E-STOP, dodatkowo odtgczenie zasilania gtdwnego moze podniesé bezpieczenstwo.

Wyjscie zdefiniowane jako ,HV Enable” bedzie aktywne podczas normalnej pracy sterownika CS-
MIO/IP, natomiast w przypadku wszelkich stanéw alarmowych takich jak najazd na limit sprzetowy czy
E-STOP, sygnat przejdzie w stan nieaktywny.
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10.9.5.3 Input signals filter

Zdarza sie, ze na duzych obrabiarkach poziom zaktdcen elektromagnetycznych jest tak duzy, ze stan-
dardowe sprzetowe filtry montowane w CSMIO/IP nie wystarczajg i pojawiajg sie fatszywe sygnaty np.
LIMIT, E-STOP itp. powodujgc przerywanie pracy maszyny.

W takich wypadkach pomocna moze okazac sie wtasnie funkcja filtrowania sygnatéw wejsciowych.
Definiujemy tutaj czas filtrowania. Odradzam stosowanie duzych warto$ci z uwagi na to, ze powstang
opdznienia reakcji na wejscia cyfrowe.

Jesli wartosci z zakresu 1-15 (4ms — 60ms) nie rozwigzujg problemu, przyczyny nalezy szukac raczej w
sprzecie i jakosci okablowania obrabiarki.

Dtugi czas filtracji moze opdzni¢ reakcje na sygnaty alarmowe nawet o 0,4s. Opdznienie bedzie réwniez
widoczne podczas bazowania(HOMING) czy pomiaru narzedzia (PROBING), powodujac, ze 0o$ obrabiar-
ki przebedzie wiekszg odlegtos¢ po zadziataniu czujnika.

Jak wspomniano wyzej, raczej nie ma sensu podawanie czasow filtracji wiekszych niz 60ms, a tak mate
opdznienia sg w praktyce niezauwazalne.

10.9.6 Other — pozostate funkcje plugin’a

- 3
Sl CSMIO/AIP® Motion Controller Configuration  ©CS-Lab s.c. 2010 ‘k@&f
-
c o i
"

10.9.6.1 MPG multipliers — mnoznik MPG J+ Axas Coniguraion R SpecialFuncons |
Spindle | Ovenide Src | Plasma | Misc 10 {Ofher ||
Jesli korzystamy z modutu CSMIO-MPG i ze- MPG mulipfees
ioul . t 2 0 il T 1D ¥ Auto Z-Inh Enable
wnetrznego manipulatora, mozemy przetaczaé — | a0 o0 o fuezim
mnoznik posuwu pomiedzy trzema wartosciami. Axoa DaRef & Zero(IP-M EIP.5) e
W tym miejscu mozemy wybraé jakie to beda AT =D f
wartosci. Nizszy zakres daje lepsza precyzje i E-STOP reests CSMIO Connecion Properics
bezpieczenstwo — poniewaz w tym wypadku [ Dl pus overo=g e
p p y yp [V CANOpen Timeout _—
. . MName: |[CSMIO-P-D3B1 Change name
krecgc enkoderem nie rozpedzimy maszyny do -
duzych predkosci. Q@ o | s @)

Wyzszy zakres bedzie bardziej odpowiedni dla
wielkogabarytowych ploteréw, by w wygodny sposdb szybko przemiesci¢ osie na spore odlegtosci.

10.9.6.2 Axes DeRef & Zero — zerowanie 0si po zatrzymaniu awaryjnym
Parametr ten uzywany jest tylko w sterownikach IP-S i IP-M. W CSMIO/IP-A nie ma on znaczenia.

10.9.6.3 E-STOP requests — zdarzenia alarmowe

W tym miejscu mozna wytgczy¢ zatrzymywanie pracy obrabiarki poprzez takie zdarzenia jak:
e Przecigzenie linii wyj$ciowych (Digital outputs overload)
e Zerwanie komunikacji CANOpen (CANOpen Timeout)

Odznaczenie opcji powoduje, ze dane zdarzenie nie bedzie zatrzymywato pracy maszyny.
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10.9.6.4 Extras — dodatki

W oprogramowaniu CSMIO/IP zaimplementowano kilka funkcji dodatkowych podnoszgcych bezpie-

czenstwo i komfort pracy.

Auto Z-Inh Enable

Smart Limits

Probe protection

Legacy HomeOffset

Automatyczne ograniczenie ruchu osi Z. Umozliwia zabezpieczenie
przed uszkodzeniem stotu roboczego obrabiarki. Wiecej szczegotow
znajduje sie w rozdziale 14.1 — Automatyczny pomiar dtugosci narze-
dzia.

Blokowanie ruchu gdy aktywny jest sygnat limitu sprzetowego. Polega
to na tym, ze np. gdy aktywny jest sygnat X++, osig X mozemy poru-
szy¢ tylko w kierunku ,,-,,.

Zabezpieczenie czujnika pomiaru narzedzia. Przy aktywnym sygnale
Probe blokowany jest ruch reczny osi Z w kierunku ,,-,, (w dét).

Jesli sygnat Probe przejdzie w stan aktywny podczas obrébki, maszyna
zostanie zatrzymana tak samo jak gdyby wcisniety zostat E-STOP.

Zaznaczenie tego pola powoduje zmiane dziatania funkcji Home Off-
set. Maszyna po bazowaniu zamiast odjechac¢ o zadang odlegtos¢,
wpisze tylko zadang wartos$¢ do wspoétrzednej maszynowe;.

10.9.6.5 CSMIO Connection Properties — dodatkowe opcje potfqczenia

Default MAC

Connected MAC

Name

Clear Default

Set as Default

Change Name

Domyslny MAC adres, z ktorym ma by¢ nawigzywane potgczenie.
Przydatne jesli mamy w sieci lokalnej kilka sterownikéw CSMIO/IP i
nie chcemy przy kazdym uruchomieniu programu Mach3 wybieraé, z
ktorym sterownikiem sie potgczy¢. Wpis ustawiany jest przyciskiem
,Set as Default”, a kasowany przyciskiem ,Clear Default”.

Informacja o MAC adresie sterownika CSMIO/IP, z ktérym aktualnie
nawigzane jest potgczenie.

Nazwa sterownika, z ktorym aktualnie nawigzane jest potgczenie.
Mozna nadac wtasng nazwe. Bedzie ona rowniez wyswietlana w
oknie wyboru sterownika, gdy w sieci lokalnej znajduje sie wiecej niz
jeden CSMIOQO/IP. By nada¢ nazwe trzeba jg wpisac i klikng¢ przycisk
»,Change Name”.

Skasowanie domyslnego MAC adresu.
Ustawienie domysinego MAC adresu.

Ustawienie prywatnej nazwy dla podtgczonego sterownika CSMIO/IP.
Nazwa moze by¢ dowolna, nie moze jednak zawierac spacji i znakéw
specjalnych - np. , TokarkaO1”.

~
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10.10 Wybdr 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 jednost-
ke i zamykamy okno klikajgc na ,0K”. Wybodr jednostek, w ktérych odbywa sie ob-

Set Default Units for Se...

Units for Motor Setup Dialog

5 MM's " Inches

rébka odbywa sie poprzez komendy G20(cale) i G21(milimetry).

10.11 Wybrane parametry z okna General Config

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 parametrami oraz krotkim opisem kazdego z nich.

I Pam End or M30 ar Rewind
W Tum off all outputs

0| | [ E-Stop the system

I” Perform G321

[ Remove Tool Offset

¥ Radius Comp O

™ Tum OF Spindle

M1 Control
[+ Stop on k1 Command

Serial Output

Program Salety

[™ Program S afety Lockout

520,521 Contral E ditar Shuttle Wheel 5etting Inputs Signal Debouncing/Moise rejection
I Lock DRO's to setup urits GCode Editor Brawse Shutte Accel Debounce Intervat]0 « 40us
Tool Change WinN T\ Matepad.exe 0.25 Seconds Index Debounce [
" Ignore Tool Change
o t for Cpcle Start, Startup Modls General Configuration
[~ Use Init Sting on ALL "Fiesets” [ Ziz 250 on Output #E [ Dizable Gouge/Concavity Checks
Initialization String [ Home Sw. Safety [ GO4 Dwell in s
Angular Properties Ga0
Unchecked for Linear Lookéhead |1000  Lines I Use'watchDogs
W &bz is Angular tation Mode lanore M cals while loading I Debug This Aun
. (% ConstartVelocity ¢ Exact Stop 13- Execute after Elock. I Erhanced Pulsing
T BebAmm UDP Pendent Contral I Allow Wave Fies
W C-fiwis is Angular Distance Mode IJ Mode

ComPart # |1— BaudR ate |3600

* 2Bit1Stop  7Eit2Stop

This dizables program translation while the
Extemnal Activation H1 input is activated

‘General Logic _

™ Allow Speech
™ Set Charge Pump to 5Khz - Laser Stndby
[ Use OUTPUT20 as Dwell Trigger

Run Macro Pump
ChargePump On in EStop
Persistent Jog Mode.

@ Bbsolute © Inc | ¢ Absalute & Inc

Active Plane of Movement

1 < S B e

o wy Oy O X L
i w2 2 FeedOverRide Persist W (7D @ @z
Mo System Menu in Mach3 10 Turn Manual Spindle Incr, I
Jog Increments in Cycle Mods Use Key Clicks .
10 Spindle 0% t
Hame Slave with Master Auis PSS L |
Pasifon1 [1 Include TLO in Z fram G31 Clg Cortral
0.1 Lack Rapid FRO to Feed FRO Plasma Made )
W Ratational I~ OV Dist Tolerance 102 Urits..
n.nm ™ Rot 260 rollover [~ G100 Adaptive NurbsCy
s 999 to e I~ Ang Shart Rot on GO [ Stop C4 on angles > |40 Degrees
e = ™ Rotational Soft Limits iz DRO Properties
. 1
CDntInDl.,ISJDQ ,r Sereen Control [ Tool Selections Persistent.
selection U.m [l LiRes Sereens I Optional Offsst Save
R [¥ Boxed DRO's and Graphics W Persistent Dffsets
0.001 [ Auta Screen Enlarge [ Persistent DRDs
Position 10 |0.0001 v Flash Errors and comments. I~ Copy G54 from G59.253 on startup
oK
[}
= = — ————

Nazwa
parametru / grupy

Tool Change

Angular Properties
Pgm end or M30 or

Rewind

Motion Mode

1) Mode

Opis

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

Zaznaczajgc pola wybieramy, czy o$ A, B, C pracuje jako kagtowa. Pole niezaznaczone ozna-
cza, ze dana os pracuje jako liniowa.

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 okazac sie doktadniejszy w nie-
ktérych przypadkach, ale jest duzo wolniejszy. W 99% przypadkéw uzywa sie trybu Constant
Velocity.

Format podawania danych dla interpolacji kotowej. Z reguty powinna by¢ zaznaczone , Inc”.
Jesli po zatadowaniu trajektorii wygenerowanej programem typu CAM wystepujg problemy z
interpolacjg kotowa (objawiac¢ sie to moze widocznymi duzymi okregami w podgladzie 3D),
mozna sprobowac przetgczy¢ na , Absolute” i ponownie zatadowaé G-kod.
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Active Plane of
Movement

Jog increments In
cycle mode

Home Sw. Safety

Ignore M calls while
loading

Look Ahead

Run Macro Pump

Home slave with
master axis

G04 Dwell in ms

Use watchdogs

CV Control

Rotational

Enchanced pulsing

Screen control

Domyslna ptaszczyzna dla interpolacji kotowej G2/G3. Z reguty X-Y dla frezarek i X-Z dla toka-
rek.

Domysline wielkosci posuwow dla pracy krokowe;j.

Tryb bazowania. Z wytaczong tg opcjg proces bazowania (HOMING) jest mniej restrykcyjny.
Pozwala np. na rozpoczecie bazowania gdy os jest juz na wytgczniku HOME. Podczas bazo-
wania nie sg tez brane wtedy pod uwage sygnaty LIMIT. Pozwala to na podanie wspdlnego
zrodta sygnatu jako LIMIT i HOME.

Z zaznaczong tg opcjg realizowane jest tzw. bezpieczne bazowanie, LIMIT'y sg brane caty
czas pod uwage, nie da sie tez wywotac bazowania, gdy os jest juz na czujniku HOME.

Ilgnorowanie makr (komend ,M”) z pliku g-code podczas jego tadowania. Ta opcja powinna
by¢ zatgczona. Bez tego podczas fadowania pliku maszyna moze samoistnie zaczg¢ wykony-
wac makra.

Mach3 realizuje dynamiczng analize trajektorii z wyprzedzeniem, tak by jak najlepiej dopa-
sowac predkos¢ ruchu w kazdym miejscu trajektorii. W polu ,Look Ahead” mozna wpisac
ilos¢ linii G-Kodu jaka ma by¢ na przéd analizowana. W wiekszosci wypadkow wartosé 1000
jest w zupetnosci wystarczajgca, aby ruch byt catkowicie ptynny nawet podczas realizacji
dynamicznych i szybkich programoéw.

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

W zamysle tworcéw Mach’a jest to opcja, ktéra wigcza/wytgcza bazowanie osi zaleznej ra-
zem z osig master. W CSMIO/IP-A o$ zalezna zawsze jest bazowana razem z osig master.

Przy zataczonej tej opcji parametr opdznienia dla GO4 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 pro-
blemoéw wywota¢ STOP awaryjny. W praktyce jednak nie dziata catkiem poprawnie i moze
sprawia¢ problemy. W oprogramowaniu CSMIO/IP-S sg specjalne algorytmy, ktére autono-
micznie monitorujg komunikacje i prace catego systemu sterowania.

Parametry dla trybu pracy ze statg predkoscig — Constant Velocity. Domyslnie wszystkie pola
powinny by¢ odznaczone. Czasem jednak konieczne jest zmodyfikowanie ustawien CV. Np.
gdy przyspieszenia obrabiarki sg niskie, a obrébka odbywa sie z duzymi predkosciami tryb CV
moze powodowac, ze naroza sciezki bedg zaokraglane. Mozna ustawic¢ tolerancje trybu CV
poprzez zaznaczenie opcji ,CV Dist Tolerance” i wpisanie maksymalnej odchytki od zadanego
ksztattu.

Parametry w tej grupie dotyczg osi katowych(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 0$ 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 majg byc¢
brane pod uwage krancéwki programowe — soft limit.

Parametr ten dla sterownika CSMIO/IP-A nie ma zadnego znaczenia.

Zaznaczenie w tej grupie parametréw , Hi-Res screens” i ,Auto screen enlarge” powoduje
powiekszenie ekranu Mach’a dopasowujac jego wielkos¢ do rozdzielczosci ekranu. Czesto
jednak wtedy interfejs jest nieproporcjonalnie rozciggniety i lepiej wytaczy¢ wyzej wymie-
nione opcje.
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11. Regulator PID

11.1 Czym jest regulator PID

W  przeciwienstwie do silnikow kroko-
wych, ktére sterowane sg mozna powie-

dzie¢ ,na slepo”, serwonapedy pracujg w

tzw. petli zamknietej, czyli sterujgc silni-

P
i dzai ) ) ) TRAJECTORY / — -
iem sprawdzajg czy jego pozycja jest [ . _I_) U - LM
zgodna z zadana. Jesli rzeczywista pozycja P“‘\P o _

D

wirnika odbiega od spodziewanej, wpro-

wadzana jest korekta pradu by zniwelo- —

wac zaistniaty btad. Silnik po prostu zwal- @
nia jesli wyprzedzit zadang pozycje, lub

przyspiesza, zeby nadgoni¢, jesli zadana

pozycja wyprzedzita rzeczywisty. To tak

jak bysmy jadgc samochodem chcieli

zréwnac sie z innym, ktory jedzie pasem obok. Jesli nam ucieka — dodajemy gazu, jesli my uciekamy w
przéd — ujmujemy gazu. Co sie jednak stanie, jesli samochdd, z ktérym chcemy sie zréwnac nie utatwia
nam zadania i sam co chwile zwalnia i przyspiesza, a do tego sami jestesmy nerwowi i przesadnie na
przemian reagujemy wciskajgc do oporu pedat gazu lub hamulec? Stanie sie to, ze ciggle bedziemy sie
mijac ze $ciganym autem, wiekszo$¢ czasu bedac od niego w sporej odlegtosci. Przektadajac te analo-
gie na obrabiarke numeryczng okazatoby sie, ze osie nie trzymaja sie zadanej Sciezki ruchu i powstaty-
by spore niedoktadnosci obrébki.

Serwonapedy wymagajg wiec, by korekta na powstajgcy btad pozycji byta jak najszybsza oraz jak naj-
bardziej precyzyjna. Siegajgc do poréwnania z autami, chodzi o to, by kierowca w $cigajgcym aucie byt
jak najbardziej doswiadczony, by umiat przewidywac zachowanie $ciganego auta oraz umiat precyzyj-
nie reagowac na sytuacje. W serwonapedach tym , kierowcg” jest wtasnie regulator PID. Regulator ten
to matematyczny algorytm, ktéry odpowiada za reakcje silnika na powstajgce odchytki od zadanej po-
zycji. Nazwa PID wywodzi sie od poszczegdlnych blokéw regulatora:

. Proportional - czton proporcjonalny
° |ntegra| - czton catkujacy
e Derivative - czton rézniczkujacy
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11.2 Dziatanie poszczegdlnych cztondw regulatora

Matematycznych opiséw dziatania regulatora PID sg w sieci dziesigtki tysiecy, tyle, ze dla wiekszosci
ludzi s3 one po prostu delikatnie mowigc mgliste, a w praktyce nic nie ttumaczg. W tym podrozdziale
cztony regulatora PID zostang przedstawione w kilku stowach, tak by mozna byto pojg¢ logike ich dzia-
tania.

11.2.1 Czton proporcjonalny — P
Jest to chyba najprostsza czes$¢ sktadowa regulatora. Powoduje ona, ze korekcja jest tym wieksza im
wiekszy btgd pozycji. Btad obliczany jest w nastepujacy sposob:

Perr = P = Penc
Gdzie:
Perr : Btad pozycji
P : Aktualna pozycja zadana
Penc : Aktualna pozycja rzeczywista z enkodera

Wyjscie cztonu obliczane jest wzorem:
OUTp = Kp * Perr

Gdzie:
OUT, : Wyjscie cztonu proporcjonalnego
Kp : Wzmocnienie cztonu proporcjonalnego
Perr : Btad pozycji

Zatézmy, ze zadana pozycja = 0, Kp = 10 i przeanalizujmy sytuacje dla kilku réznych pozycji rzeczywi-
stych silnika:
e Pozycja silnika = 0: Btad jest zerowy, wiec czton ‘P’ ma réwniez wyjscie zerowe czyli brak
korekcji (bo nie jest potrzebna).
e Pozycja silnika = 1: Btagd = (0 — 1) = -1. Wyjscie regulatora =10 * -1 =-10.
e Pozycja silnika = 5: Bfagd = (0 — 5) = -5. Wyjscie regulatora = 10 * -5 = -50.
e Pozycja silnika = -5: Btgd = (0 — (-5)) = 5. Wyjscie regulatora =10 * 5 = 50.

Z powyzszych przyktadéw widaé doktadnie, ze sita korekcji rosnie wraz z btedem, a kierunek korekgc;ji
jest przeciwny do kierunku btedu. Ta czesc regulatora jest skuteczna przy wiekszych wartosciach bte-
du, natomiast przy matych wartosciach btedu radzi sobie stabo.

11.2.2 Czton catkujacy — |

Dla niektérych uzytkownikéw, niezaznajomionych z matematykg, catka moze brzmiec groznie, w rze-
czywistosci jednak dziatanie tego cztonu jest bardzo proste. Wyjscie tego cztonu regulatora PID zalezy
od btedu pozycji i czasu trwania tego btedu. Zatézmy, ze czton proporcjonalny usunat wiekszos¢ btedu
pozycji, ale na wskutek tarcia pozostat niewielki btgd — np. 10 imp. Enkodera. Przy tak matym btedzie
czton proporcjonalny nie koryguje mocno i jego wyjscie nie jest w stanie pokona¢ tarcia. Silnik wiec
stoi, a btad pozostaje. Tutaj wtasnie do akcji wkracza czton ‘I'. Dla uproszczenia zatézmy, ze regulator
pracuje raz na sekunde, a Ki (wzmocnienie) = 1. W takiej sytuacji wyjscie cztonu ‘I’ bedzie wygladato
nastepujaco:
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e (Czast=0s twyjscie=0

e (Czast=ls s wyjscie =10
e (Czast=2s : wyjscie = 20
e (Czast=10s s wyjscie = 100

Z powyzszego przyktadu widaé, ze nawet niewielki btagd moze wywotac¢ duzg wartosé korekcji, jesli wy-
stepuje przez dtuzszy czas. W praktyce do czynienia mamy nie z sekundami, lecz z utamkami sekund,
gdyz regulatory PID pracujg od kilkuset do kilku tysiecy razy na sekunde.

taczac cztony 'P’ oraz ‘I’ otrzymujemy regulator, ktéry natychmiast reaguje na duze wartosci btedu (P),
a pozostate niewielkie odchytki koryguje z niewielkim opdznieniem (I). Wszystko zaczyna dziataé wiec

catkiem sprawnie.

11.2.3 Czton rézniczkujgcy — D

Po przeczytaniu opisu cztonéw ‘P’ oraz ‘I’ mozna doj$¢ do wniosku, ze nic wiecej nie jest juz potrzebne.
W wielu wypadkach jak najbardziej jest to prawda i w praktyce bardzo czesto wzmocnienie cztonu
rdzniczkujgcego ‘D’ jest ustawione na 0, co powoduje jego pominiecie.

Czasem jednak zachodzi konieczno$¢ wprowadzenie pewnego elementu stabilizujgcego, gdyz ‘ostro’
nastrojone cztony ‘P’ oraz ‘I’ mogg powodowac powstawanie niepozadanych drgan w poblizu ustalonej
pozycji. Tutaj pomocny wtasnie moze okazac sie czton rézniczkujacy ‘D’, ktéry dziata troche jak amorty-
zator — zapobiega nagtym, szybkim ruchom. Czton ten reaguje tym wiekszg sitg im szybciej zmienia sie
btad pozycji. Jesli btad szybko narasta, czton ‘D’ bedzie reagowat mocno w strone “-*. Jesli btad szybko
maleje, czton ‘D’ bedzie reagowat mocno na ,,+”.

11.2.4 ,Szésty” zmyst — czyli tajemniczy parametr Kyge

Skad ten dodatkowy parametr, skoro omowione zostaty juz wszystkie czesci sktadowe regulatora PID?
Tak naprawde nie jest to zaden dodatkowy czton regulatora, a raczej pewien element, ktory utatwia
regulatorowi PID prace.

Whikliwie przygladajac sie opisom trzech sktadowych regulatora PID mozna dostrzec, ze wyjscie kaz-
dego cztonu uzaleznione jest od btedu pozycji. Regulator wiec nie dziata, jesli btad pozycji rowny jest
zero. Problem polega na tym, ze chcemy, by btad byt jak najmniejszy, a najlepiej wtasnie réwny zero,
bo to oznacza najlepsza doktadnos¢ pracy.

Tutaj z pomocg przychodzi parametr Ky, ktéry reaguje z wyprzedzeniem, zanim jeszcze powstanie
btad pozycji. Oczywiscie dziatanie z wyprzedzeniem opiera sie na przewidywaniu, a przewidywanie
nigdy nie jest pewne w 100%, wobec tego jaki$ btad pozycji powstanie i PID bedzie miat co robi¢, w
praktyce jednak dobrze dobrane wzmocnienie Ky jest w stanie zmniejszy¢é chwilowe btedy pozyciji
nawet 10-cio krotnie!
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11.3 Rzeczywisty regulator w CSMIO/IP-A

W praktyce stosuje sie tzw. regulatory kaskadowe, ktére znacznie lepiej koryguja btedy podczas dyna-
micznej pracy. Regulator kaskadowy to po prostu najczesciej trzy regulatory PID potgczone ze sobg
Szeregowo.

W rzeczywistosci kompletna petla regulacji dla CSMIO/IP-A i serwowzmacniacza wyglada nastepujgco:

CSMIO/IP-A SERVO-AMPLIFIER

. REGULATION LOOP

TRAJECTORY
o l (V)
(POSITION) (VELOCITY) (CURRENT) e

e TRAJECTORY : zadana trajektoria ruchu
e POSITION : regulator PID pozycji

e VELOCITY : regulator PID predkosci
e CURRENT : regulator PID pradu

Szarym kolorem zaznaczono parametry, ktérych z reguty nie trzeba regulowac. Zaznaczony tez zostat
podziat, gdzie jakie regulatory sie znajdujg. Widaé, ze w sterowniku CSMIO/IP-A znajduje sie tylko regu-
lator pozycji oraz czton ,przewidujgcy” — ,Vi”. Regulatory predkosci i pradu znajdujg sie w serwo-
wzmacniaczu.

11.4 Kolejnos¢ strojenia regulatorow
Strojenie regulatora kaskadowego zawsze zaczyna sie od strony silnika. NajczeSciej otrzymujemy
komplet silnik serwo + serwowzmacniacz jako komplet i nie ma potrzeby strojenia regulatora pradu,
stroimy wiec kolejno:

e Regulator PID predkosci (w serwowzmacniaczu)

e Regulator PID pozycji (w sterowniku CSMIO/IP-A)

e Czton przewidujacy , V" (W sterowniku CSMIO/IP-A)

Bardzo czesto popetnianym btedem jest strojenie regulatora PID w sterowniku CSMIO/IP-A przy niena-
strojonym regulatorze PID w serwowzmacniaczu. W takiej sytuacji poprawne zestrojenie systemu jest
NIEMOZLIWE.
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11.5 Okno strojenia ,,PID Regulator Tuning”

Strojenie regulatora przeprowadzamy w specjalnym oknie strojenia regulatora PID. Klikamy menu
,Config=> Config Plugins” oraz ,,CONFIG” przy CSMIO/IP-A. Nastepnie wybieramy o$ i klikamy “PID Tu-

H ”
ning .
[ PID Regulator settings [Axis X] EE
Move Axis Jog
PID Tuning AXIS X P ’[)7 Feedrate [%]
Manual Tuni
. anua’ " umng Speed 4] 50 =0
@CSMIO/IP@Mnt\nnCnntm“evCigu'at\'un ©CS-Lab s.c. 2010 kP [17435 Max | accumulator
Accl¥] 100
2 Axes Configuration | 9 Special Funciions | 9 |ED 1000000 - >
& r B
X |w |m W | e w0 P L e _
o 6 ; Monitor
Canfigure Axis X, | /b Start g
) i i I| | Maxfollowingerror 400 On position
Servo Alamm Input Index Homing Stave Axis Configuration P — P .
C— u ual error
I Enabled "y M Ensbled &£ ||| == 0 - o
Siave: [None - ) — T x Error
™ LowActive DACOfset | [ | 017 M J
= [p (= Mode:  [io Comection + .
Fin: 1z = ~ Estop R #ads Position 0,000
Appl i
Encoder Pulses/Rev: ey B I M w
Channels Selection e —
0.0000 units
Encoder Input Channel: H. 100
Encoder0 = I - e I,
W Enc. Reverse Direction PID Regulator
DAC Output Channel E £
DACOutpt 0~ I 40
[ 20
> i
/ Q@  Coee swe @ | | 0 400

v

Na poczatek krotkie omdwienie parametréw i funkcji dostepnych w oknie PID Regulator Tuning.
Grupa Manual Tuning — strojenie reczne:

kP Wzmocnienie cztonu proporcjonalnego

kl Wzmocnienie cztonu catkujgcego

kD Wzmocnienie cztonu rézniczkujgcego
kVff wzmocnienie cztonu przewidywania (predkosciowego)

Max | accumulator

Max following error

DeadBand

DAC Offset

Apply

E-STOP

maksymalna warto$¢ akumulatora catkowania
(domysInie mozna tu wpisa¢ 1000000)

maksymalny dozwolony btad pozycji. Jesli odchytka przekro-
czy tg wartos¢ zostanie wywotany btad ePID fault

obszar ,martwy” regulacji. Najczesciej ,0”. Jesli wystepuja
problemy z buczeniem osi podczas postoju, mozna sprobo-
wac wpisac tutaj matg wartosé, np. 3

ustawienie poziomu neutralnego na wyjsciu +/-10V, czyli
napiecia, przy ktérym silnik stoi w miejscu. Zle ustawiony
ten parametr bedzie powodowat stuki podczas zatgczania
osi maszyny i moze pogarszac¢ ogoélng jakos¢ regulacji. Klika-
jac ikone obok wartosci mozna ustawic ten parametr auto-
matycznie.

Ustawienie aktualnego napiecia wyjsciowego jako DAC Off-
set.

Woystanie wartosci parametréw do sterownika / zatgczenie
serwonapeddw i uzbrojenie PID’éw.

Zatrzymanie awaryjne / wytgczenie napedow i rozbrojenie
PID" 6w
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Grupa Move Axis — automatyczna jazda do pozycji:

Pos (mm or inch)

Pozycja docelowa ruchu

Speed [%]
Acc [%]

ta

Start

Predkos¢ ruchu jako % maksymalnej predkosci osi

Przyspieszenie ruchu, jako % maksymalnego przyspieszenia
oSi

Tryb ruchu do podanej pozycji

Tryb ruchu do zadanej pozycji i powrdt do pozycji poczat-
kowej

Tryb ruchu ciggtego: do zadanej pozycji, do pozycji poczat-
kowej, do zadanej pozycji ... itd.

Wykonanie ruchu

Autotuning — strojenie automatyczne:

Rigidity

Ustawienie docelowej sztywnosci strojenia. Domysinie 50%.

Start

Rozpoczecie trybu autostrojenia

Jog — ruch reczny:

Feedrate [%]

Ustawienie predkosci ruchu

-

>

Jazda w kierunku -

Jazda w kierunku +

Monitor — podglgd stanu osi:

On position

8

Kontrolka informujgca o tym, ze o$ nie wykonuje zadnego
ruchu i jest na pozycji docelowe;j

Actual error

Max error

Axis position

Aktualna  warto$¢  odchytki od  pozycji  zadanej
(ilos¢ impulséw enkodera)
Maksymalny chwilowy btad jaki wystgpit

(ilos¢ impulséw enkodera)

Aktualna pozycja osi (w mm lub calach)
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11.6 Procedura recznego strojenia regulatora PID w CSMIO/IP-A

Czytajac opis regulatora PID z poprzedniego podrozdziatu, tatwo sobie wyobrazi¢ jak poszczegdlne
cztony radzg sobie z btedem pozycji. Jest jednak pewien ,haczyk”. Kazdy, ze wspomnianych cztonéw
posiada parametr regulujacy jego wzmocnienie. Zle dobrane wzmocnienie danego cztonu spowoduije,
ze nie bedzie on dziatat prawidtowo, powodowat drgania, hatas, a w skrajnych wypadkach nawet
uszkodzenie mechaniki maszyny.

Cho¢ poprawne zestrojenie maszyny nie jest sprawg wielce trudng, w praktyce, zeby zrobi¢ to na-
prawde dobrze, bardzo przydatne jest doswiadczenie. Poczgtkujgcym instalatorom, ktérzy wczesniej
mieli do czynienia np. tylko z silnikami krokowymi, procedura strojenia moze przysporzy¢ niemato kto-
potu. Jesli nie czujesz sie na sitach, lepiej poszukaé pomocy bardziej doswiadczonej osoby.

By mdc zajgé sie strojeniem regulatora PID w sterowniku CSMIO/IP-A, uruchamiana obrabiarka po-
winna by¢ wstepnie skonfigurowana, a w szczegdlnosci uruchomione i posprawdzane powinny byc¢
sygnaty we/wy, E-STOP oraz predkosci, wyskalowanie i przyspieszenia osi.

Pamietaj o nastrojeniu najpierw serwowzmacniacza, gdyz w przeciwnym razie nie bedziesz w stanie
poprawnie nastroic regulatora w CSMIO/IP-A.

Podczas strojenia najbezpieczniej mie¢ podtgczony silnik tylko jednej(Strojonej) osi. Pozostate silniki
odtaczy¢, lub wytgczyé zasilanie ich serwowzmacniaczy.

r — n
@ PID Regulator settings [Axis X] - ] L - lﬂ‘ﬂﬁ
i Move Axis Jog
PID Tuning AXIS X ] lﬂ— Feedrate [%]
Manual Tuning Spesd 4] ,751] ,750
kP 1000 Max | sccumulator Ao 2] ’H]ﬂ—
ko [is [000000 - [« [»]
ko o G CE
Monitor I
WA [N, Start
Max following error 10000 On position: g
Deadband 0 Autotuning Actual error. 0 |
s Max Error: 0
ocowe [9 [T w || Mo o f I

Axis Position 0,000

/A Start

hfencoder ollses] . —= Fox

@ Apply | @ E-STOP
100 400 ——

I
Ei
Ei

80 240
60

]

e W pierwszej kolejnosci wpisz jakies mate wartosci wzmocnien na poczgtek. Moze by¢ tak
jak na rysunku powyzej: kP=1000, ki=15, kD=0, kVff=0. Max | Accumulator na 1000000.
Maksymalny btad ustaw duzy (warto$¢ odpowiadajgca 1 — 2 obrotom silnika).
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Zatacz oS, klikajac na ,Apply / (RESET)”. Jesli o$
wpadnie w oscylacje, kliknij E-STOP, a nastepnie
wpisz kP=500, kI = 1. Jesli nastepuje szarpniecie i
naped sie wytgcza moze oznaczac to zle skonfigu-
rowany kierunek liczenia enkodera, sprébuj wtedy
przejs¢ do konfiguracji osi i zmieni¢ kierunek licze-
nia. Jesli serwo sie zatgczyto i o$ stoi w miejscu

mozna przejs¢ do nastepnego punktu.

=

Ustaw Jog Feedrate na matg wartos$¢ np. 5% i sprébuj poruszy¢ osig klikajac
Przy niskich wzmocnieniach PID’a 0§ moze nie ruszy¢ od razu, potrzymaj dtuzsza chwile
wcisniety przycisk ruchu i obserwuj pozycje (,,Axis Position” w grupie monitor). Jesli silnik
sie nie poruszy, sprawdz czy serwonaped jest zatgczony (np. czy otrzymuje sygnat ENA-
BLE). Sprawd? tez, czy czasem silnik nie jest wyposazony przypadkiem w hamulec. Jesli
silnik pracuje, mozna przejs¢ do nastepnego punktu.

Kliknij na przycisk automatycznego ustawienia ,DAC Offset” .

Stopniowo zwiekszaj wzmocnienie kP, jednoczesnie ruszajac osig (predkosc ruchu ustaw
na ok. 50%). Do poruszania osig mozna skorzysta¢ z funkcji ruchu ciggtego . Nie trzeba
wtedy caty czas pilnowac by nie wyjechaé poza obszar roboczy. Gdy ustyszysz pierwsze
objawy przesterowania (wibracje, buczenie), zmniejsz wartos$¢ kP o 15% i tak pozostaw.

Jako, ze w serwonapedach najczesciej stosuje sie regulator z cztonami ,P” oraz ,|I” do predkosci, w

CSMIO/IP-A do regulacji pozycji teoretycznie powinien wystarczy¢é sam parametr ,P”, doswiadczenie

jednak pokazuje, ze zestrojenie cztonu ,I” w CSMIO/IP-A podnosi jako$¢ pozycjonowania, niezaleznie

od zastosowanego regulatora w serwowzmacniaczu. Wobec tego przejd? do kolejnego punktu — stro-

jenia cztonu I.

Procedura jest identyczna jak dla cztonu kP. Stopniowo zwiekszaj wzmocnienie ki, jedno-
cze$nie ruszajgc osig. Gdy ustyszysz pierwsze objawy przesterowania (wibracje, buczenie),
zmniejsz wartos¢ kl o 15% i tak pozostaw.

kD w wiekszosci wypadkéw mozna ustawi¢ na ,0”. Tego parametru mozna uzyé w przy-
padku, jesli sporadycznie oS ma tendencje do wpadniecia w oscylacje. Ten parametr
przyjmuje raczej duze wartosci czyli jesli chcemy go uzy¢ to zaczynatbym od wartosci
50000 i wiekszych. W tym wypadku nie stroimy w goére do pojawienia sie oscylacji. Za-
miast tego ustawiamy wartos¢ i sprawdzamy czy o$ przestata juz miec¢ tendencje do oscy-
lacji. Jesli ma nadal to zwiekszamy kD o kolejne 50000 itd.
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e Nastepnie stroimy kVff. Ponownig |[BLFD Reguistorsettings s Xl e — ==
Move Axis Jog
. PID Tuning AXIS X rate [%)
whacz ruch w cyklu cigglym ==, | st R i |
. 7 . . kP 17435 lax | sccumulator -
Najlepsze sa krotkie ruchy, gdyz | . mr— fwm—— | 2= @ =R
.. L . k0 [0 [WANEREEEEEEN ol cE fE
btad pozycji najwiekszy jest na o e | Monitr |
nawrotach. Obserwuj na wykresie ||| "=®eroere [0 7 O i a
Desdban | [ Autotuning Betual rror 0 |
btad pozycji(czerwona linia) i macOme | = | BT || R T | MeE =
. . . : fds Position: 0,000
zwiekszaj (o +1) parametr kVff. O | (G esior & s |
Amplituda btedu bedzie wyraznie | @ 4“”“3
male¢ do pewnego momentu, a

pdzniej zndw rosngé. Znajdz war-
tos¢ kVff, przy ktérej amplituda

btedu jest najnizsza.

Podczas strojenia pamietaj, by po zmianie jakiejkolwiek wartosci klika¢ na ,Apply”, dopiero wtedy war-
tosci sg zatwierdzane i wysytane do sterownika CSMIO/IP-A.

Na tym etapie regulator PID jest juz nastrojony. Mozesz teraz zmniejszy¢ max. dozwolony btad pozycji
(,Max following error”). Mozesz ustawic¢ wartos¢ 4 x wartosc pola ,,Max Error” z grupy monitor.

Zamknij okna konfiguracyjne, ustawienia zostang zapisane na dysku. Zamknij program Mach3 i wytgcz
system. Podtacz silnik kolejnej osi i przystgp do strojenia wedtug identycznej procedury.

11.7 Strojenie PID — uwagi praktyczne

Przy odrobinie wprawy reczne nastrojenie regulatora zajmuje 3 minuty i daje lepsze efekty niz 95%
przypadkéw uzycia strojenia automatycznego. Sg czasem jednak pewne problemy nietypowe, ktére
mogg utrudnic zycie. Ponizej kilka przypadkéw ,z doswiadczenia”.

11.7.1 O$ zalezna

W przypadku osi zaleznej nalezy stroi¢ strone ,Master” i ,Slave” na przemian podchodzac w gore ze
wzmocnieniami. W wiekszosci przypadkéw najlepiej mie¢ rowne wzmocnienia po str. ,Master” i
,Slave”, chyba, ze mamy rdzne silniki, lub gdy wystepujg znaczne réznice w bezwtadnosci czy tarciu.
Jedli stroimy 0§, ktéra jest bramg np. plotera, czy frezarki bramowej, nalezy ustawi¢ wrzeciono na
Srodku bramy, by przy strojeniu wyrownac bezwtadnoscé.

11.7.2 O$ z listwami zebatymi (zeby proste).

Listwy zebate nie sg ,lubiane” przez serwonapedy. Wahania momentu obrotowego pochodzgce od
zebatki powodujg powstawanie rezonansu przy pewnych predkosciach i bardzo ciezko sobie z tym
poradzi¢. Im ostrzejszy PID tym wiekszy rezonans, im fagodniejszy PID (mniejsze wzmocnienia), tym
stabszy rezonans, ale gorsze pozycjonowanie. Ratowac sie tutaj mozna parametrem kD, ktdry posiada
pewne wiasciwosci ttumigce. Zaleznie od uzytego serwowzmacniacza, mozna sprébowac uzy¢ wbudo-
wanych filtréw cyfrowych, cho¢ filtry czesto rowniez potrafig bardzo pogorszy¢ pozycjonowanie. Jesli
juz filtry majg by¢ uzyte, to mocno zalecam bardzo mate wartosci ttumienia. Bardzo wazne jest by przy
takim systemie przenoszenia napedu uzyta byta odpowiednia przektadnia. Zdarzato mi sie stroi¢ ma-
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szyny, w ktorych konstruktor uzyt silnika bez przektadni i okazywato sie, ze po pierwsze moc silnika
wykorzystywana jest tylko w 15%, a brakowato za to bardzo mocno momentu obrotowego (taka sytu-
acja ma miejsce, jesli osiggniecie nominalnej predkosci osi ma miejsce przy osiggnieciu 15% wartosc
obrotéw nominalnych silnika serwo). Brak, lub zbyt mate przetozenie utrudnia lub czasem wrecz unie-
mozliwia poprawne zestrojenie osi z listwg zebatg. Przetozenie powinno by¢ tak dobrane, zeby projek-
towana predkos$é nominalna osi wypadata przy nominalnych obrotach serwo silnika.

11.7.3 Gtosne dZwieki przy postoju
Dos¢ czestg przypadtoscig serwonapeddw jest wydawanie nieco denerwujgcych dzwiekéw w momen-
cie, gdy silniki stojg. Nie ma na to ,ztotego Srodka”, ale w wiekszosci wypadkdédw mozna sobie z tym
poradzi¢ poprzez:

e Nieznaczne zmnigjszenie wzmocnien i podniesienie wartosci kD.

e  Filtr cyfrowy w serwowzmacniaczu (tylko mate wartosci ttumienia)

e Ustawienie wartosci DeadBand na matg warto$¢ — np. 3

11.7.4 Nie udaje sie zaczgc strojenia, bo nie udaje sie poruszy¢ w ogodle osig

Jedli silnik w ogdle nie chce pracowad, trzeba zaczac od sprawdzenia serwowzmacniacza. Odtgcz sygnat
zadawania predkosci od CSMIO/IP-A i zatacz 0$. Do przewoddw podtacz baterie AA (1.5V) silnik powi-
nien zaczg¢ sie obracac. Zamien polaryzacje baterii i podtgcz ponownie, silnik powinien obracac sie w
drugg strone. Jesli tak sie nie dzieje, to sprawd? sygnaty sterujgce serwowzmacniacza, z reguty po-
trzebny jest sygnat ,,Enable” do zatgczenia koricdwki mocy, réznie moze sie ten sygnat nazywag, trzeba
sprawdzi¢ dokfadnie w dokumentacji. Czasem serwowzmacniacze posiadajg tez osobne wejscia E-
STOP oraz LIMIT, ktére mogg blokowac prace.

11.7.5 O$ po zatgczeniu szarpie lub zaczyna poruszac sie z maksymalng predkoscia.

W takich sytuacjach w pierwsze] kolejnosci nalezy sprawdzi¢ enkoder. Kierunek liczenia (patrz opis
strojenia), potaczenia elektryczne pomiedzy silnikiem, a serwowzmacniaczem, potaczenia sygnatu
enkoderowego pomiedzy serwowzmacniaczem, a CSMIO/IP-A.

Czasem dziwne efekty daje tez pomylenie faz silnika, lub sygnatéw HALL (jesli sg uzywane).

11.7.6 O$ nie daje sie dobrze nastroic

Zdarza sie, ze mimo dfugiego czasu spedzonego na strojeniu o$ pracuje Zle, buczy, drga podczas ruchu
itp. Czesto przyczyna lezy gdzie$ w podtgczeniu sygnatu analogowego +/-10V do serwowzmacniacza.
Gdy mamy 3 osie i w jednej odwrdcimy polaryzacje sygnatu analogowego, moze pojawic sie problem z
masg(zaleznie od typu wejscia w serwowzmacniaczu) i takie dziwne efekty mogg wystepowac. Przy-
czyng moze by¢é marnej jakosci nie ekranowany przewdd, lub Zle wykonana instalacja elektryczna (pe-
tla masowa itp.). Oczywiscie moze okazac sie, ze serwowzmacniacz, lub sterownik ulegt uszkodzeniu
(chot¢ sg to bardzo rzadkie przypadki). Warto dla pewnosci, przepigé o$ na inny kanat enkoderowy i
analogowy +/-10V. Mozna tez sprébowad zamieni¢ serwowzmacniacze pomiedzy osiami by zlokalizo-
wac po ktorej stronie lezy przyczyna problemow.
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11.8 Autotuning — Automatyczne strojenie regulatora PID

Sterownik CSMIO/IP-A jest wyposazony w funkcje automatycznego strojenia regulatora PID, wywotaé
jg mozna z okna strojenia PID’a — ,,Config—> Config Plugins=>CONFIG” = ,,PID Tuning”.

F Bl
[E} PID Regulator settings [Axis X] _ . lil&lﬂ

i — Move Aoas —Jog
PID Tuning AXIS X fvs frmar i) Iﬂ— Feedrate [%]
—Manual Tuning . 50
Speed [%] [s0
kP 17435 Mazx | accumulator Rec (%] IH]'D—
L |
k o e ClE O
KV Ieu— =  Monitor L
Maux following error IAH}D // = On position: g
Deadband [o yf Putoturi af;*:aE'r‘r’:r‘_’“ g
DAC Offset 017 M Rty J i !
. \ . / Axis Position: 0,000 [l
& Apply | @ E-STOP \ b Start | /
TS [
w47 |
= [ nopoer pakses) | iri FT i i

80 240

Przed zatgczeniem funkcji strojenia automatycznego osie powinny by¢ wyskalowane, oraz powinno by¢
skonfigurowane przyspieszenie i predko$¢ maksymalna osi w oknie ,Config=>Motor Tuning”.

Do funkcji autostrojenia konfiguruje sie tylko jeden parametr — sztywno$¢(Rigidity). Im wieksza wartosé¢
tego parametru, tym ,ostrzej]” bedg dobierane parametry wzmocnienia, ale wieksze bedzie ryzyko
wystgpienia oscylacji. Generalnie zaleca sie pozostawienie suwaka w pozycji Srodkowej.

Przed rozpoczeciem autostrojenia nalezy jeszcze wpisa¢ duzg wartos¢ np. ,, 1000000” w polu ,,Max |
accumulator” oraz ustawi¢ spory dozwolony btagd w polu ,,Max following error” —np. 10000 imp.

Bardzo czesto popetnianym btedem jest proba wykonania autostrojenia przy Zle nastrojonym regulato-
rze PID predkosci w serwowzmacniaczu. Zle nastrojony serwowzmacniacz powoduje, ze prawidfowe
nastrojenie regulatora w CSMIO/IP-A jest NIEMOZLIWE. Serwowzmacniacz powinien by¢ strojony w
pierwszej kolejnosci, dopiero potem strojenie CSMIO/IP-A. Nalezy pamietaé tez, ze autostrojenie w
serwowzmacniaczach czesto dziata bardzo mizernie i nie dobiera nawet w przyblizeniu poprawnych
parametrow.

Funkcja autostrojenia wymaga by o$ byta w ruchu. Nalezy zapewni¢ miejsce recznie ustawiajgc o$ na
$rodku obszaru roboczego.

OSerwonaped podczas strojenia moze wykonywac gwattowne ruchy, oraz wpas¢ w gtosne oscylacje.
Przed rozpoczeciem strojenia automatycznego sprawd? dziatanie przycisku E-STOP i badZ gotowy do
szybkiego jego wecisniecia.
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Po uruchomieniu funkcji o$ zacznie wykonywac ruch w obie strony na przemian, w miedzyczasie anali-
zujac btad pozycji i dobierajgc parametry. Lekkie oscylacje i wibracje sg rzeczg normalng i nalezy spo-
kojnie poczekaé do zakonczenia dziatania funkgiji.

Gdy ruch ustanie, oznacza to, ze strojenie zostato zakonczone. Mozna wtedy sprawdzi¢ prace osi poru-
szajac jg klawiszami w grupie JOG. Na poczatek nalezy ustawi¢ matg predkosé np. 5% i stopniowo j3
zwiekszac¢ do 100% kontrolujgc przy tym czy nie pojawiajg sie wibracje i jaki jest maksymalny bfad
chwilowy pozycji(,Max Error” w grupie ,,Monitor).

W wiekszosci wypadkow, pod warunkiem dobrze nastrojonego serwowzmacniacza, funkcja autostro-
jenia w urzgdzeniu CSMIO/IP-A dobiera bardzo dobre parametry i praktycznie nie ma potrzeby reczne-
go dostrajania. Sg jednak specyficzne przypadki maszyn, na ktérych funkcja autostrojenia nie bedzie
chciata dobrze dziataé. Mogg to by¢ np. przypadki, gdzie osie majg bardzo duze bezwtadnosci, lub
gdzie wystepuje duza asymetria obcigzenia w zaleznosci od kierunku ruchu. W takim przypadku nalezy
dobrad parametry regulatora recznie.
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12. Pierwsze testy

12.1 Sprawdzenie sygnatow wejsciowych

® U ONC Ucomsed o €5-Lab 5. (Eomp]
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Po uruchomieniu programu Mach3 przechodzimy na zaktadke , Diagnostics”. W obszarze ,Input signals
current state” widoczne sg kontrolki sygnatéw wejsciowych. Podczas testu zadna o$ maszyny nie po-
winna znajdowac sie ani na wytgczniku krancowym ani na czujniku bazujgcym. Nalezy recznie, kolejno
zataczac czujniki HOME i sprawdzad 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 wytgcznikdow HOME, nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznikéw krarnicowych LIMIT. Ponow-
nie nalezy recznie zatgczac¢ wytgczniki LIMIT na kazdej osi i sprawdzaé na ekranie, czy zapalajg sie od-
powiednie kontrolki. Jesli kontrolki, lub kontrolka Swieci sie caty czas a po recznym wecisnieciu wytgcz-
nika 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 gasngc.

Jesli wszystko dziata poprawnie, mozna wcisngé RESET na ekranie i przejs¢ do nastepnego podrozdzia-
tu.

CINICP™ sagresesc wndow € 2010 C5-Lib i =) i

Jesli brak jest reakcji na jakiekolwiek sygnaty, nalezy sprawdzié, czy —
program w ogodle komunikuje sie ze sterownikiem CSMIO/IP-A. W @

| Mg 10 | Exparmcr modies | Debng

oknie diagnostycznym wywotywanym z menu ,Plugin Con-

trol=>CSMIO_IP Plugin” mozna sprawdzi¢ status potgczenia. Jesli S| e
kontrolka Swieci sig na czerwono, mozna sprobowac zamknac i po- |
nownie uruchomi¢ program Mach3. Jesli problem nie ustgpit nalezy ! 242 C

i

cofngc sie i przeczytac rozdziaty poswiecone instalacji i konfiguracji.
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12.2 Sprawdzenie wyskalowania osi i kierunkdéw ruchu

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

Do tych testéw krancéwki programowe SoftLimit powinny by¢ wytgczone. Na
gtéwnym ekranie Mach’a poszukac przycisku - jesli swieci wokdt niego zielo-

na obwaddka klikngé przycisk by funkcje wytgczyé. W razie potrzeby wcisngé
na ekranie, by wprowadzi¢ program Mach3 w tryb gotowosci. Zielona obwddka
powinna $wieci¢ wokot przycisku.

Osiami XY mozna sterowac przy pomocy strzatek na klawiaturze, osig Z przy po-
mocy klawiszy ,Page Down” oraz ,,Page Up”. Mozna tez uzy¢ przyciskow widocz-
nych w oknie panelu posuwu recznego.

Nalezy sprawdzi¢ kazda z osi, kontrolujac czy:

e Kierunek ruchu sie zmienia. Jesli nie, oznaczac to moze nieprawidtowe podtgczenie sy-
gnatu DIR do napedu.

e Kierunki nie sg zamienione. Jesli tak, nalezy w , Config=>Homing/Limits” zamieni¢ kie-
runek osi.

Gdy wszystkie osie majg poprawnie skonfigurowane kierunki ruchu, mozna okresli¢ kierunki(strony)
bazowania.

Dla 3-osiowej maszyny XYZ najczestszg konfiguracjg jest bazowanie osi XY w kierunku ujemnym, a osi Z
w kierunku dodatnim (u gory), 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

Cycle Jog Step 1.000@'

czujnikiem zegarowym lub innym doktadnym instrumentem pomiarowym.

W panelu posuwu recznego ustawic tryb pracy krokowej (klikng¢ Jog Mo- o Mode |HENEL__| W

Cont. Step MPG

de) oraz wielkos$¢ kroku 1mm. Predkosc ,Slow Jog Rate” nie dotyczy ruchu
w trybie pozycyjnym jakim jest ruch krokowy, dlatego predkos¢ ustawiamy na gtow-
nym ekranie w polu ,Feedrate”. Do tego testu najlepiej wpisac¢ niskg warto$¢ — np.
100mm/min. Teraz po wcisnieciu np. strzatki w prawo na klawiaturze, 0$ X przejedzie | @ & =)

Feedrate,

w prawo doktadnie o 1mm. Nalezy przejecha¢ w ten sposdb przynajmniej 10mm anacad
kazdg osig, sprawdzajgc czujnikiem zegarowym odlegtos¢ faktycznie pokonang przez

. . . . . . : . |umestin 0,00
0$. Czujnik nalezy wyzerowaé dopiero po przejechaniu 1mm, gdy sg skasowane juz  |umsres 000

ewentualne luzy mechaniczne. Jesli widoczna jest wyrazna rozbiezno$¢ pomiedzy

zadang pozycja, a faktyczng pozycjg osi i btad ten jest tym wiekszy im wieksza odlegtos¢, oznacza to, ze
Zle skonfigurowany zostat parametr ,Steps Per” w oknie Motor Tuning. Nalezy cofng¢ sie do rozdzia-
téw poswieconych konfiguracji i sprawdzi¢ obliczenia.

Whpisujgc wartosci w polach tekstowych na ekranie Mach’a zawsze zatwierdzaj wpisang wartos¢ klawi-
szem ENTER. W przeciwnym wypadku wartos$¢ nie zostanie wprowadzona.
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12.3 Test bazowania (HOMING) oraz krancéwek programowych

12.3.1 Pierwsze bazowanie

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

Na ekranie Diagnostic programu Mach3 widoczna jest grupa przyciskow stuzgcych do —RefX ||l
Ref Y

RefZ
Ref A
BERS| o ekranie Mach’a. Ref B

bazowania poszczegdlnych osi. Przed wywotaniem pierwszego bazowania nalezy by¢
przygotowanym do awaryjnego zatrzymania maszyny grzybkiem stopu awaryjnego, lub

przez nacisniecie przycisku

Poprzez kolejne klikanie przyciskow Ref... sprawdzi¢ bazowanie wszystkich uzywanych —RefC |
osi. Po poprawnym wykonaniu bazowania kontrolka obok przycisku powinna zmieni¢

kolor na zielony. Jesli przy wywotaniu 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”.

12.3.2 Krancéwki programowe SoftLimit.

Gdy osie poprawnie sie bazujg, mozna skonfigurowac, wtaczy¢ i sprawdzi¢ dziatanie krancowek pro-
gramowych. W tym celu klikajgc , Jog Mode” na panelu posuwu recznego ustawic tryb ciggty ,Cont.”.
Predkos¢ ,Slow Jog Rate” na np. 40%. Warto tez wtgczy¢ podglad wspdtrzednych maszynowych (abso-
lutnych) klikajgc przycisk na gtéwnym ekranie Mach’a. Nastepnie w trybie recznym dojechac np.
osig X 5mm przed krancéwke sprzetowgq i zapisa¢ na kartce wspdtrzedng X z ekranu. Czynnos$¢ wyko-
nac dla wszystkich osi.

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

Po zamknieciu okna ,Homing/Limits” klikamy BEE8 i wykonujemy ponowne bazowanie. Klikamy tez
, tak by obwddka dookota przycisku swiecita na zielono. Mozna sprébowac dojechac kazdg osig do
wspotrzednych okreslonych w SoftMax/SoftMin. Maszyna powinna ptynnie hamowac i nie przekroczy¢

zadanych granic pola roboczego.

Po pomyslnie zakonczonym tescie mozna wytgczy¢ wspoétrzedne absolutne ponownie klikajgc na przy-

cisk IS,

Po zmianie niektorych parametrow konfiguracyjnych sterownik moze przejsé samoczynnie w tryb sto-

pu awaryjnego, jest to zupetnie normalne. W takim wypadku nalezy klikng¢ przycisk
nac bazowanie wszystkich osi przyciskiem ,Ref All Home” na gtéwnym ekranie Mach’a.
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12.4 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¢ w trybie aktywno-
sci. Najszybszym sposobem na przetestowanie pracy wrzeciona jest
tryb MDI. Klikamy wiec w gérnym pasku przyciskow na MDI. Tryb
ten pozwala na reczne tekstowe wprowadzanie komend G-Kodu:

ey s Statue]

e wpisz komende S, podajac zgdane obroty wrzeciona,
np. ,52000” — czyli ustawienie predkosci na 2000 obr/min. Zatwierd?Z klawiszem <enter>.

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

e Wpisz komende M5 (zatrzymanie) i zatwierdz <enter>. Wrzeciono powinno sie zatrzymac.

e Wpisz 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 obrotéw i zmiane z obrotdw maksymalnych na bardzo niskie.
Jesli nie korzystamy z rezystora hamowania przy falowniku, moze sie okazaé, ze przy hamowaniu z
wysokich obrotow falownik bedzie zgtaszat btad. Trzeba wtedy zaopatrzy¢ sie w rezystor hamowania
lub wydtuzy¢ czas hamowania.

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

OPrzed zatgczeniem wrzeciona sprawdz, czy nie ma w nim niedokreconej tulejki zaciskowej. Podczas
hamowania z wysokich obrotéw nakretka mocujgca moze sie odkrecic¢ i wirujgca tulejka moze spowo-
dowac obrazenia ciata.
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13. Przyktadowa obrdbka krok po kroku.

Dla przyblizenia zasady korzystania z obrabiarki wyposazonej w system

30.6mm

sterowania CSMIO/IP-A ponizej zostat przedstawiony prosty przyktad ob-
rébki.

| ~30.8mm
»

Przyktad obejmuje planowanie powierzchni oraz wyfrezowanie logo w | = o
kostce o wymiarach 30.6x30.6x48mm z twardego stopu aluminium.

Projekt i generowanie pliku G-Code bedzie wykonane przy pomocy popu- ‘5'

larnego programu ArtCam®. Plik logo jest gotowy w formacie Al, ktory
bardzo dobrze sie sprawdza w przenoszeniu danych wektorowych pomie-
dzy réznymi programami.

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 |ogo frezowane bedzie frezem grawerskim 20 stopni/0.6mm - na gtebokos$é¢ 0,3mm.

13.1 Przygotowanie projektu i plikéw 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

Wybieramy w ArtCam’ie polecenie Import Vector Data, a w oknie, ktére (Gomnamain

sie ukaze opcje, ktéra spowoduje ustawienie naszego logo na Srodku | i theses ek caed e e

ArtCaM image. Do you want to

. . s . [a]
zdefiniowanego wczesniej pola. []"  Postionthe dea snathe bcationn e EF e

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

Nastepnie dorysowujemy obiekt, ktérego uzyjemy do
x & KOZoO®%D Tio

Model | Bmap | Vel | VechorBdbng | Veclor Megeg | Relel | Redel Bt

szy od naszej kostki, by frez walcowy wychodzit podczas wierszowania cafg $rednicg

planowania powierzchni. Dobrze, aby obiekt byt wiek-

poza materiat. Najpierw narysujmy prostokat o doktadnych wymiarach naszej kostki, [] Rectangie creation
wybierajgc ikone z zaktadki Vector. W polach Width i Height wpisujemy wymiar 48 i “"’"’WM -
30.6. Nastepnie klikamy ,Create” i, Close”. g“’; o
Teraz trzeba ustawi¢ pozycje obiektu. Klikamy na niego m::_"m
. ) . (":f.\ Transform Vector(s) rr P
prawym klawiszem myszy i wybieramy ,Transform i m;m om
=
VectOI’S”. ] Position and Crigin Angie [0+
Coxfe T e |
Zaznaczamy lewy dolny rég obiektu i wpisujemy pozycje Y:,D—L L . | e

0,0. Nastepnie klikamy ,Apply” i ,Close”.
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Taki nowopowstaty obiekt pokrywa sie doktadnie pozycjg i rozmiarem z polem ro-
boczym. Teraz nalezy doda¢ wspomniane dodatkowe powiegkszenie, by frez wycho-
dzit catg $rednicg poza obrabiany materiat — uzyskamy dzieki temu lepszg po-
wierzchnie.

Klikamy na nasz obiekt i wybieramy pozycje menu ,Vectors/Offset”. Frez ma $redni-
ce 8mm, damy jeszcze maty zapas — wpisujgc jako Offset Distance wartos¢ 8.5mm.
Offset Direction podajemy jako Outwards — czyli na zewnatrz. Offset corners, naroz-
niki — tutaj bez znaczenia. Zaznaczamy jeszcze Delete original vectors, gdyz nie po-
trzebujemy 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 wybiera-

my ikone Area Clearance .

W polu Finish Depth wpisujemy gtebokos¢ obrébki, 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. 0,001mm, co moze tadnie
wygladac na ekranie komputera, niestety ma mato wspdélnego z rzeczywistoscig. W
rzeczywistos$ci, niedoktadnosci np. zaciskania narzedzia (takze we wrzecionach za
8000euro!), czy niedoktadnosci samego narzedzia, mechaniki obrabiarki itd., powo-
dujg, ze sporym wyzwaniem jest uzyskanie rzeczywistej doktadnosci obrébki rzedu
0,01mm. Oczywiscie jesli posiada sie mechanike wysokiej klasy, konstrukcje grani-
towg oraz catos$¢ 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 domysinych parametrach, spowoduje to ptyn-
niejsze wejscie w materiat.

A Offset Vector(s)

| Showhelp KIES|

Offset Distance 55

Offset Direction
B & Outwards | Right

E © inwards /Len
B o iy

Offset Comers
/A, © Redusea
,Jf—\\ © Chamfered
A ¢ snam

[

¥ Delete original vectors

Offset

Close

Mozna teraz przystgpi¢ do generowania trajektorii dla narzedzi.

@ 2D Area Clearance

p K1 ES
o stareper P
Finish Depth: oz
Arowance: T
Finai Tool Allowance: [0
o

Tolerance:
+E5 Machine satez
Safe 2: g
Home Posion:  X:[0
wo
zfio

g Tools Uist

yiﬂ
il
_Add| Remove

& Undefined
M —
v, MaxRamp ¥
>Awa [ T
E A
> MaxRamp
< longny B0
mm
,: Min Ramp
< Lengm (Lminy 9
mm

Ramp Start
Height(s) |1
mm

Wk Material
Undefined

_seup. |

é@, Toolpath [ Create 20 Preview

Name:
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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 érednlca Sa OCZVW|5te StEdeWﬂ tO Tool Units i -
maksymalna gteboko$¢ na jaka bedzie | "=t [mimn <]

Nates:

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

z reguty lepsza powierzchnia, tu réw- Plnge fotelrmi) [0

niez nie warto przysadzaé, poniewaz _or |

mozna tylko niepotrzebnie wydtuzy¢ obrobke. Feed Rate to posuw w ptaszczyznie XY, natomiast Plun-
ge Rate to predkosé, z jaka narzedzie bedzie zagtebiato sie w materiat. Tool Type to oczywiscie typ
ksztattu narzedzia, pomocny jest tutaj rysunek, ktéry sie wyswietla po wybraniu danego typu.

zagtebia¢ sie narzedzie. Stepover to

gestos¢ wierszowania. Im wieksza, tym

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 wybrac tzw. postprocesor, czyli zdefi-

. %@ ookt 1 1res 10,4 e
niowac¢ format danych wyjsciowych odpowiedni dla naszego sys- A

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

PO L TR -
[T e

,Save” i zapisujemy naszg trajektorie pod nazwa np. ,planowa-
nie.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 be-
dzie w tym wypadku potrzebne, musimy takze zdefiniowac 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:

Spindle Speed [rpm)
Feed Rate (m/min] .
Plunge R ate [mdmin] 0.25

o]

00
Description Iglawjﬂstjﬁmm 8] Diameter (D) IB_U
Tool Type Iv Flat Engraving h Haif Angle (4] 200
Taal Murber |1 Flat Radius [F] ID.3
¢ Stepdawn I'I.D

Tool Urits Imm vl

] Iﬁf - -
Fiate tnis e = Flute length [C) I? 41813

E

Notes: Stepover [Size, % of 2xF) IU.3 50 3:

|1BDDD
ID 5

Cancel |

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

‘ﬁﬁ 2D Area Clearance
| ShowHelp EES]

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

Tolerance: 0.01

.
#> Machine SafeZ:5mm k7
Home Position:  X:0Y.0Z:10

ﬁ Tools List

4
x|

ﬂl Remave

1 oraw_z0sto_omm &l
Tool Type:  Flat Conical
Diameter & mm

Side Angle: 20 degrees
Flat Radius: 0.3 mm

stepover 03 mm

stepdown: [T mm

Feed Rate: I{m—m!min
Plunge Rate: Wm!min
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 s$rednice, natomiast wymiar koncéwki narzedzia (F) jako promien. Predkosci, ktére tutaj podano

sg dosc niskie, jednak chodzi tylko o przyktad, a nie o ,jazde wyczynowg”, ktéra ma sens dopiero wow-

czas, gdy wykonujemy zlecenia produkcyjne wiekszej ilosci sztuk. Przy tak prostych pojedynczych pra-

cach wiecej czasu zajmuje przygotowanie projektu, zamocowanie materiatu i ustawienie maszyny, niz

sama obrobka.

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

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

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

Gdy pliki sg gotowe, trzeba jedynie zamocowac i zbazowac¢ ma-
teriat. Najpierw jednak na komputerze sterujgcym uruchamiamy
program Mach3 i wykonujemy jazde referencyjng wszystkich osi
poprzez nacisniecie przycisku ,Ref All Home” na gtdwnym ekra-
nie. Zamocuj materiat pewnie, by nie istniato ryzyko przesunie-
cia lub wyrwania podczas obroébki.

Tak jak wspomniano na poczatku — do
ustawienia bazy materiatu zostanie uzy-
ty watek z weglika spiekanego, precyzyj-
nie zaszlifowanego na potowe srednicy. Jesli uzywamy pomiaru dtugosci na-
rzedzia 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.

@ Mach3 CNC Licensed To: CS-Lab s.c. (Comp) 8= %
[Fic Conby Purcton s viw Vs Gperator P Cooid 1 |

Program fun 4it4 | MOIAKZ Tooiatn Atd | Offsets Ats | Settings An6 | Duagnostics AT | Mil->G15 GO G17 G40 G21 GO0 GI4 G54 G43 GIO G64 GO7

File:fio File Loaded

eI NaszaMFG40x25_CSMIO_IP

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

suttic mode [l Step Nastepnie zmieniamy tryb posuwu na krokowy i
Cycle Jog Step 0.1000

ustawiamy krok 0.1mm. Przy pomocy pracy z

krokiem 0.1mm dojezdzamy bardzo blisko ma-
teriatu i przetgczamy krok na 0.025mm, wpisujac tg wartos¢ w
pole tekstowe i zatwierdzajgc <enter>. Teraz dojezdzamy tak, by
potéwka zaszlifowanego watka przylegata do powierzchni bocznej
materiatu. Gdy bedziemy probowad palcem obracac¢ wrzeciono w

jedng i drugg strone — bedziemy mogli je porusza¢ tylko w nie-
wielkim zakresie. Na wiecej nie pozwolg krawedzie watka. Dosu-
wamy po kroku o kolejne 0.025mm az w ogdle nie bedzie mozna
rusza¢ wrzecionem — oznacza to, ze ptaszczyzny materiatu i zaszli-
fowania watka przylgnety do siebie.
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Mozemy w tym miejscu ustawi¢ baze materiatu w osi X, klikajgc przycisk
,Zero X” na ekranie Mach’a. Wspotrzedna X na ekranie zostanie wyzerowa-
na.

Przestawiamy tryb posuwu na ciagty, predkos¢ ,Slow Jog Rate” wpisujemy

-

analogiczny sposdb ustawiamy baze Y na dolnej krawedzi zamocowanej kostki. Ten sposdb bazowania

na np. 2% poniewaz poruszamy sie bardzo blisko materiatu i mocowania i w

moze wydawac sie nieco ucigzliwy, ale przy odrobinie wprawy moz-
na tego dokonac bardzo szybko, poza tym jest catkiem doktadny.

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

Jesdli nie korzystamy z automa-
tycznego pomiaru dtugosci
narzedzia ustawianie bazy Z w

tym momencie nie ma sensu.
Trzeba to zrobi¢ dopiero, gdy
zatozymy wtasciwe narzedzie.
Zaktadam jednak, ze taki czujnik jest zainstalowany w obrabiarce.

Baze w osi Z ustawiamy bardzo podobnie jak XY, podnoszac o$

nieco do géry ponad poziom materiatu, po czym w trybie kroko-
wym opuszczajgc do momentu gdy dolna powierzchnia watka dotknie materiatu. No i oczywiscie kli-
kamy ,Zero Z” zerujgc w tym miejscu wspodtrzedng 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”.

0 Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia nie nalezy do standardowych funkcji programu Mach3. Opis
uruchomienia i konfiguracji tej funkcji znajduje sie w rozdziale 14.1 — ,Automatyczny pomiar dtugosci
narzedzia”.
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13.3 Zaczynamy obrobke
Wybieramy w Mach’u pozycje menu , File/Load G-Code”, lub klikamy przycisk ,Load G-Code” na gtow-
nym 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 XOYO<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 obrobki.
‘@ Mach3 CNC Licensed To: €5-Lab s.c. (Comp) =%

[ e confic munctoncls view Waards Operater PhainContrdl_Help

File:jpiGe rykiad_MANUAL

Edit G-Code Rewind CrlW.
Recent File ‘Single BLK AILH | I
Close G.Code Reverse Run |

Load G-Cods

Block Delete |
|_|:: i o = _Tooichange Pos. |
s e Auta Tool Zera.
Remember | Return

Safez| owoft | | ciasses 0041 : Spindle Speed

Z Inhinit

GCodes | MCodes| +0.000 |_sooonorr aviany []
83 Too Fast for Pulley. Using Max. fileINaszalIFG40x25_CSMIO_IP

Ponizej zdjecie wykonane w trakcie obrobki:

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

) +0.000 % 5
il +0.000 7
(02475
[l _roo00l]|

Przed rozpoczeciem obrobki jest tylko jeden, ale za to istotny szczegoét.
Planujgc powierzchnie obnizylismy jej poziom, grawerowanie logo
wysztoby na gtebokos¢ 0.1mm, a nie jak zatozyliémy 0.3mm. Mozna
temu tatwo zaradzi¢ obnizajgc poziom punku zerowego o 0.2mm (czyli
gtebokos¢ planowania). Klikamy na pole tekstowe, w ktérym wyswie-
tlana jest aktualna pozycja Z i z klawiatury wpisujemy ,+0.2<enter>".

=
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Po tej operacji mozemy rozpoczac obrdbke 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 mate-
riatem przy pomocy MDI jak poprzednio.

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

| @ e CHC Uiconsed To: Co.Lab 5.¢. (Comg)

(e Cofiy Frclniijs Vew Wowds Opest Pugin Cord Helr

Brogesn wunaid | MDLARZ Tootram aitd | Oftsers ans |

i NaszalMFG40x26 CSMIO_IP

B

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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14. Kilka uwag praktycznych o programie Mach3 i CSMIO/IP-A

Ponizej znajduje sie kilka porad, ktore mogg pomoc 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 to by¢ bardzo niebezpieczne.

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

c. Najpewniejszym rozwigzaniem jest klawiatura na PS2 lub podtgczenie przemy-
stowych przyciskow do wejsé¢ cyfrowych CSMIO/IP-A i odpowiednie zdefiniowanie
ich w Mach'u.

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

3. Jesli wykonujesz programy CNC z duzymi predkosciami i ruch momentami traci ptynnosc,
sprawd?z parametr , LookAhead” w ,Config/General config”. Odpowiada on za ilo$¢ anali-
zowanych naprzéd odcinkow trajektorii. Ustaw wartos$¢ tego parametru na 999.

4. Jesli wykonujesz programy CNC z duzymi predkosciami i zauwazasz znieksztatcenia pole-
gajgce na zaokraglaniu narozy, wtgcz opcje i poeksperymentuj z parametrem ,,CV Dist. To-
lerance” w ,Config>General Config”. Na poczatek mozesz ustawié tg wartosc¢ na 0,5 co
bedzie odpowiadato tolerancji naroza 0,5mm.

5. Program Mach3 jako separatora dziesietnego (do oddzielenia czesci utamkowej) uzywa
znaku kropki,, . ”. Nalezy o tym pamietac wpisujgc wartosci utamkowe.

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

7. Jesli maszyna wjechata na krancéwke sprzetowg LIMIT, mozna z niej zjechac poprzez za-
taczenie na ekranie Settings klawisza ,, OverRide Limits”. Wygodne jest tez zatgczenie , Au-
to LimitOverRide” — spowoduje to, ze podczas najazdu na krancéwke maszyna zatrzyma
sie, ale bedzie mozna bez dodatkowych operacji klikng¢ RESET i zjecha¢ z krancowki. Do-
datkowo witgczona funkcja ,Smart Limits” zabezpieczy przed ruchem w ztg strone, ktéry
moze by¢ wywotany np. omytkowym przycisnieciem ztego przycisku.

8. Sterowanie reczne (JOG).

a. Nie zapominaj o tym, ze klawiszem TAB wywoftuje sie dodatkowy panel boczny, w
ktorym mozna ustawic, predkosé, tryb ciggty, lub krokowy — co bardzo utatwia
sterowanie osiami i precyzyjne ustawienie bazy materiatu.

b. Naciskajgc klawisz posuwu (np. strzatke w prawo) jednoczesnie z klawiszem SHIFT
ruch zawsze odbywa sie w trybie ciggtym z predkoscig 100% niezaleznie od aktu-
alnych 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.

15.

16.

Mach3 zawsze uruchamia sie z wybranym narzedziem ,0”, jesli korzystamy ze zmieniarki
narzedzi i w uchwycie pozostato przy wytgczaniu jakies narzedzie, to po ponownym uru-
chomieniu Mach’a trzeba podaé jego numer (grupa Tool Information na gtéwnym ekra-
nie, pole , Tool”).

a. Jesli nie korzystamy ze zmieniarki, ale posiadamy czujnik automatycznego pomia-

|Il

ru dtugosci narzedzia, po uruchomieniu programu Mach3, w pole ,Tool” wpisu-
jemy zawsze ,1” <enter>. Analogicznie podczas generowania pliku g-code w pro-
gramie CAM rowniez zawsze ustawiamy narzedzie 1.
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 usta-
wienie 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 przy-
datnym narzedziem staje sie ekran MDI Mach’a, gdzie recznie mozna wpisywac komendy,
ktore natychmiast sg wykonywane.
Jesli posiadasz magazyn narzedzi i/lub czujnik automatycznego pomiaru dtugosci narze-
dzia, pamietaj, ze wszelkie manipulacje/zmiany potozenia czy demontaz wytgcznikéw ba-
zujgcych HOME moze spowodowac przestawienie pozycji zera absolutnego maszyny i ko-
nieczna jest wtedy ponowna kalibracja pozycji magazynu i czujnika automatycznego po-
miaru dtugosci narzedzia.
Jesli ustawiasz punkt zerowy (baze materiatu) i korzystasz z automatycznego pomiaru na-
rzedzia — zawsze najpierw wykonaj pomiar narzedzia, a dopiero potem ustawiaj punkt ze-
rowy. 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 in-
tegralna 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 plikow jak np. TotalCom-
mander®). 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 wigczony”.

~
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15. 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 po-

zadane funkcje, bardzo utatwiajgce prace. Zaawansowanym uzytkownikom goraco polecamy blizsze

zapoznanie sie z makrami, ktore dajg ogromne mozliwosci samodzielnego poszerzania funkcjonalnosci

programu Mach3.

15.1 Automatyczny pomiar dfugosci narzedzia
Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia jest jedng z najczesciej implementowanych funkcji, chociazby

dlatego, ze jest bardzo prosta do zrealizowania pod wzgledem mechanicznym.
Jedli wymagana jest duza doktadnos$¢ pomiaru, sam czujnik musi byc
odpowiedniej klasy. W sterowniku CSMIO/IP-A specjalnie dla komendy G31
(wykorzystywanej  podczas pomiaru) zaimplementowano  catkowicie
autonomiczng obstuge ruchu oraz ultra szybkg logike, by zapewni¢ precyzje
pomiaru na jak najwyzszym poziomie.

Pomiar wykonywany jest w nastepujgcych etapach:

Podniesienie osi Z na maksymalng wysokos¢ (zero absolutne)

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

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

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

Podniesienie osi Z o niewielkg warto$¢ (przygotowanie do pomiaru doktadniejszego).
Jazda w dot w trybie pomiaru (G31) z predkoscia ,,2”, do momentu otrzymania sygnatu z
czujnika.

Po zakoriczonym pomiarze — maksymalne podniesienie osi Z.

15.1.1 Konfiguracja

Przed przystgpieniem do konfiguracji skryptu, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:
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1. Sprawdzi¢ dziatanie czujnika i konfiguracje sygnatow wejsciowych — przejs¢ na zaktadke Dia-
gnostics i wciskajac reka czujnik obserwowaé stan kontrolki M pigitize na ekranie. Kontrolka
powinna zapalac¢ sie w momencie nacis$niecia czujnika, a po puszczeniu gasngé. W razie pro-
blemoéw przejdz do rozdziatu 10.4 poswieconego sygnatom wejsciowym. Sygnat dla czujnika w
oknie konfiguracji sygnatéw nosi nazwe ,,Probe”.

2. Wykonaj jazde referencyjng wszystkich osi.

Na gtownym ekranie przetacz tryb wyswietlania wspdtrzednych na maszynowe (absolutne) —
ikona ],

4. Zamocuj narzedzie w uchwycie wrzeciona (obojetnie jakie, do pierwszych testow najlepiej jak
najtansze).

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

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

7. OdjedZ do goéry osig Z do poziomu, ktdry uznasz za bezpieczny. Tutaj mate wyjasnienie — jak
pisano wyzej, podczas pomiaru najpierw do pewnego poziomu nastepuje szybki zjazd komen-
da GO. Trzeba oceni¢ do jakiego poziomu 0$ Z moze zjezdzaé szybko. Uzaleznione jest to od
maksymalnej dtugosci narzedzi jakie bedg mierzone. Mozna tez podac ,0” jako bezpieczny Z i
wtedy pomiar zacznie sie juz od najwyzszego potozenia.

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

9. Powoli, korzystajac z pracy krokowej zjedZ narzedziem w doét do powierzchni stotu roboczego i
zanotuj wspotrzedng Z.

10. Wytacz tryb wspdtrzednych absolutnych klikajgc ikone ==,

Gdy posiadamy zanotowane wszystkie potrzebne dane, otwieramy pobrany plik toollenght.mls 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 gtownym ekranie znajduje sie przycisk
»Auto Tool Zero”. Domyslnie przycisk ten zdefiniowany jest jako wywotujgcy makro, nie trzeba wiec
dodawac nowego przycisku w graficznym edytorze.

| MiddenScript.ms - Mach3 VB Scipt Edor ~JoEd
Fle Edt Fun Debug Sresiforss
: b ==

OOV, TABS. IUPFINE. I_SAFE -

By podpigé nasze makro pod w/w przycisk nalezy wybraé z
menu: ,Operator=>Edit Button Script”. Przycisk , Auto Tool
Zero” oraz kilka innych powinien zacza¢ mrugac. Klikamy na

IFT. Z_PARK. WAX_DTRAVEL

niego i otworzy sie edytor tekstowy programu Mach3. Cza-
sem jest tam pojedyncza linia tekstu, jesli tak — nalezy jg
skasowad, a nastepnie wcisngé CTRL+V, by wklei¢ nasze ma-
kro. Wystarczy teraz juz tylko wpisac kilka parametréw na
podstawie wspoétrzednych, ktére wczesniej zanotowalismy.

Wszystkie dane konfiguracyjne znajduja sie pod linig ,Confi-

End Tt
If GatOEMLed(B25) Then

guration parameters”. s s
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Parametr Opis

[wspdtrzedna Z zadziatania czujnika] — [wspétrzedna Z poziomu stotu].
SENS Z Czyli, jesli np. dojezdzajac do stotu Z=-122.070mm, a czujnik dat aktywny sygnat przy
7=-110.656mm — wpisang wartoscig powinno by¢ 11.414.

To jest parametr okreslajgcy do jakiej wysokosci 0$ Z moze zjezdzac szybko (GO). Jesli mamy
watpliwosci jak dtugie narzedzia bedg mierzone, bezpieczniej wpisac tutaj ,0”.

Z SAFE

SENS_X/SENS_Y Pozycja X i Y czujnika w obszarze roboczym obrabiarki.

Maksymalna odlegtos¢ os zjedzie w dot w trybie pomiarowym. Jesli w trybie pomiaru os Z
przejedzie tg odlegtosé, a sygnat z czujnika sie nie pojawi — pomiar zakoriczy sie niepowo-
dzeniem. Przy pomocy tego parametru mozna zabezpieczy¢ sie przed sytuacja gdyby wywo-
tany byt pomiar bez zacisnietego narzedzia.

MAX_DTRAVEL

SPD_FAST Predkos¢ pierwszego pomiaru w mm/min.

SPD_FINE Predkos¢ drugiego, doktadnego pomiaru w mm/min.

7 LIFT Okres’lfa oile ma podr?iesjc' s.ie 0$ Z.p'rzed drugim pomi'are'm. Wartos’é powinna by¢ na tyle
— duza, zeby przy podniesieniu, czujnik z powrotem zmienit stan na nieaktywny.

7 PARK Poziom Z, na ktéry jest ustawiana o$ przed pomiarem i po zakoriczonym pomiarze.

Z reguty —,0”.

Teraz nalezy zapisa¢ makro wybierajgc z menu , File=>Save” i zamkngé 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 wtasciwie byt sprawdzany poziom stotu? Chodzi o to, ze podajgc dane w taki sposdb jak opisa-
tem po prawidtowym pomiarze zero osi ,,Z” ustawia sie na poziomie stotu roboczego. Jesli teraz chce-
my zdefiniowa¢ punkt zerowy obrabianego detalu, a detal ma np. grubos¢ 10.150mm mozemy wpisaé
tg wartos¢ bezposrednio w zaktadce ,Offsets”. Krotko méwige offset obrébki w osi Z liczony jest od
poziomu stotu roboczego. Ponadto, jesli zatgczymy w konfiguracji plugin’a funkcje ,Auto Z Inh” oraz ,Z
Inhibit” na ekranie programu Mach3 — sterownik uaktywni zabezpieczenie przez zjazdem narzedziem
ponizej poziomu stotu roboczego. Zaréwno przy ruchach recznych JOG, jak i podczas wykonywania
pliku g-code. Uchronimy sie w ten sposdb przed uszkodzeniem stotu roboczego obrabiarki.

15.2 Makro automatycznej wymiany narzedzi
Na naszej stronie internetowej http://www.cs-lab.eu dostepne jest réwniez przyktadowe makro obstu-

gujagce automatyczng wymiane narzedzi (m6Start.m1s). Niestety z uwagi na wyzszy stopien skompli-
kowania oraz fakt, ze czesto wrzeciona réznych producentéw posiadajg odmienng logike sygnatéw
informacyjnych czesto wymagane jest sciste dostosowanie pod okreslong obrabiarke.

Firma CS-Lab s.c. za dodatkowaq optatg swiadczy ustugi w zakresie uruchomienia, konfiguracji oraz do-
stosowania systemu sterowania pod konkretne potrzeby.

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

Jesli  sg Panstwo zainteresowani szczegétowg ofert — prosimy o informacje na
adres email: biuro@cs-lab.eu lub nr telefonu 52 374 74 34 w.201.
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Dodatek A — Przyktad konfiguracji osi zaleznej

Przy wiekszych maszynach czesto zachodzi koniecznos$¢ zastosowania tzw. osi zaleznej. Polega to na
tym, ze jedna os$ fizyczna maszyny napedzana jest dwoma silnikami.

W urzadzeniu CSMIO/IP-A zostata zaimplementowana funkcja osi zaleznych z dodatkowg mozliwos$cig
regulacji geometrii maszyny. Regulacja geometrii jest niezwykle przydatna jesli chcemy precyzyjnie
ustawi¢ prostopadtos¢ osi.

Aby zrozumiec zasade konfiguracji osi zaleznej postuzymy sie czesto spotykanym przypadkiem:

e Ploter 3 osiowy XYZ z jezdzgcg brama.

e Przeniesienie napedu — listwy zebate.

e (O$ X (brama) sterowana dwoma silnikami po obu stronach z przektadniami.
e Uzywane pojecia: 0$ master (gtéwna) oraz slave (zalezna).

| Ergine Conpeaton. st § P i
Zdefiniowanie uzywanych osi w programie Mach3 ”5:“;: W-i::!w?:.iii;i:_t:'ﬁt:
W menu ,Config>Ports and Pins” zatgczamy osie X, Y i Z. E E E
Osig zalezng moze byc¢ 0$ A, B lub C. Nie zatgczamy jej jednak M: i -
tutaj. Sterownik CSMIO/IP-A obstuguje o$ zalezng autono- | = A
micznie i zatgczenie jej jako normalnej osi moze powodowacd
konflikty. o (e ] |

Wyskalowanie i konfiguracja osi

Zaktadamy, ze maszyna jest poprawnie skonfigurowana tak jak opisano to w rozdziale 10. W ,,Con-
fig=>Motor tuning” konfigurujemy tylko o$ Y, czyli master, o$ slave automatycznie zostanie skonfigu-
rowana. Istotne jest by master oraz slave miaty identyczng ilo$¢ krokdw na milimetr, nie mozna wiec
stosowac silnikow z réznymi enkoderami lub réznymi przektadniami.

Zatgczenie i wybor osi uzywanej jako slave

Funkcje osi zaleznej konfiguruje sie poprzez okno konfi- EEssemanss aa s e
guracyjne plugin’a — menu ,,Config=> Config Plugins” oraz *-"i".'.'“‘".'.* warey ﬁ
klikniecie ,,config” obok pozycji CSMIO-IP. e s
FE S .~

W naszym przyktadzie osig z dwoma napedami jest o$ X, ~ E] 1o LI Mot [ ]
natomiast przypisang do niej osig zalezng - 0§ B | SmEEE - o
(08 A zostanie wolna, gdybySmy chcieli w przysztosci IO Regute
korzystac z osi obrotowej). =
W grupie ,Slave Axis Configuration” wybieramy o$ B jako [ @ = = 9
,Slave”, tryb ustawiamy na razie na ,No correction”, a ,,Geometry Correction” na 0.
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Wytgczniki kraricowe LIMIT oraz bazujgce HOMING
Zaréwno po stronie slave’a jak i master’a powinny by¢ osobne wytgczniki krancowe LIMIT jak i HOME.
Sygnaty powinny by¢ poprawnie podane w konfiguracji Mach’a (,,Config=>Ports and Pins”).

Przed przystgpieniem do dalszych etapow koniecznie nalezy sprawdzi¢, czy sygnaty sg poprawnie
skonfigurowane (zaktadka DIAGNOSTICS). Szczegdlng uwage zwrdci¢ na to czy nie sg zamienione
wytgczniki HOMING. Wciskajgc rekg wytgcznik HOME po stronie silnika ,X” powinna zapala¢ sie
kontrolka M1HOME, wciskajgc HOME po stronie sinika ,B” powinna zapala¢ sie kontrolka M5HOME.

Ustawienie kierunkéw osi

Jednga z najistotniejszych rzeczy jest prawidtowe ustawienie kierunkdw ruchu dla osi master i slave. W
naszym przyktfadzie naped przenoszony jest listwami zebatymi. W takim przypadku najczesciej istnieje
konieczno$¢ zamiany kierunku na osi slave. Mozna tego dokona¢ w konfiguracji ,Con-
fig=>Homing/Limits” ustawiajgc pole ,Reversed” przy osi ,B”. Kierunek mozna zamieni¢ tez w serwo-
napedzie.

Test posuwu recznego

Gdy powyzsze czynnosci sg juz wykonane mozna pokusi¢ sie o test pracy osi na posuwie recznym. Ma-
ta uwaga: najlepiej na poczatek ustawi¢ bardzo matg predkosé¢ — nawet 0.5%. Nalezy przede wszystkim
sprawdzi¢, czy silniki po obu stronach pracujg i, czy przesuw odbywa sie w dobrych kierunkach.

Automatyczny odczyt réznicy pozycji wytgcznikow HOME

Zanim wtagczymy tryb osi zaleznej z korekcjg geometrii nalezy wiedzie¢ jaka jest roznica pozycji wytacz-
nikéw HOME po stronie master(,X”) i slave(,B”). Bazowanie z korekcjg geometrii odbywa sie w taki
sSposodb, ze 0s master zawsze konczy bazowanie w momencie zjazdu ze swojego wytgcznika HOME,
natomiast o$ slave jedzie do: [pozycja zjazdu ze swojego czujnika HOME + korekcja]. Jesli poczgtkowo
korekcje podamy réowng zero, a pozycja wytgcznikdow HOME po obu stronach rézni sie np. o 10mm, to
podczas bazowania wystepowatoby koszenie i naprezanie konstrukcji bramy.

Dla unikniecia takiej sytuacji stworzony zostat dodatkowy tryb — pomiaru rdznicy pozycji wytgcznikdw
HOME.

W oknie konfiguracyjnym plugin’a wtgczamy dla osi ,X” w grupie ,Slave Axis Configuration” tryb , Read
Difference”, a nastepnie wywotujemy bazowanie.

Po zakonczonym bazowaniu ponownie otwieramy okno konfiguracyjne plugin’a — w polu ,,Geometry
Correction” powinna by¢ warto$¢ odczytana przy pomiarze.
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Zatgczenie trybu korekcji geometrii

Po poprawnym pomiarze réznicy pozycji wytgcznikdow HOME mozna zatgczy¢ w oknie konfiguracyjnym
tryb ,,Sl. Correction” dla osi ,X”. Od tej pory mozemy regulowac prostopadtos¢ bramy poprzez modyfi-
kowanie wartosci ,Geometry Correction”. Do pomiaru prostopadtosci polecamy system Renishaw®
Ballbar.

Do osi zaleznej nie powinno uzywac sie silnikdw krokowych. Brak sprzezenia zwrotnego pozycji
powoduje niebezpieczenstwo zniszczenia mechaniki maszyny. Przy serwonapedach zawsze migj
poprawnie skonfigurowane sygnaty alarmu.

Firma CS-Lab s.c. dotozyta wszelkich staran by zapewni¢ niezawodnos$¢ dziatania sterownika CSMIO/IP-
A. Firma nie ponosi jednakze zadnej odpowiedzialnosci za wszelkie uszkodzenia mechaniki wynikajgce
z btednej konfiguracji, jak i z ewentualnych uszkodzen, czy bteddéw programowych sterownika
CSMIOQ/IP-A.
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Dodatek B — Aktualizacja oprogramowania CSMIO/IP-A

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

dostepne sg aktualizacje oprogramowania CSMIO/IP-A. Warto aktualizowa¢ sterownik, gdyz kolejne
wersje oprogramowania zawierajg poprawki oraz czesto wzbogacajg urzadzenie o nowe funkcje.

Jak sprawdzi¢ posiadang wersje oprogramowania

Wersje oprogramowania sterownika mozna sprawdzi¢

w oknie diagnostycznym wywotywanym z menu ,,Plugin |
Control=>CSMIO_IP plugin”. S TRt e ]
Wersja podawana jest na dolnym pasku okna. | ||
. - 192165.10.133
o o|[™ ] Sueply voage - 29/ Inteenal veitage - 8V
METLT 24,28V soav
Trajectory bufler CSMIO-IP CPU fempersture
1 384°C

Farrrware: CSMICVTP-A V20!

1 2013 7 11:30:55) FPGA ver, 202

Aplikacja aktualizujgca (uploader)

Po pobraniu instalatora — ,setup_CSMIO-IP-A-x.xxx.zip” nalezy klikngé¢ dwukrotnie i uruchomic¢ plik
setup_CSMIO-IP-A-x.xxx (x.xxx to wersja oprogramowania). Proces instalacji opisany jest w rozdziale
,9.3 — Instalacja oprogramowania CSMIO/IP”.

Na koricu instalacji pozostawiamy zaznaczong opcje ,,Launch CSMIO/IP-A Controller Firmware” i klika-
my ,Finish”. Automatycznie zostanie uruchomiona aplikacja, za pomocg ktdrej uaktualnimy oprogra-
mowanie w urzadzeniu CSMIO/IP. Ponizej wida¢ okno tej aplikacji.

F hl
[E CSMIO FW Uploader v2.5 CS-Labsic 82010 i e . o o5
Message window: Commands
(€) C5-Lab s.c. 2010 - JPL R ]
Opening file (cmdline arg): .%CSMIO_IP_A-VW2Z_0S5Z.csapp Apn. Fil
Reading File...[OK] TrEubEm TE 5'

Discovery start

CSMIO-IP-A(1) 192.168.10.133

CSMIO-IP-5(2) 192.168.10.134 Flash Programm

CSMIO-IP-5(3) 192.168.10.137 Cs LAB 5.C.
lCSP-'IICI—IF‘—S[‘t] 152.168.10.125 ElecrronicLaboratorv

CSMIQ/IP Device Select
@ CSMIO-IP-A(L) 192.168.10.133 =
(7) Manual IP address 192| (168 [0 | |0
ll
7i b
App File Name : CSMIO_IP_A-V2_052.csapp App Frames: 771

e = —— - — ——

Jedli aplikacja aktualizacji oprogramowania uruchomiona zostata poprzez instalator, odpowiedni plik z
oprogramowaniem zostat juz zatadowany i przycisk ,Open App. File” jest nieaktywny. Jesli w sieci jest
tylko jeden sterownik CSMIO/IP aplikacja spyta sie czy automatycznie rozpoczgé aktualizacje. Jesli w
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sieci wykrytych zostanie wiecej sterownikow trzeba jedynie wybrac z listy adres IP sterownika, ktory
chcemy zaktualizowa¢, a nastepnie klikng¢ przycisk ,,Flash Programm”.

Sterownik CSMIO/IP-A jest zabezpieczony przed sytuacjg, gdy programowanie nie powiedzie sie. Zaw-
sze istnieje mozliwo$¢ ponownej préby.

Przed przystgpieniem do aktualizacji oprogramowania zamknij program Mach3.

Jedli zainstalujemy nowg wersje oprogramowania, ale nie dokonamy aktualizacji aplikacjg uploader’a,
program Mach3 podczas startu zgtosi niezgodnos¢ wersji i komunikacja zostanie przerwana.

Aktualizacja pliku wtyczki (plugin’a)

Plugin jest aktualizowany automatycznie podczas instalacji oprogramowania CSMIO/IP.

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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