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Préface

1. préface

N'importe quelle machineoutil est potentiellement dangereuse. Les
machines contrélées par d'ordinateur sont potentiellement plus
dangereuse que les manuelles parce que, par exampbrdinateur peut
étre préparépour faire tourner un morceau de foul@séquilibréde 20

cm pris dans un mandranquatremachoiresa 3000 trmin, dans lequel

un couteau vient plonggrrofondémentdans lapiecede métal et ainsi
produire des copeaux .

Ce manuel essaie de vous donner des conseils sur les précautions de sécutéehgidess,
mais parce que nous ne connaissons pas les détails de votre machine ou les céochtEss
nousne pouvons accepter aucune responsabilité pour les parfoeside votre machine ou les
dommages ou les blessures provoquées par son utilisation. C'est votre responsabilité de \
assurer que vous comprenez les implications de ce que vous concevez et construisez et de
conformer a n'importe quelle Iégislatiet aux codes de bonne conduite applicables a votre pays
ou état.

Si vous étes dans le doutgous devez chercher des consedsipresd'un professionnel
qualifié plutét que de risquer de vousblessr vous ouvotre entourage

Ce document est destiné augodonner assez de détails dansmianiéredont le logiciel
Mach3Mill communique avec votre machioatil, comment il est configuré pour différentes
meéthodesle conduite d'axseet les langages et formats supportés pour progranafimede vous
permettre implanterun systeme CNC puissant sur une machine jusqu'a sixlasemachines
outils qui peuvent étre controlés sont les fraiseuses, des routeurs, des taélesupeplasma.

Bien que Mach3Mill puisse controler les deux axes daar, un programme sépare
(Mach3Turn) et une documentation annexe été développés pour supporter toutes les
fonctionnalitésd'un tour.

Un documenten ligne au format wiki Personnaliser Mach3 explique en détail comment
modifier lesécrans)es dispositions, pour concev@os propres écrans assistanet interfacer
avec desnatériet spéciaix.

Nousvous conseillons fortement d'adhéaarn ou plusieurs forums de discussion en ligne pour
Mach3.Les liens pour y adhérer sont sumww.machsupport.comVous devez étre consats
guemémesi ces forums ont beaucoup de participants avec une vaste expérience, ils ne doiv
pas se substituer avéseaudu fabricant de votre machhmitil. Si votre application exige ce
niveau de soutien alors vous dex acheter le systéme d'distributeur local ou d'un OEM
aupresd'un réseau de distributeur. De cette fagon vous recevrez les avantages de Maan3 ave
possibilitéde soutien susite

Certaines portions de texte dans ce manuel sont imprimges&es’. Elles décrivent
généralemat les particularitéstrouvés sur les contréleurs de machines, mais qui ne sont pa:s
actuellementmplantésdans Mach3.La description d'uparticularitégrisées ici ne doit pas étre
prise comme un engagement a I'exécuter a n'importe quel moment danms l'aven
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Merci aux nombreuses personnes qui ont rejoint I'équipe originale qui a travaillé a L'institt
nationalpour les Normes dés test{NIST) sur le projet d'EMC et les utilisateurs de Magh8
avec leurexpérience, matériel et commentaires construdtifs permis de pouvoiécrire ce
manuel Lesimagessontdonnéegpourune utilisationpersonnelleet lesparticularités de celles

ci sont décrigs dande manuel.

La SociétéArtSoft se consae a l'amélioration continue de ses produits, donc les suggestion:s
d'améliorationsgde corrections etle clarifications sontecuesavec reconnaissance

Art FenertyetJohn Prenticaffirment leur droit a étre identifi€ comme les auteurs de ce travail.
Le droit de faire des copies de ce manuel est accordé uniqguement pour le but dék@luer
I'utilisation duneLicenseou unecopie de démonstration de Mach3. Il n'est pas permis, sous celz
le droit, pour les tierde chargerdescopies de ce manuel.

Touslesefforts ont étéapportégpour rendre ce manuel aussi compledesi exact que possible,
maissansaucune garantie. L'informatiastfournie "tel que". Lesauteurs et I'éditeur ne doivent
avoir ni l'obligation, ni responsabiliténversaucune persare ou entitéen ce qui concerne
n'importe quelle perte ou dommages émanant de l'information contenue dans ce manuel

L'utilisation du manuel est soureigux conditions de licence avec lesquelles vous devez étre
d'accord quand vous installke logiciel Mach3.

Windows XP et Windows 2000 sont des marques enregistrées de Microsoft Corporation.

d'autres marques sont utilisées dans ce manuel sans l'avoir admises, veuillez le notifiez ¢
societé ArtSoft et cela sera remédié dans les editions ultérieures.
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2. introduction aux systeme<NC

2.1 Lesdifferents élémentsdu systeme

Ce chapitre vous présentera la terminologie utilisée dans le reste densanuel etvous
permettra de comprendre le butdes differents composants'une fraiseuse a commande
numerique.
Les principawélémentgd'une fraiseusacommandeumeériquesontreprésentédans image
1.1

2 - Part Program link
to controller

1 - User's CAD/CAM
computer.
A

6 - Operator

4 - Axis & spindle
drives

Image 1.11 systemede contréle numérique typique

Le créateurutilise généralement un programme dessin assist@ar ordinateur/conception
assistée par ordinateur (CAD/CAND). Le résultatde cetteétapeest un programme souvent en
g-code, qui estransférégparréseaudisquette (2) al'automate de la machine(3)e systemede
Contréle @& la machine se charge datkrprétationdu programme et du contrdle de l'outil qui
coupera lgiéce Lesaxes de la machines(S5pntdéplacégardes vis ou ds ourroiesqui sont
actionné pardesservomoteursu des moteurpasa pas Les signaux dgysteme d€ontrdlede

la machinesont amplifiés par lesdriverg4) pour qu'ils soient assez puissantsygichronisés
pouractiverles moteurs.
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Bien que la fraseuse soit illustrée, la machine peut étre un routeur, un plasma ou un laser. L
manuel séparé dét Mach3 contrdlant un tour, umnveille verticale etc.

Fréquemment le systeme de Controle peut vérifier le démarrage et l'arrét de la rotation c
moteurg(ou méme contrdlez sa vitesse), peut allumer ou éteindre le liquide de refroidissement
vérifier que le programme ou qu'un operateur (6) n‘essaie pas de déplacer urdelzedauses
limites.

Le systemede Contrdle possedeaussides commandecomme ds boutons, un clavieyn
potentiométreun générateur ‘dnpulsionsmanuel (MPGQ, ou une manette pour que I'Opérateur
puisse contréleral machine manuellement @émarrerou arrétez le programmee systemede
contrdlepossed&galementin écranpour qud'Opérateur sache ce quipasse.

Parce que les commandes d'un programmeode peuvent demander des mouvements de
coordonnés compliqués, le systéme de contrble de la machine doit éagabled'exécuter
beaucoup dealculs "en temps réel" (par @xple le fraisaged'une hélice exige beaucoup de
calcul trigonométrique).

Historiquementela en faisait une piece couteuse de I'équipement

2.2 Comment Mach3 fonctionne

Mach3 est un assortiment de logiciels qui fonctionne sur un ordinatean&forme celui ci en
un tres puissant économiquesystéemede controle pour remplacer (3) dans la figure 1.1.

Pour faire fonctionner Mach®ousavez besoin de Windows XP (ou Windows 2000) idéalement
avec un processeur de 1GHz etammanavec ungésolutionde 1024x 768. Un ordinateur de
bureau donnerde meilleures performanceque la plupart des portables et sera considérablement
moins cher. Vous pouvez, évidemment utiliser cet ordinateur gdautres fonctions a l'atelier
(tel que (1) dans la figure 111 faire fonctionner un programmg@CAD/CAM) quand il ne
contrble pas la machine

Mach3 communique principalement via un (a@ptionnellementdeux) ports parallele
(imprimante) et, svous ledésiré, un porserie(COM).

Les contrGleursdesmoteurs d'axe de votraachine doivenacceptetes signauwxPAS (ulsg et
DIRECTION (dir). Pratiguementous lescontréleursde moteur pas a pas fonctionnent comme
cela aussi bieravecle courant continu modermgle le courant alternatif.

Attention: si vous convertissez uavieille machinea commande numériquedont les servos

utilisaient des résolveurspour mesurer la position desaxes, vous devrez changer tous les
controleurs pour chaque axe.
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3. vue d'ensemble du logiciel de Contrble Mach3

Vous lisez encore ceci, donc vous pensez que Mach3 pourrait étre un actewtraéatslier!
La meilleure chose a faire est de télécharger gratuitement une version de déiooastra
logiciel et de I'essayer sur votre ordinateur. Vidagsezpas besoin qu'une machioatil soit
raccordéeeffectivement pour l'instant c'est mieux ne pas en avoir une.
Si vous avez acheté un systeme complet chez un revendeur alors tout o Eatiiesthpe
d'installation petidéjaavoir étéfaite.

3.1 Installation

Mach3 est distribué par la Société ArtSoft via Internet. Vous téléchargez un fachcr
extractible(qui actuellement fait environ 8 mégaoctelts) version dedémonstratiofonctionne

pour une période illimitée avec quelques restrictions sur la vitesse, la dimension du travail c
peut étre entrepris et lewnctions spécialiges. Quand vousacheterezune License, cela
"déverrouillera la version de démonstration que vous avea d&tallée etonfigurée Tous les
détailsde prix etd'options sont sur le site Internetldé&ociété ArtSoftvww.artofcnc.ca

3.1.1 Téléchargement

Téléchargez le programme swivw.artofcnc.ca cliquez sur le bowan droit de la souris et
enregistrer la Cible sous pourenregistrefe fichier autoextractibleou vous le souhaitegPeut
étreWindowsTemp). Vous devez étre connecdddi ndows en tant quodAd

Une fois le fichier téléchargé, il peut étmamédiatement installé en cliquant sur le bouton
Ouvrir dans la boite de dialogue tidéchargemenbu alors cette boite de dialogue pegéire
ferméepour une installatiomltérieure Quand vous valrez l'installer, vous deez simplement
exécutez le fickar téléchargé en doubtdiquantdessus.

3.1.2Installation

Vous n'avez pas besoin d'avoir Ui—s

machineoutil  raccordée. Si  VOUS [ zmsrmm sl oot s o smsin o o o
débutezuste, il estpréférablede ne pa g e
en avoir une de raccoreléNotez ou legf .
cablesde la machine sont raccordés |- P—

le pc, éteigneZ'ordinateur, la machinegj::
outil et lescontr6leurset débranchez | f S,
fiche db25 du connecteur au dos

['ordinateur.

Rallumez maintenartibrdinateur.

Profile: ptachieat

Ifct! S AP UG O | Gyec tub. | BJHILAGI. | taurressy. | 48w T b ,,w«-rmv'g«-am. “iP s
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Quand vous exécuterez le fichier télécharg®is serez alors guidés a travers dé&rentes
étaped'installationstel que laccepation des conditions de licenamu la sélectiondu répertoire
de destination de machSurla boite de dialgue finale dé 6 i n s tvaus tlemetz voosrassurer
gue la caseedémarrer maintenant soit cochée, puide pc varedémarrerafin de terminer

| 61 nst al étapdest abligatoir€Cavantttoriexécutionde mach3.

L'image en arrierplan durant listallation est l'imagestandardde Mach3Mill - ne vous
inquiétezpas, Mach3Turmst aussi installé.

Sur la boite de dialogu@ale,vous devez vous assurer que les cesesmach3 drive
et Install English wizards soient cochées, cliquez ensuite terminer. On vous demande
ensuite de rebooter avant toetecutionrde mach3.

3.1.3 Le reboot vital

Cette réinitialisation estssentielle Si vous ne le faites paalors vousencontreez de grandes
difficultés qui pourront seulemeiétre résoluesen allant dande panneau de configuration de
Windows etendésinstathntle driver manuellemenEnsuite rebooter le pc.

Si cela vous intéresse de savoir pourquoi la réinitialisation est exigée alors continuez a lire
paragraphe sinon allez a la seatguivante.

Bien que Mach3 ait l'air d'étre un programme simple quand vous l'utilisez, il se compose en f
de deux parties : umilote qui est installé dans Windows comme une imprimante ou un driver
réseatet une interface utilisateur graphique (le GUI)

Le driver est la plus importante et astucieuse partie. Mach3 doit étre capable d'envoyer t
précisémentes signaux prévus pour controler les axes de la machitile Windows aime bien
chargez et exécuter des programmes normaux quand il n‘a nd@ewdea faire. Ainsi Mach3

Ne peut pas étre un "programme normal”; il doit étre au niveau le plus bas de Windows. E
outre, pour le faire aux plus grandes vitesses exigées (chaque axe peut demander de l'attel
présde 45 000 fois par seconde)pliote a besoin d'utiliser son propre code.

Wi ndows nbéappr ®cie pas cela (il prend cel .
une autorisation spéciale. Ce processus exige la réinitialisation. Ainsi si vous n‘avez pas fait
réinitialisation alors Whdows affichera urcran bleu et le driver sera corrompu. Le saolen

de corriger cela est disinstallemanuellement le driver.

Aprés cesavertissementsl, est juste de dire que la réinitialisation est seulement exigée quand le
pilote est installépour la premiérefois. Si vous actualisez votre systeme avec une nouvelle
version alors |l a r®i  nitialisation n'est p
encore de le faire. Le reboot de Windows xp est raisonnablement rapide et celeenecale

le faire a chaque fois queeata esinécessaire

3.1.4Création d'icones sur le bureau

Donc vous avez rebootél 6i nst al | at eur a cr®® des ictn
principal. Mach3.exe est linterface utilisateur actuelle. Si Ya¥scutez il vous demandera
quel Profil vous voulez utiliser. Mach3Mill, Mach3Turn etc. sont des raccourcis qui se dirigent
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vers un Profil défini par urargument "/p" dans le raccourci. Vous utiliserez eeupour
démarrete systéeme requis.

Il vaut peutétre la peine de créer maintenant quelques icones sur le bureaudepoamtres
programmes de Mach3. Ut i | (cliguedroit)let@liguezpsurderfiehtere u r
DriverTest.exe et tout en restant appuyé sur le baluarroitde lasouris, traineze raccourci

sur votre bureau. D'autres programniels q u 6 er@ateurd €cran ou un manipulateur de
screenset sont disponiblestéléchargemergéparément

Mach2 Compatibility Test Diagnostics

Interrupt Used : Pulse per Second in 25Khz Mode _

Timer Varations

Apic Present CPU Speed

o HHHEHHEHE

Apic Timing Constant

poniie

S
Shortest time M| 200 400 600 800 1000
LongestTine ml Previous 1/25th second

£
&
=

-

()
K

—_
o
P AU

Time hetween Pulses uS

o
o L

Exit

Image 3.21

Drivertest.exe
3.1.5 Essai de l'installation

Il est maintenant fortement recommandé de tester le systeme. Comme Mentionné plus h:
Mach3 n'est pas simple programme. Il prend de graliftE$ésavec Windovs pour exécuter
sontravaillCe | a s i g n forictioenergpas 8ur tbus lesesystémes en raison de beaucoup de
facteurs. Par exemple, QuickTime (gtask.exe) qui fonctionne en grl&@reeut "tuer” le
processus de macleBil y aura d'autres progranesidont vous n'éteap méme consciengslils
soientsur votre systeme et qui peuvent faire la méme chose. Windows peut démaitrer
beaucoup de processusariereplan. CGertains apparaissecbomme @s icones dans la barre des
taches (en baadroite de | ' ®cr an) et d' a u tsouecsspossibles s 0
d'opérations irrégulieres sont les connexions de réseau local qui peuvent étre configurées f
détecterautomatiquement la vitesse. Vous devez configurer-ceaxa vitesse réell@0 Mbps

ou 100Mbps. Et pour terminerun ordinateur qui a surfé sur Internet peut av®aupéremune

foule de programmes de typeobot "qui espionnentout ce que vous faites et envoient des
données sur le net a leurs créateurs. Ce trafic peut intesf@e Mach3 et c'est quelque chose
guevous ne souhaitez pas. Utilislegiciel de recherche de "Spybot" pour localiser les logiciels
espiongrésentsur votre ordinateur.

A cause deousces facteurs, c'est important, bien que non obligatoireéudfer votre systéme
guand vous pensez que quelque chose ne fonctionne pas ou geewitejuste vérifier que
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tout fonctionne bien.

Doublecliquezsur licbneDriverTest,sa capture'écran est dans I'image2.

Vous pouvez ignorer toutes les boigebexception de la Fréquence d'impulsi¢iaulse. Celle-

ci doit étre aux environs de 25 000 Hz mais la vbtre peut varier, et méme de facon insenseée. C
parce que Mach3 utilise I'norloge de Windows pour calibrer son minutedtirdpulsions
(pulse) et, sur une échelle de couderée | 6 horl oge de Wi ndows p¢
processus de l'ordinateur. Donc vous pouvez en fait utilise horlge "douteuse” (Windows)
pour vérifier Mach3 et ainsi avoir la fausse impression que le minuteur de Mach3 est instable.

Fondamentalement, si vous voyez un écran sembldbieaie 3.2 avec seulement des petites
pointes sur le graphique du Minuteur et fidguenced'impulsions(pulse) stablec 6 e st  q u
fonctionnebien, fermezalors le programme «DriverTest » et aller a la sectionécrans ci-
dessous.

"Lesexperts" de Windows pourraie@ireintéressédec o mpr endr e dbautlees
blancest la fenétre de I'analyseur. Quandéfile, il affiche une ligne avec de petitegriations.

Ces variations sont les changements de chronométrage d'un cycle d'interruption a un autre. |
devrait y avoir aucune ligne de plus de 6mm sur un écrasutia plupart des systemes. Il est
toutaf ai t possi blvaigtionsendessaus durseuitl esessaire puisse creez des
vacillements de chronométrage, ainsi quand votre machitile est raccordé vous devrez
exécuter des tests de mouvement pwirrsivos déplacements0/G1 sont fluides.

Il peut arriver une ou deux anomalies durant les tesigagvienindiquer unprobléme

1) driver non trouvé ou installé, contactez Art(driver not found or installed), cela signifie
gue le driver n'est pahargédansWindows pourdifférentesraisors. Cela peut se produire sur
les systemes XP qui ont une base de donnéeslades corrompuesdans ce cak redémarrer
Windows. Ou, vous pouvez éteur Win2000. Win2000 a un bogue qui interféagec le
chargemat du driver.ll doit alorsétre chargénanuellementyoire la section suivante

2) Quand le systeme digking overée 3 € 2 é. étq wedsuiteil reboot, une oweux chosese
sont produitesSoitvous n'avez paebootéle systémeajuandil vous la eemandé ole pilote est
corrompu ouncapable d'étre utilisé suptre systemeDans ce cata allezala section suivante
etdeésinstalleze pilote manuellementpuisréinstallezle. Si la méme chosgereproduit,notifiez

le a ArtSoft en envoyant un masur le sie www.artofcnc.ca et nousvous donnesns des
conseilderésolutions

Certainssystemes ont des cartegeresequipéesie minuteur APIC,et dont Le bios ne se sert
pas Celapeutgénerl udilisationde Mach3. Un ficher batch Spécial (Driver.bat) est disponible
dans le répertoire d'installatiale Mach3.Trouvez le eExécuteze endoublecliguant dessus
CelaforceraMach3aut i | i s er 8828 .Vioas devrez rdpeter eegprocessus chaque fois
gue vougélechagerez unenouvelleversion de MachB8ar celleci remplacera chaque fois le
driver spéciale Le fichierOriginalDriver.bat inversece changement

3.1.6Test degilotesapres unplantagede Mach3

Si pour n'importe quelle rais@tquele quesoit lasituationmach3 selante celapeutétredu a
un probléme de matériel ou une boguéatjiciel i vous devealorsexécuteDriverTest.exe
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aussivite quepossible apreke plantagede Mach3.Si vous vous attardgzdus dedeux minutes
alors le pilote de Mach3 feraplanter Windows par un Ecran bleu. ExécuterDriver Test
réinitialise lepilote a un état stable méme si Mach3 dispardimproviste.

lpeuta ri ver, apr s un plantage, qu' i/ néarr.i
RedémarreDans ce cak reexecuter simplemedtivertestet t out devrait s

3.1.7 Notes sur l'installation di désinstallationpilotes

Vous avez besoimd e | | exécuterdette de@tion seulement si vous n'‘avez pasissiavec
succes le Programme dBriver Test.

Le pilote (Mach3.sys) peut étre installé et désinstallé manuellement en utilisaahheawde
configuration de Windows. Les boites de diple different Iégerement entre Windows 2000 et
Windows XP mais leétapessont identiques.
Ouvrez le Panneau de configuration et dowlitpuez sur l'icone ou la ligreysteme
Cliquez surajout de matériel (Comme mentionn@lutdt, le pilote de Mach3travdle en
basniveau dans Windows). Windows cherchéra nouvean matéries (et ne trouvea
rien).
Cochezlacaseui,j 6 ai d®j] " matewehehchquez sur suivant
On vous montrera une liste de matéiaitesdéfiler cetteliste, et clique surajouter un
nouveaupériphérique matériel puis cliquez sur suivant
Sur I'écransuivant,cochez la cas@éstaller le matériel manuellementet cliquez sur

suivant
D a n fcrah shivant, apparaitra dans la liste Ipilote Machl/2 pulsing enging
sélectionnezelurc i et éadnduieamt. a | O

Cliquer sur disquette fourniee t  anansuivaidtsélectionneze répertoirede mach3
(C:\Mach3 par défaut). Windows devrait trouver le fichiéach3.inf. Sélectionnerce
fichier et clquez surouvrir, Windows inséllera lepilote.

Le pilote peut étre désinstaltéessimplement.
Ouvrez le Panneau derdfigurationet doublecliquezsur l'icOne« Systeme.
SélectionneMatériel et cliquezgestionnaire depériphériques
Une liste apparaitra avec tous tesatérielsinstallés Machl Pulsing Enginecontient le
pilote de mach3, cliguez sur le pour développel 6 a r b pémphédgaesUn clique
droit sur lepilotede machd ai t a p p ar adéedinstalatidnGetagupprimerde d e
fichier Mach3.sysdu répemire e Windows. La copi@résentadlans Mach3 sera encore
la.
II'y aun point fnal & cettenote. Windows se souvient de tazifesinformatiors sur lamaniere
dontvousavez onfiguré Mach3 dans un Fichier de profil d'utilisateur. Cette information n'est
paseffacée en désinstallant pdote ni quand vous effacez les fichiers de mach@oeic,il sera
toujoursprésenmémesi vous mettez a jour kysteme.
Cependant dans élentualité trés improbableou vous agz besoin d'une installation
compléetemenpropre,alorsvous airezbesoin d'effacer le fichier de profil d'utilisateur.XML.

3.2Lesécrans
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Vous étes maintenant préts a essayer course a vidade Mach3ll sera beaucoup plus facile

de vous montrer comment configurer votre maclong quand vous aurez expérimeiachs.
Vous pouvez simuler | 6 Yy méme &igveus réavez pap pncoeendd r
machineoutil CNC. Si vousn aveaine,assurez/ous quelle n'est pasaccordée I'ordinateur.

Mach3 est congu pour qu'il soit tres facile de personnaliser ses écrans a la maniere dont vous
travaillez. Cela signifie que les écrans que vous voyez peuvent ne pas ressembler exactement
ceux dans I'Appadice 1. Si les différences sont importantes alors votre revendeur doit vous
fournir un étrantorresgondant pvote systehie.

Doublecliquezsur l'icbne Mach3Mill pour exécuter le programme. Vous devriezl'éairandu
programme de fraisagsimilairea I'Appendice 1 (mais avec degsusa z€éro, aucun programme
Chargéetc.).

Remarquez le Bouton de réinitialisation ro{iegop) Il clignote Rouge/Vert (simulation d'une
diode) et dededs jaunes.Si vous cliquezsur le bouton alors ke ledsjaunes s'éteignenet le
bouton passau vertMach3 est prét pour l'action!

Si vous ne pouvez pas réinitialisafors le probleme est probablemelnt aquelque chosede
branché votre port paralle{eune clé électronique de protection” pétie) ou l'odinateura eu
auparavanune version deéMach3 installé desus et une allocatiomhabituelledes pins sur

| abrétd 6 u r g=Btopy &r( cliquansur le boutorHors ligne vous devriez étre capables de
Réinitialiser le systémela plupart des tests et démondrations de ce chapitre ne
fonctionneront pas a moins que Mach3 ne soit réinitialiséudmode EStop.

3.2.1 types d'objstsur les écrans

Vous verrez que I'écramutomatique (Program Rungst composé des types d'olgeivants.

Des utons(par ex.reset I'Alt-S d'Arrét, etc.)
Desvisus (DRO) ou afficheurNumérique.Tous ce qui affiche deasombres estunevisu.
Les principalevisussont evidemment, les positions actuelles des axes X, Y, Z, A, B & C.
Desleds(dansdes dimensions eles formeslifférentes)
La fenétre Gcode (avec ses propres barres de défilement)
L'affich eur du parcours d'outil (le carré emoir ou en blansur votre écran)
Il y a un type important de contrdle qui n'est pas sur |'éusrmatique :
La ligne MDI (Entrée de données Manusejle
Les boutons et la ligne MDI sont vogniéresle communiquer aveMach3.
Les visus peuventétre afficles par Mach3 ou perent étre utilisé& commedes outils de
communicatios. La couleur ddond change quand vowensélectionnezine
La fenétreGcode ¢ lafenétreparcours d'outd sont des informations qui vous sont foesnpar
Mach3. Vouspouvezcependantles manipuler totesles deux (faire défiler la fenét®code,
zoomer faire tourner ebrienterle parcoursd'outils)

FAchier Configuration  Fonctiors spédaks  Affichags  Assistants Oparater  Cortroe dePlugin dde

\ \
-~

e X

Commandes G-Code

Image 3.3- les boutons @& sélection d'écran
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3.2.2 L'utilisation des boutons et des raccourcis

Sur les écranstandardsles boutonspossedentin raccourciclavier. lls sont indiqués aprées le
nom sur le bouton ou dans une étiquette praetlgci. Pres®r la combinaison de touche sur le
clavier a lemémeeffet que le clique de la souris sur le boutdaus pouvezessayed'utiliser la
souris ou le raccourcis clavier pour allumar éteindre la broche, allumer le liquide de
refroidissement ou pour basculer sur I'écrancdetréle manue(MDI). Remarquez que les
lettres sont quelquefois combinées avec la towaherole ou Alt. Bien que les lettres soient
montrées en majuscule (powcilité la lecture) vous ne devez pas utiliser la touche shift pour
utiliser les raccourcis.

Dansun atelier il esappréciablede minimiser le temps ou
vous avez besoin d'utiliser useuris. Desoutons sur le
panneau de commande ou l'utilisation damulateurde
clavier peuvent étre utilisés pour contréler Mach3.

‘
. . ~ V2 Vitesse rapide
Si un bouton n'apparait pas sur I'écran actuel alors

raccourci clavier n'est pas actif.

Pas simple

Il y a certains raccourcis spéciaux qui sont communs a
les écrans. Le chapitre 5 vous merdr comment les
configurer.

Pas multiples

Calibration

mode

3.2.3 Entrée de donnéekans lesvisus

Vous pouvez entrer de nouvelldsnnées dans n'import &
guelvisu en cliquantdessusavec la souris, en cliquastir

sonraccourci claviefou la combinaison)etvousdéplacer | 100.00
de l'ureal'autre avec leflechesdu clavier.

Essayez d'entreane vitesse 'dvance(feedrate) de 45.6 -
dans EcranautomatiqueVous devezappuyezsur Entrer
pour acceptez la nouvelle valeur oa foucheESC pour
revenir a la valeuprécédenteRetour arriere et Effacer
ne sont pastilisé dans lewisus

ATTENTION : Il n'est pas toujours raisonnable de met
vos propres valeurdans ue visus Par exemple l'affichagg
de la vitesse de votre brochest calculé par Mach3. T
Quelguesoit la valeur que vousntrez,celle-ci remplacera

I'ancienne valeu’Vous pouvezntrerdesvaleursdans les __0.0010
visusd'axesmais vous nelevriez pasle faire tant quesous || [ X+ ] Y+ ] z+ | A+ |

navez paslu le Chapitre 7 en détail. €Cn'est pas und®§l x- | v- | z- | A- Y
maniérede déplacet'outil!

Image 3.4- commandes manuelles
(Utilisez la touche tab pour I'afficher)

3.3 Les déplacements manuels (JOG)
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Vous pouvez déplacananuellement'outil n'importe ousur l'espacede travail en utilisant
différentstypesde mouvementsEvidemment, sucertainesmachinesg'estl'outil lui-mémequi
bougera et sur d'autres ce sera la tgbleffectuerace mouvement. Nous allonsliser le terme
"déplace l'outil " ici pourplus desimplicité.

Les commandesle déplacementsmanuels (JOG) se trouventdans unefenétre "volante”
spéciale Elle est affichée ou cachée en utilisant la tou€TA& du clavier L'image 3.4 montre
une vue @ cettefenétre"volante”.

Vous pouvez utiliser le alier pour effectuer des mouvement®s touchesfléchéessont par
défaut configurées pourdéplacerles axesX et Y et PgUpPgDn l'axe Z. Vous pouvez
reconfigurer cellegi (voir le Chapitre 5)a vos propres préférences. Vous pouvez utilissr le
touches dedéplacemensurn'importe qel écrantant que le boutordéplacement manue(JOG
ON/OFB estprésent

Dansl'image 3.4 vous verrez quéa led pas a pas (step)estallumés. Le modede déplacement
peutétrecontinu (coni), pasa pas(step etmanivelle (MPG).

Dans le mode Continllaxe choissedéplaceraussi longtemps que vous ma&ntdrezla touche
appuyéel a vitesse dadéplacemenestrégléepar lepourcentageale lavitesselente (slow jog
rate) .Vous pouvez entrer n'importe quelle valeur@# % a 100 % pourbtenir lavitesse
désiréeles boutong/- acoté de cette valeur change caligar palier dé %. Si vousnfoncez
la toucheshift pour effectuer unéplacementalors celuici seffectueraa 100% quelque soit la
valeur qui se trouve damevisu. Cela vous permet d@usdéplacerapidement

Dans le mode deas a pas (step, chaqueappui sur undlechedéplacerd'axe de la distance
indiquée dans laisu valeur d'un pas (step) Vous pouvez mettren'importe quellevaleur.Le
mouvementseffectueraa la vitesseindiquée dans laisu vitesse cavance (feedratg¢. Vous
pouvezeffectuer desléplacementsi'apresune liste de distancgmédéfinies en appuyant sur
valeur d'un pas(cycle jog step).

Un bouton rotatif peuétreconnecté (via lepinsd éntrésdu port paralléle) a Mach3 commee
manivelle électronique(MPG). Il est utilisé pour exécutetes déplacementen tournant le
bouton rotatif dans lenode manivelle (MPG). Les boutonsgilt A, Alt B et Alt C sont les axes
disponibles pour chace des trois manivelles MPG) et des leds définissent quel axe est
actuellement sélectionné pourdéplacementanuel.

L'autremoyen d'effectuer dedeplacementsst un joystick connect&l'ordinateur par le port de
jeux ou USB. Mach3travaillera avecn'importe quelle manette analogique compatible avec
Windows (vous pourriez méme controler votee X avecun volant de Ferrari!). Leilote
approprié pouWindows sera nécessaire poarrhanette de jel_e joystick est activépar le
boutonjoystick et paur plus desécurité celui-ci doit étreen positiorcentralelors de I'activation.
De plus, vous pouvez utiliser des manettes multiples en installant le lodiciabricant ou
encore mieux, l'utildire KeyGrabber fourni avecMachs.

Il est maintenant teps d'essayer toutes les optione déplacemensur votre systeme. Ne
I'oubliezpas, ily a des raccourcis de clavier pour les boutalsspourquoine pades identifie
et les essayer. Vououverzbientot une facon de travaillbren plusconfortabe.
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3.4 Entrer desdonnées Manuellenent (MDI) et I' apprentissage

3.4.1L'entrée de données manuelMDI

Démarrer appr

Définir positio

GO0 X1.8 Y2.3

e Dl et

Emﬂrﬂﬁﬁ:‘"l:’ hﬂﬂr"“ﬂ Inl l""+l‘||'|""\|

Image 3.41 ligne d'entrée de données manuelle(MDI)
Utilisez la souris ou le raccourci clavier pour affichécdianmanuel (M DI).

Sur cetécranil y a uneligne pour I'entrée de donnéemnuelles Vous pouvez cliquedessus
pour ksélectionneet|'utiliser.L 6 a p sutEntrer lasélectionne aomatiquement.

Vous pouvez taper n'importe quelle ligne valgle apparait dansin programmed 6 u s ieth a g
I'exécuteren appuyant surEntrer. Vous pouvezannulerla ligne en appuyargur ESC. La
toucheRetour arriere peutétreutilisée pour corriger lesireursdans votre ligne.

Si vousconnaisseguelques commandes€ade, vous powezles essayerSinonessayezrect
GO0 X1.6 Y2.3

Cecidéplacerd 6 out i | auX=1dbarotésetd r 2.Bniee O eGzéroet non pas
G lettre O). Vous verrezdans lesvisus correspondantes leléplacementaux nouvelles
coordonnées.

Essayez plusieurs command#ifférentes(ou GOO a différents endroits). Si vous utilidez
flecheshautet basdans la ligneMiDIl vous verrezalors I'historique des commandes ques/o
avezutilisé. Celarend plus facile la répétitiond'une commandsans devoir laetaper. Quand
vous sélectionnez la lignéDI , vousremarqueaine fenétrevolante qui vous donne wapercu
desdernierecommandes.

Une lignede commandé/DI (que l'onappdle quelquefoisune ligne G-code peutcontenir

plusieurs commandegui serontexécutés dansun ordre "raisonnable” qui estléfini dans le

Chapitre 10/ et non pasiécessairement de gauche au drdar exemple définir une viesse

d'avancede F2.5 vaprerdre effet avant n'impde quels mouvements de viteste coupe et ce
méme si F2.5pparait dans le milieu ou mérada fin de laligne. Sivous avez umoute @&ns

I'ordre qui sera utilispourexécutemplusieurscommandedapez les une par une.

3.4.2Apprentissage

Mach3 peut se souvenir d'une séquence de lignes que vous avez entrées dans la ligne MDI €
écrire dans un fichier. Cela peut alors étre utilisé encore et encore comme un progieodme g

Sur I'écranMDI, cliquez sur le boutodémarrer apprentissage(Start teach). Lded a cété
s'allumera pour vous rappeler que vous étes en mode apprentissage. Tapez une série de
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commandes dans la ligneDW Mach3 va les exécutez quand vous appuierez sur "entrer" apre:
chaque ligne et les conservera dans un fichier nofiwimér apprentissage(teach file).
Quand vous aurez fini, cliquer saréter apprentissage(stop teach)

Vous pouvez taper votre p@

code ou essayer : arcours D'outit "
m _Rnccoun:is
Reix_| x +0.0000
e B +0.0000

Décalages machine

[ ZeroZ | imites logicie
921 | RéfZ_ | ”Z +O-OOOO mlzacn::mllmwslo)
f100 A Arrosage
G1x10 y0 s | +0.0000 o
G1x10y5
X0 = ” | 0.0010

y0 [ 6.00 [ 0.00 [0
[ 6.00 [ 0.00)
100 [ 100.0
[ < [ Reset [ > | [ ol
BT T

Dinarrer apprentissage Arret appientissage
DEfnIr position varkable Alles position variable
Aller & Charger / Editer coda

Tous les 0 sont des zéros.

Image 3.5 écran apprentissage.

Cliguez ensuitesur Charger/Modifier (load/edit)et allez dans EcranautomatiqueVous verrez
les lignes que vous avez tageinsla fenétre Gecoder(iage 3.6). Si vous cliquez suiépart cycle
(Startcycle)alors Mach3 exécutavotre programme.

Vous pouvezutiliser un éditeurde texte poucorriger n'importe quellerreuretou sauvegarde
le programme danig fichier de vote choix.

Raccourcis

1 000 N Commandes G-Code

ommandes M-Code

1 X

+3.635

)

N10 %1

N20 GO0 G90 G94 G71 G40 G54 G80
Zero Y

Réf Y Supprimer block

A 0 . O O .::i:::,:cnm

Arrosage

N50 GOOF900X55Y84 .86
N60 GOOF900Z0

N70 GO1F3002-0.25

N80 GO1F600X57.67Y85.98 Zaro A
N90 G01X60.23Y87.33

+0_ 00 e Ligne / ligne

1>

N =<
ojlolo

Broche

(I
W

+0.000

Zéro tous les axes | Réf tous les axes Origine piece Coordo, machine
Image 3.61 programme en cours

3.5 Assistants CAM sans logicieldédié
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Mach3 autorise l'utilisatiord'assistants (wizards) qui permettent'automatsation de taches
complexes en incitant l'utilisatearfournir les informations les plus pertinent&s cesens,ils

sont un peu comme les gtisant assistants dans les logiciéndows qui vous guidet a

travers les informations requisdsassistant classique e ¢ h aimpprter um fictiéou une

base de données

Dans Mach, les exemp dZ2 X ——

dlaSSIStantS Incm SOﬂt : Ce_s assi.stants sont oFF_er.t pat la communauté des utilisateurs de mach, ils ne Jsont p?as supparkés, mais s'averent krés utile,
, , veuillez signaler toute difficulté sur le groupe Yahoo de support & Mach3, les réparations se Feront sile temps le permet.,
deCOUpe d une pOChI # | Function Mare Description |.0.uthor |
CI rcu Ial re’ pergag e d'u n 4th Axis Digitize Creates Digikzing Program Art Fenerty
. . . . Angle slot 2v4 Angle Slot Cutter Rew. 2.4 Jeff Elliatt
g r ”e de trous, dlg Ita-l IS&tIOﬂ Avances et Yooupe Caleuls des vikesses et avance Brian Barker

de la surface d'un modele.
est tres faciled'en essayel

Centre d'un cercle

Recherche du centre

Circle Center

Circle Center v1

(aerman Brava
aerman Brava

Circular bolt pattern Dwill Circular Bolk Pattern Brian Barker

un. Dans I'écran Circular Pocket Cut a Circular Pocket Brian Barker
. CopyCat Jog and Learn For Rouker Mewfangled Solutions
aUtomathue (progra‘m rum Cuk Arc Cuk Arc Brian Barker
c||q uez sur Charger CLt Circle Cut Circle Kiran
H H Cuk spline or gear Gears and Splines Brian Barker § updated By ...

aSSIStant(Ioad leards') U n Digitize Wizard Creakes Digikzing Program Ark Fenerty
tableau afﬂChe IeS aSS|Stan + | Feeds and Speeds Speed and Feed Calculatar EBrian Barker
installés sur votre system = =

(image 3.7.

Image 3.7 - Tableau des assistants

Parexemple clique sur la Ilgnepoche Crculalre qw estinclue dans la version standhde

Mach3 et exécutez la [ s s sms o smiems =

L'écran Mach3 actuellemer

affiché sera remplaceé par u P Focket 1 § cromum,

autre comme sul 01 m £ 7 77 O\ | o

38. Cette image montre F L™ *-

I'éc'ran avec que}que N 115“-“.

options par defaut \ -_ \ - 2,

Remarquez que  vou K2 ' o e
pouvez choisirds unitesde = s
mesure duprogramme, la By = e e
position du centre de ¢ soou | e Mol
poche, comment l'outil doi | —— e
entrer dans lanatiére etc.

Toutes les optionsne sont BEXEEE [rost Code]  swesmm|

pas forcementssentielles & .

votremachine -

Image 3.8- poche Circulaire avec valeurs par défauts

Vous pouve, par exempledevoir mettre la vitesse de la broamanuellement. Dans ce elas
VOous pouvez ignoratesréglages u écrahdébe | 6assi st ant

Quand vous étes satisfait teepoche, cliquesur le boutorgénérer le code(PostCodg. Le
programmescode seagénéréet il sera chargé damgach3. C'est juste @automatsaton de ce
gue vous avez failans lI'exemple surabprentissagd.a visu dup a r ¢ o u rssffickedes u t
passes quseront faites.

3.11
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Vous pouvezevoirles paramétrea f | n  d e épaisseldds passes ol dutreréyénérefe
code Si vous le souhaitez, vous pouvez sauvegarder les Réglages et la prochaine fois que v
exécuterez cet astant, ces parametres seront rechargés par défaut.

Mach? CHC Controft Program, ArtSett Corporation, 20040 - 2004
Ae Corllp W Wik Coermie b

[B]_cw ictime M |

[E]_Cew [Conv. Mill|

Spinde kFK

S M3

[

Spindle Direction |

Erm Eins

Units

Stea Dagth | JepiR

Cnolant

[EXT
Clear | File Rewound.

Suve Sellings

R

Image 3.9- Poche Circulaire avec valeurs réglées et code envoyé

Quand vous cligueZortie (exit),)vous serez renvoy® vers | 6®c
| ancer | e Pr ogr stanm€e pgo@as@srs@®@a spuaant plusdrapislesque la lecturt

de cette description.

37 Mach3 CNC Control Application =181x]
Bl Confiy Wew  Wiawds Cperator  Hep
Program Run AR | MDI Al | ToolPath And | Offsets AR5 | Settings A6 | Diagnostics A7 | Mil-+G15 G380 G17 G40 G20 GIC (94 G54 349 GE
™ Zera Scale
el X +0.0000 | |-1.0000 (ISR
‘Z'erd';.‘ Scale SRS
g RS +0.0000 | |.; oo g
Zera Scale 5 o
Fesmsss Rt iNREEy Z + 2 i % va
0 G49 G40 G17 G80 G50 G90 - 0.0000 |1 yoco m )
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Vue d'ensemble du logiciel de Contréle Mach3
3.6 exécuterun programme Gcode

lest maintenant éddéenupRrogmremelusinagejoes serez norndai@ment
capablede modifier des programmes sans quitter Mach3 mais, comme nous ne l'avons p
encore configuré pour savoir quet eéditéura utiliser, il est plus simple de créer le programme
en dehors de mach3.

Utilisez Windows Notepad pour entrer les lignes suivantes dans un fichier texte et sauvegarde;
dans le répertoire de votre choix (pétreMes Documents) sous le nomgeral.tap

Vous devez choisifous les Fichiersdans letype de fichier sinon leBloc-notes ajoutera. TXT
au nom de votre fichier et Mach3 se@reapablede le trouver.

G20 f100

GO00x1 y0 z0O
G03x1y0z0.2+1j0
G03x1y0 z0.4#1j0
G03x1y0 z0.6 +1j0
G03x1y0 z0.8+1j0
GO03x1y0z1.0+1j0
GO03x1y0z1.2+1j0
MOO

Commeprécédemmenttousles 0 sont degéros.N'oubliez pas d'appuyer surEntrer apres
le mO. Utilisez le mendichier (file), charger G-code(load gcodgpourcharger ce programme.
Vous remarquer ez quenétretGcamlédest affich® dans |

S u récrdnauitomatique (program run)vous pouvez tester I'effet du boutdépart cycle (cycle
Start),stop,pause etetour au début (rewind) ainsi que leurs raccourcis.

Quand vous lancez lerggramme, vous pouvez remarquer que la ligne surlignée bouge d'un
facon particuliére dans la fenétrec@de. Mach3 lit en avance et planifie ses mouvements pour
®vi t er q daverdlento plus gueécassaire
Cette planification est perceptiblba ns | 6 a i
programme et quand vous faites une pause.

Vous pouvez aller a n'importe quelle ligne
programme en faisant défiler I'affichage et mettre
évidenceune ligne particuliere Vous pouvez alor:
utiliser le boutorDemarrer d'ici (run from here).

Attention : Vous devrriez toujours exécuter vc
programmesapar tir d'un di sq!
de disquettes owd 6 ucaleé USB. Mach3 a besoil
d &ccéderapidement au fichier. Le fichier duapde
ne doit pas étre en lecture seul.

mage3. 11 parcours dbéoutil
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Vue d'ensemble du logiciel de Contréle Mach3

3.7 Affichage du parcours dobéoutil s

3.7.1Visualisationduparcourss 6 out i | s (t ool pat h)

Au chargement dmach3 dansl'écranAutomatique (Program Run), vous remarquerez un carré
noir. Quand le programme de la Spirale sera chargé, vous verrez ce carré noir affadreteun
Vous observez verti calpeg@amec d-edirepgae damsnachd d
vous regarder perpendiculairement au plaiv.

L'affichage ressemble a un modéle en filfde En cliqguant et erdéplacantia souris sur la
fenétre vous pouvez faire tourner [fgece et ainsi voir le modele sous différents angles.
L'ensemble des axes aumsupérieugauche vous montre dans quelle direction sont X, Y et Z.
Ainsi si vousdéplaceza souris du centre dans verskut, laSpheretourneragtvous exposera
I'axe Z Vous serez alors capable de voir que le cerclereit unespirale (dans ladirection Z
négative). Chacune des lignes G3 dans le prograspired ci-dessuglécritun cercle en baissant
simultanément l'outil de 0.2 dans le sens Z. Vous pouvez voir aussi le mouvement de GOO inif
gui est une ligne droite.

Vous pouvezsivouevoul ez produire un affichage 1 so
cliquant sur cettéenétre

Quelgues minutege jeuvousdémontreront € q U | peut °tre fait. \
couleur différente a celle montrée dans i ma glescdauleursipeuvent étre configurées. Voir
Le chapitre 5.

3.7.2D®p | acement et agrandissement du pal

Le p ar c o u(toalpath)@eot éttezodms/dezoomé en cliquant et déplacant le curseur avec
la toucheshift enfoncée.

Le p ar c olapest étek déplaceé dans sa fenétre en cliquant et déplacant le curseur dan:s
fen°tre do albofitoncrhitadg la soaris enfoncd e

Le double clicsurd f en°tr e du reptitue laffichage a lal viu® petpendicalaire
originalesars aucun zoom.

Notez : vous ne pouvez pagoomer ou effectuer un déplacement pendant que la machine
travaille.

3.8Autrespr opri ®t ®s doéaffichage

Finalementijl peut étre intéressant de regarder les autres assistants et émnaries
Commeun petit dé, vous pourriee s sayer doi denti fier et: de
Le boutonpourestimer le tempsque le programme mettra pour étre exécuté sur la machine.

Les commandes pooutrepasserla vitessed 0 a v fowerriding feedrate3électionné dans le
programme
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Vue d'ensemble du logiciel de Contréle Mach3
Lesvisus (DRO) qui donnentes positions max de tous les axes pour le programme en cours.

Un écran qui vous permegdiéfinir des iformations tel queal positionsécurité de l'axe Z (safe
Z setup)afin de pouvoir faire un déplacement des axest X en éant €ir de ne pas rentrer en
collision avec des brides ou dbéautres chos

Un écran qui vous permet de controlernesaux logiques(zéro et un) sur tdas les entrées et
sorties déeVlach3.
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4. Problemesmatériels et conrections de la machineoutil

Ce chapitre vous indique les aspects deonnexions desdifférents organes. Le chapitre 5
donne des d®tails pour configurer Mag¢h3

Si vous avez acheté une machine qui est déja équipée pétre controléepar Mach3 alors
Vv ous n 0 uessairerpeabgsoin de lire cechapitre (sauf pour votre culture général).
Votre fournisseur vous aura donnéune documentation sur la maniere deaccordez les
différents organes devotre systeme.

Lisez ce bapitre pour découvrir ceque Mach3peut et vacontrdler et comment vous
pouvez raccorder des composanttandard comme desontréleurs moteur pasa paset des
contacteurs Nous supposerons que vVous puissiez comprenalesscheémagie circuits
électriqgues $mples, sinon, il est temps maintenant de trouver un peu d'aide.

Lors la premiere lecture, vous powez ne pas lireau-dela du chapitre 4.6.

4.1 Sécurité

N'importe quelle machineutil est potentiellement dangereuse. Ce
manuel essaie de vous donner classeils sur les précautions de sécurité
et les techniques, mais parce que nous ne connaissons pas les détails d
votre machine ou les conditions locales, nous ne pouvons accepter
aucune responsabilité pour les performances de votre machine ou les
dommags ou les blessures provoquées par son utilisdtiest devotre
responsabilité de vous assurer que vous comprenez les implications de
ce que vous concevez et construisez et de vous conformer a n'importe quelle Iégislation et aux
codes de bonne condu@pplicables a votre pays ou état.

Si vousavez un douteyous devez chercher des conseils aupres d'un professionnel qualifié
plutdt que de risquer de vous blesser vous ou votre entourage.

4.2 Ce que Mach3 peut controler

Mach3 est un programme tres fllebed concu pour contréler desachinesscommedesfraiseuses
(et bien que non décrit icjes tours Lesprincipaux organesle cesmachinescontroléespar
Mach3 sont :

Un bouton d'arrét d'urgence (Estop) quidoit étrefournis etcablésur chague machine.
Deuxou trois axesqui sont perpendiculaisdun a l'autrgappeléX, Y et 2)

Un outil qui se déplacepar rapport a une piece de fabrication. L'origine abessest
déterminéepar rapportal 6 e s p a ¢ e. Ladmouvénemt vektif peut, évidemmentede
déplacemend e | @ar exemple, syun tourl'outil se déplacesur les axeX et Z) oule
déplacementle la table et de lpiece parexemplesur certainesnachinec 6 est | a t a
déplacesur les axeX, Y et 2)

Et optionnellement
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Problémes matériels et connexion de la machirmutil
Descontactpour d®ter miner | 6origine (home) ¢
Des contactgourdéfinir les limites de mouvements permis pour la machine.

Une broche cortrolée.La br oche peut faire péaeadener
fabrication tour).

Jusqu'a trois axes supplémentaires lIs peuvent étre définis comnaes axes rotatifs
(leur mouvement est mesuré en degmsjiles axed.inéaires. Un axe linéaire suggmentaire
peut étradéfinicomme esclave d€ ou Y ou Z. Les deux bougerositnultanémenéenréponse
aun programmel 6 u s ionuadgmacement manyeahais pourronétreréférencéséparément.
(Voir la section configurer les axes esclaves pour plugtals.

Un ou plusieurs contactgui enclerhent lessécuritésle la machine.

Un contréleur de lubrificationarrosago r oui I I ard doéhuil e

Un palpeur qui permet de digitaliser dedjetsexistants

Des ecodeurs, tel quelesreglesoptiquesgui pewent afficher la positiorde lamachine.
Des bnctions spéciales

La plupart des connexions entre vatt@ ¢ h i rordinatedrse ford @r I1gs) port(s)parallelés)
(imprimante) de l'ordinateur. @énmachinesimple aura besoin d'useul port, une machine
complexeaurabesoinde deuxports.

Les connexions pour le contréle de fonctions spéciales comme un affichestaaxcliquides,
un changeur'dutil, | e s f axes ounus comv@yeude copeauypeuvent étre fags avec un
périphérique ModBus (parexenple, uncontréleurModIO, uncontrdleurindustrie).

Les boutons peuvent étsmuléspar un emulateur de claviet' qui généreune simulation de
touches presgéenr ®ponse auxssignaux dodéoentr ®

Mach3 contrblera les siaxes,en coordonnant learmouvenents simultané par interpolation
linéaire ou par nterpolation circulaire sur deumxes K, Y ou Z) tout en interpolant
simultanémenét linéairement leguatreautresaxes.L'outil peutainsi dedéplacerdans un tracé
hélicoidale si nécessaireLa vites® d 0 aperalanicces mouvements est maingania valeur
demandédansvotre programmel 6 u s ema@e c or d a \aec@ératioeetsde Vitessai t
desaxes.Vous pouveaussidéplacetes axes manuellement diéférentes maniéres

Si le mécanismeée votremachineressemble a un bras robotisé ou éharapodealors Mach3
ne sera pas capablale le contrOler a cause des calddsinématiquegjui seraient nécessaires
pour déterminerla position de'butil sur les axes(, Y et Z par rapporta la longieur et a la
rotationdu brasdu robot

Mach3 peugctiver labroche, lafaire tournerdans n'importe qualenset I'éteindre. Il peut aussi
contrbler sa vitesse de rotation ¢aur-min (RPM) mais ausssa position angulaire pour les
opérationgle filetagp.

Mach3 peut etiver/désactivet 6 ar r oes abgreo ueitl Ilard doéhuil e
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Problémes matériels et connexion de la machirmutil

Mach3 controleradrrétd 6 u r gEStog, éescdntactsdd o r is des anes et les contets de
limites de la machine et de tous les autres dispositis®darités

Mach3 peut stocker lepropriétésde 256 outils différents. Si, cependant, votreachine est
équipéed 6 wmangeur d'outil automatique alidn magasind 6 o u dlorslveus devrez le
contrdler vousméme.

4.3 L'arrét d'urgence EStop)

Chaque machinreutil doit avoir un ou plusieurs boutons d'Arrét d'urgence (ESTOP)
généralementin champignon rouge. lls doivent éfpéacés demanierea ce que vous pssiez
facilementen enclenchann ou que vous soyez autour de la machine

Chague boutod'arrétd'urgence EStop doit arréterla machine et la mettre es@curitéle plus
rapidement possibjéa brochedoit sarréter de tourner et lexesdoivent arréter de bouger. Cela
doit arriver sansdevoir compter sur le logiciel donc nous parlons des relais e$ dentacéus.
Le circuitdoit signalera Mach3I'étatdarrétd'urgenceet il y a ure entréespécialeet obligatoire
pour cela.ll ne seragénéralemenpas encore suffiant de couper le courantopr un arrét

d 6 u r gmarce gue '€nergie conservée dans les condensatdass transformateurpeut
permettre aux moteurs tlurner pendant un temps plus ou moins long.

La machine ne doit pas pouvéireredémarréd¢ant qu'un boutonresetn'apaséte appuyé. Si le
bouton darrétd'urgence(EStop se verrouille quand vous 6 e n c | l& machine ze,doit pas
redémarrer quand vous désclenché&etarrétd'urgence.

Il n‘estgénéralemenpaspossible de continuer a usiner ymeceapres urarrétd 6 u r gneais c e
vous et la machine serez &&curité

4.4 Le port paralléle

4.4.1 Le port paralléle et son histoire

Quand IBM a congu l'ordinateavecun lecteur de disquettede 160 Koet 64 Ko de RAM),
celukci était pourvudune interface pouconnecter unémprimante utilisanuun connecteuf5
pins. Ce fut le début du port paralleleque nous avons suta plupartde nosordinateurs
aujourd’'hui. Comme étaitune manieretrés simple ddransférer des donnéela a étautilisé
pour beaucoup 'dutreschosesque desimprimantes. Vougpouvez transférer des fichieestre
ordinateur, attaclieune clef de ptection(dongles), connecter depériphériguessommedes
scanners ales lecteurs Zip et contr@lévidemment demachinesoutils en l'utilisant.L 6 U & B
reprisbeaucoup de cdenctions,ce qui a laissé port parallele libre pouvlach3.

Le connecteur sur l'ordinateur est un connecteur femelle 25 pins. Ses pins vus a l'arriere
I'ordinateur sont représentés ddnsage 4.1.Les fleches montrent le sens de circulation de
I'information. Ainsi, par exemple, le pin 15 est une entrée.

Note : Les convertisseurs USB/Paralléle ne permettront pas de contrdler une machine bien qu
soient tout a fait capable de Contrdler une impnit@a

Utiliser Mach3mill 4.3 Rev 1.84A2
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Pyl
25””””“ number

0 volts
(common)

Image 4.1- connecteur femelle du Port paralléle (vu au dos de I'ordinateur)

4.4.21es sgnaux logiques

Lors de la premiere lecture, vousourrez sauter ce chapitre et aller directengelat section
suivante vous pourrez revenir ici pouésoudredesproblemed'interface. Il sergeutétre utile
de lirece chapitreavecla documentatiode votre carte deontrole

Tous lessignauxd'entées et de sortisde mach3 sormtumérique (c'esi-dire O et J).cessignaux
ont destensionsfournies par leginsde sorties ou fournies agpins d'entrées du pogaralléle
Cestensions sont mesurés par rapport a la ligne 0 volt de l'ordin@t€@ugstraccordéaux pins
18 a 25 dwconnecteur)

La premiére famillede circuits intégrégla serie74xx) utilisée la technologid TL (transistor
transistor logique Dans les circuits TTL|es tensions comprises entbeet 0.8 voltssont
appeléed.o (basse)et les tensions comprisesitee 2.4 et 5 voltdi (haute).Connecterune
tensionnégativeou supérieurea 5 volts a ue entréel TL produira la fuméele port paralléle a
été construit l'origine avec la technologierlL et a ce jour cetensionsdéfinissentes signaux
Lo (bas) etHi (haut) Notez que dans les plus mauvess,il n'y a que 1.6 volts ddifférence
entre eux.

Il est,biensdr, arbitrairequandnous disons qu'uno (basseyeprésente wlogiquel ou Q
Cependant, comme expliqué-dassous,Lo=1, c'est la meilleure solution dansbeaucoup
d'interface

Pourg u Osignal desortie puissdaire quoique cesoit, du courant @it circuler dans le circuit
gui y est connect&uandle signal esti (hau), le courantsort de l'ordinateurQuandle signal
estLo (bag, le courantentre dans l'orchateur. Plus vous avele courant eentrée plus il sera
dur de maintenir la tensigaresde Ovolt, et ainsi vous sergdus pregdela limite permise de 0.8
volts pour unétatLo (bas)

Parallélementle couantde sortiehi (haut) fera baisser la tension et sera plesde la limite
permise de 2.4olts. Ainsi avectrop de courant en entrée et en sottedifférence entré.o
(bas)et hi (haut) sergprésde 1.6 volts etvotre électroniqueaura du mak évaluer les états
Finalement|l vaut peutétrela peine de noter que vopsuvez vous permettre 20is plus de
courant en entrée qu'sortie.
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Donc cela signifie gu'ivaut mieux assigner la logique d['étatLo (bas) On appelle ceci une
logique a étatbas actif Le principal inconvénient c'est que lgériphériqueconnecté au port
paralléledoit avoir sgoroprealimentations volts. Quelquefoiscette alimentation 5 volts est prise
sur le porfeu de lordinateurou sur une alimentation @nkérieurdu périphériqueconnecté.

Pourles entrées)'ordinateur aura besoinélite alimenté avec 4tilliamperespour lesétatshi
(haut) et fournira 40nilliampérespour lesétatsLo (basse).

Parce qudes cartesneresmodernes combinent beaucoup de fonctions, inclugrtgaralléle,
dans une seulpuce,il existe des systéemes ou les tensiobgissentout justeaux regleshi
(haut)et Lo (bas). Vo remarquerez qu'une machmatil qui a tournée sur un vieux systeme
devient caractérielle quand vous modernisez votre ordinateur. Les pins 2 a 9 aurc
probablement les mémes propriétés (ce sont les pins de données pour les imprimantes). Le [
est via | pour | 6i mpressi on, mai s | es autres p
dans un design soigneusement opti mi s®. Un
section suivante) vous protégera de ces problemes de compatibitité édsc

4.4.3 Bruits électrigues et fumées

Méme si vous avez sauté la section précédente vous devriez lire eglle

Vous remarquerez que les pins 18 a 25 sont raccordés au 0 volt de l'alimentation électrique
I'ordinateur. Tous les signaux entramtsortant de I'ordinateur sont mesurés par rapport & celui

ci. Si vous y raccordez beaucoup de longs fils, et plus particulierement s'ils passent prés des
acheminant les forts courants aux moteurs, alors ces fils subissent des variations de cour:
(bruits) et peuvent provoquer des erreurs.

| Copyrigt 2004
Version 5002
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:é

Y

= — = S — _ T

Image 4.2- Trois exemples de carte d'isoladn (breakout board)

Les contrdleursd'axes et peutétre de brocheque vous raccorderez a Mach3 par vqioet
parallele, travailleront probablement entre 30 et 240 volts et ils seront capables de fournir c
courantgde plusieursamperes. Correctementoardeé ils ne feront aucun mal a l'ordinatewsis

un courtcircuit accidentepourrait facilementétruirela carte mere et méme le €ROM etles
disques durs.

Pour ces deux raisons,nous vousconseilbns tres fortement d'acheter eiarte d'isolation

(breakout board Vous disposerezlors d'unterminal facile aconnectera une masseéparée
pour lescontrdleursd'axes, és contac de fin de courses, etcet évitea d'excéder levoltage
permisen entrée et en sortie du pgaralléle Cete carte d'islation (breakoutboard, vos

contréleursd 6 a etdaimentation électriqudoiventétreinstallés avec soin dans ur@moire
métalliquepour minimiser le risque d'interférenesec les signaux de radio ou tévision
environnant Si vouspartez sur ua stratégiede fils volants alorsce serda porte ouverteaux

courts circuitet auxtragédiesL 'image 4.2 montre troiscartesd'isolement (breakout board)

Fin du sermon!
4.5 Options des controleurs d'axes

4.5.1Moteurs pasa pas et servomoteurs

Il'y a deux types possibles deteurs pour la commande des axes
Moteurpasa pas
Servomoteur§AC ou DQ

N'importe lequel de ces types de moteur peut faire se déplacer les axes grace a des
(trapézoidales ou a billes), des courroies, des chaindss pignons. La méthode de commande
mécanique déterminera la vitesse et le couple requis ainsi que la démultiplication nécess:
entre le moteur et la machine.
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Image 4.31 petit servomoteur avec un encodeur @ gauche) et undémultiplicateur (a droite).
Propriétés din moteur paa pasbipolaire:
1. cout minime
2. Connexion simple aumoteus (4 fils)
3. Entretierminime

4. vitessede rotation limité a environ1000 trmin et couple limitéa environ 2INm.
| ®tertion dela vitesse maximale dépend detémsion (voltage) maximalpermise par
16 ®1 e c t desconirotpursel'axes |. abtertion du couple maximal dépend d courant
(ampérngg maxinum permis par les moteurs ogléctronique

5. Pourdes raisonspratiques, suune machineoutil, les moteurs paa pas ont besoin
d &tre controléspar uncontréleurmicro pas afin de garantir un fonctionnement fluide
n'importe quelle vitegsavecuneefficacitéraisonnable.

6. fonctionne avec une commande lByucle ouvertecequi signifie qu'il est possible de
perdre des pas haute vitessetque cela ne sera pesmeédiatemenpercup ar | dut i
de la machine

D'un autrecoté,unecommande par servomoteurs iest
1. Relativement cher (surtoavec les moteudcourant alternatif)
2. nécessitéecablaged u mot eur et de | 6encodeur
3. L'entretien des balais asécessairsur les moteurs DC.

4. vitesse de rotation d&000 trmin et couple patiquement illimit&(si votre budgetous
le perme)

5. Fonctionne avec une commande en boucle fermée et donc la position est toujou
correctloul 6 erreur sera signal ®e)
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En pratiquelescontréleursde moteur pas a pas donnent des performances satisfaisanties avec
machinesoutils conventionnellea moins que vous ne vouliez upecisionexceptionndé et
une gr andeeécutiont esse do

Il est mportant de donneteux avertissements

Premierement les systemasservomoteurs sur de vielles machines ne sont probablement pa
num®r i qu-adreq u(6d 6l espascentroegpar ineséried 6 i mpul si ons d
signal de direction (pulsef)l. Pour utiliser un vieux moteur avec mach®us devrez vous
débarrasser drésolveur(qui donnela position) ee remplacer par un encodeug@aadrature et
vous devrez remplacévute I'électronique.

Deuxiemementattentionaux moteurp a s a psoBamMOiIrs que eous puissiez obtenir les
données du fabricanlis peuvent avoirété conguspour un fonctionnement a 5 phases ne
fonctionneont pas correctement avec lesntroleurspas a pas moderne ou avoir un couple
moinsélevéq u 6 un  mo tne demémetailld. & Mmoins que vous ne puissiez les évaluer,
vouspourriezconstater qu'ils ont éaccidentellemerdémagnétisést ainsi étre inutile. A moins
gue vous ne soyez vraiment confiadnsvos connaissancest votre expérience, alors les
contbleursd 6 a Hesmnt étre achetéschez des fournisseurs qupourront assurer le service
apresvente et la garantieSi vous achetedu bonmatériel, alorsvous ne devrezen acheter
gubuneosseul e

4. 5.2Calcul descontréleursd 6 a X e s

Une grandesérie de calculs pour lesontroleursdes axes serditescompliqué et de toutiacon
vousn'avez probablememiastoutes les données nécessaires (pampie: quel force maximale
de coupe voulez vous utilisgr Un peu de calcul esependant nécessaire

Sivous lisezce manuel pouravoir une vue d'ensemble alors vous pourriezouloir sauter
cette section.

Plusde détailssur lescalculs gront donnés dans le chapitre 5.

L'exemple 17 FRAISEUSE A TABLE CROISEE

Nous commencons avégveérification de la dstance de mouvement minimale possible. C'est le
minimuma faire pour obtenir un botravail de la machineNous vérifieronensuite és vitesses
rapides ete couple

Supposons qQgue VOUuS Co0nNnCcevVviamde glissantda@si)ndaud e
allez utiliser une vis avec upas ded.1pouce (2.5 mmgquipéed 6 éanoua bille .Vous voulez
viserun mouvement minimal d&0001pouce (0.0025 mm). Ce quaprésentd/1000 de tour du
moteur si celuci est accouplé directement sur la vis.

Déplacemat avec un moteur pasa pas

Le pas minimal avec un moteyras a pas dépendde la maniere dont il estontrélé.
Habituellement, cemoteurs ont uneésolutionde 200 pas paour. Vous avez besoin d'utiliser
le micro-pas pour obtenir ufonctionnementluide sur toute la plage de vitesse de coupe et la
plupart desontroleursy o u s p e ravoi 10miermpas papas. Ce systemeusdonnerait
unerésolutionde 1/2000 déour, ce qui esparfait.
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Regardez ensuite la vitesse coupe maximale possiblBupposez, quea lvitessemaximale du
moteur est de B0 trmin. Cela donnerait wvitesse @ 50 poucesiinute (25cm/min)ou
environ 15 secondgmureffectuer ledéplacementomplet de la tableCe serait satisfaisant bien
gue non spectaculaire.

A cette vitessé éectroniquedescontréleursmicro-pas abesoinde produirel6 666 impulsions/
second(500 * 200 * 10 / 60). Sur un ordinatede 1GHz, Macl3 peut produire 35 000
impulsionssecondeimultanément sur chacun desakes Il n'y doncaucun probléme ici.

Vous devez maintenaghoisir le coupleque b machine requiererdJne maniere simple de le
mesurer est degglerla machine pour le plus grdreffort de coupe dont vous pensez avoir
besoin et avec un long levier (30cm) sumianivelle,actionnezle avec un peson accroché a
| extrémitéde ce levier. Le couple maximal (en kg x cm) est la valeur lu sur le phgizée par

la longueur du leviefvous obtenez alors un couple en kg/chiwutresolutionest d'utiliserun
moteur de taille et dspécificationsimilaire a ce que vousauriez vu sur une machine de€me
type que la votre avec leémetype deglissiereset de vis.

Comme la vitesse dsoupe était raisonnablevous pourriez considéréa réduirede 2:1 avec un
systeme deéduction(poulies avec courroiegantéestéducteurg qui doubleraitinsile couple
de torsion disponible slavis.

Déplacementavec un servomoteur

De nouveau nouggardons l&aille d'un pas. Urservomoteupossedein encoder poursignaler
sa positiora soncontroleur Il se compose d'un disgaeencoche quprodut quatreimpulsions
(quadraturg pour chaquesncochedu disque. Ainsi un disque avec 3@dcochegroduit 300
cycles patour (CPR: cycleparrévolution. C 6 easséZaible pourdesencodeurgommerciaux
L'encodeugélectroniqueproduiral200impulsions de quadrature par tourmeteu(QCPR).

Un contréleur électroniquede servomoteurtourne généralemend 6 u n (queadrature par
impulsion Des contréleurshaut de gamme peuventultiplier et/ou diviser e impulsions de

| 6encodeur :Ilégépacecmentiédmpl| @@as pour 5 i mp36/l7si o
impulsiong.

On l'appelle souveméductionélectronique

Comme la vitesse maximale d'un senateur est d énviron 4000 #tmin, nous aurons
certainementbesoin d'un réducteur de vitessemécanique 5:1 semblerait raisonnable. Cela
donne un mouvement d00G2mm par pascequi est beaucoup mieux gmotre cahier des
chargeg0.0@5mmn).

Quelle vitessenaximaleobtiendronsnous ? Avec 35 00Dnpulsionsde pas par secondeous
obtiendrons.83tour de vis par secondf5000 / (1200 * 5)]Soit environ 15mm pasecondes
(pour notre vis avec un pas démm) Remarquez, cependant, que la vitesse est limitée par le
nombre impulsions de roh3 et non pas par les moteufSnviron 1750 trmin dansnotre
exemple. La restrictioserait encore plus mauvaisi I'encoder nécessitaip | us d o i mp
par tour.ll sera souvenhécessairel dtiliser I'électroniquedesservomoteursavecle réducteur
électroniquegpour surmontecette restriction si vouavezdesencoders atreshauterésolution
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Finalement onvérifiera le coupledisponible. Sur urservanoteurune marge deécuritéplus
petite guodava&pas seraécessaitgarcerque peaservooteurnepeutpas souffrir
de perte d@as.Si le couplerequispar la machine est trageveéalors le moteusurchaufferau
| ébectroniqguade commande se mettra@éfautde surtension

L'exemple 2- FRAISEUSE DE TYPE PORTIQUE

Pour ure fraiseuse de typeortique | a machine aur adgllaeementi n

déenviron 60 pouces (150cm) sur freécauvtease ¥ e
difficile a protéger de la poussiére Beaucoup depersonnes optent pour un systeme

doent r ga ch&na etpignon.

Nous pourrions choisir enavance @ 0.0005(0.0127mm parpas.Un pignon de20 dents etine
réductionde 1 pou#, ce qui donne udéplacementle 5 pouces (12.6cm) par tour de matélr
moteur pas a pas (10 micro-pas) donne 2000 pas pé&our ainsi ure réduction de 5:1
(courroie+pgnon, ouréducteuy seranécessairentre le moteur et la vif0.0005" = 5" / (2000 x
5)] ou (0.0127mm=127mm/(2000*5)).

Avec cdte conception, shous prenons une vitesse de rotation du moteua pas de500 trmin
alorsil faudra,ennégligeante tenp s acdé@ratioret dedécelérationenviron 8secondepour
effectuer ledéplacemente 60 pouces (1509rrte qui estaisonnable

Lecalculdi coupl e sur cette machi ne aéplacempehpars o
glissiéres a cause du posl du portique,l 6 i npeer nt di amcdlératior@t la décélérationest
probablement plusimportante que b e f f o coupe. Hexpérience @s autres ou les
expéermentations seront le meilleguide. Si vous rejoignez le groupe d'utilisateurs Art8eft
Maste5/Mach1l/Mach3 surYahoo! vous aurez accés a l'expérience de centaines d'autres
utilisateurs.

4.5.3 Fonctionnement ds signaux pas et direction (steji)

Mach3généreuneimpulsion (1 logique) sur la sortipas(ste pour chaque pa
acomplir. Lasortiedir (direction) auraétédéfineavant que | 61 mpul sei on

La forme logique ressembledaelled e | 0 i nh'espace eftre des impulsions sera plus petit
agrande vitesse de pas.

s LI

Image 4.41 forme logique d'impulsions
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Step if incorrectly 1
set Active Hi - _|_| |_| ” |_|

Image 4.57 forme logique d'impulsions malconfigurée

L électroniquede commande utilisénabitiellement la logique activeo (bas) pour les signaux
pas et dirMach3 devra étreéglépour que ces sorties soient active (bas) Si ce n'est pae

cas, alors Eélectroniquede commande pensera que les espaces entre les impulsions sont ©
Impulsions et vicerersa et celprovoque soventun fonctionnement douteux des moteuluss
impulsions inversées sor@présentéedansl 0 i M#.g e

4.6 Contactsde limiteset contacts @ o r s home)
4.6.1 Stratégies

Les contactsde limites (fins de course) sont utilisés pouempéchefaxe de sedéplacertrop
loin ou d'endommager la machinéous pouvez utiliser la machine saesx, mais la moindre
erreur de configuration powit causer de gros

dégats

Un axe peutvoir aussun Contact d'origine (ou de
référence. On  peut demander aMach3 de &
référencer (déplacer un axe jusqu'au conta("
d'origine)un ou plusieursaxes.Cela ait étre faita Bg
chaque fois que le systerest lancé pour qu'il sach™# W‘wl I ‘Bl jPﬁ‘"ﬁ
la position de chaque ax&i vous ravez pas def § GEN V| ALY s
contacts @ o r is glors1wus devrezléplacerles fuu
ax es auné positiorde référencele contact
do o r i pgut étre a n'importe quel endroit sur ufs el e
axe, vous devrezdéfinir son emplacement dans .~
logiciel. Et donc les contactd 6 o r S ng dowvent] —=

pas forcemenétreauzéro machine e .
Image 4.61 contact d'origine-ce contact est monté sur la
table et vient enbuté contre le rebord de la machine.

Comme vous verrez, chaque axe pourrait avoir besoin dectoiacts ¢'esta-dire 1 contact a
chaqueextrémitéde la table et un coamttd 6 o r)i @pncane fraiseuse basiquetcessiterait
neufentréeslu portparallele Ce n'espaspossible vu quiu port parallele a seulemenebtrées
Le probléme peut étre résale troisfagons

Lescontacs de limitessont raccordés a la logigq externe (petétre dans I'électronique de
commandg et ces contacs logiques étepgnert les contréleursLes contactsd 6 o r Ssgnt eue
connectés directemeatnach3.

Un pin du portparalléle peut partager tdas lesentréespour unaxe, et mach3est
responsablewcontroledes contacts de limites et des contac® o r 9 Lgd contacts peuvent
étreconnectés sur uemulateude clavier
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La premére méthode est la meilleureestobligatoiresur unetresgrandemachine couteuseu
rapide et vous ne pouvez pas vous fier au logiciel et a sa configuration pour préwenir le
dommage mécanigue. Les contactsraccordésa ['électronique decommandepewent étre
intelligent et permettrée déplacement'éloignenent d'un contact quand la limite est atteinte.
C 6 glmig sr quele désactiveteslimites, ainsi un utilisateune pourrgousser la @chine hors

de ses limitegtréellementompte sur unedlectroniguede commande sophistiquée

Sur ure petite machine guand vous utilisez lsecondeméthode, il est toujours possible d'utiliser
seulement &ntréegle Mach3 pour ua fraiseus& axes (4our une machine de typertiquei
voir asservissement)et seulement deuxontacts sonhécessairesi l'un de vos contagt
d'origineset de limites se confondent

L'émulateur de clavier a uempsde réponseplus lent que le port parallele mais eatisfaisant
pour ks contacts de limigesur une machine paseés rapide. Pour plus de @tails sur
| 6 ar c hvoit lencatuel dexystomisationde mach3

4.6.2 Lescontacts
Il y a plusieurs choia faire quand vous T

sélectionnexos contacts: +5 volts
Si vous avez deux contacts qui partagen
méme entrée, alors vouseavbesoin de les 470 ohm
connecter de facon a ce que le signal sc resistor

1 si un des contacts est actionné (c'est
gu'on appelle la o

fonction logiqgue OU). Cela e#tesfacile + limi to Mach2 input
avec les contacts doaniques. Si les Imit
contacts sont normalement fermés, alors
doivent étres cablés en séries comme

montré dans l'image 4.7, alors ils

donneront urétatactif hi (haut) si l'un des - limit

contacts est actionné. and Ref

0 volts

Image 4.7i deux contact utilisant la fonction logique OU

Notez que pourque I'opérationsoit fiable, vous devezemonterl'entréevers le portparallele
Comme les contactsmécaniquegeuvent porter urcourant significatif une résistanced'une
valeur deA70ohmsen montée afin de limiter le courant@milliampéres Commele cablagede

VOS contacts peutreassezdng et sujet auparasitesassurez vous d'avainebonneconnexion

au 0 volt de votre entré¢le bati de votre machine étantpassatisfaisantet utilisez ducable
blindé dont la tresse sera connectée a la masse deootréleur.

Si vous utilisez dgcontacts électroniques comme des capteurs optiques, vous aurez besoin d'
fonction OU (un simple céblage en parallele si une entrée active Lo (bas) est dirigée par c
transistors a collecteurs ouverts).
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Les @ntactsoptiques, shors d'atteinte diubrifiant, sonttresbon sur une machine travaillant le
métal mais risquent de mal fonctionner avec la poussiére de bois.

N'utilisez pas decontacts magnétiquessur
une machine qui peut couper du métal
ferreux car les copeaux iraient se coller 5' p—

lesaimans.
La répétitivité du point de contact
particulierement  avec les conta
mécaniques, est tres dépendante de la q
des contacts, dalrigidité de son support ¢ :
de son levier. —— e

Image 4.8i contact Optiqgue monté sur la table

La configuration dansimage 4.6 sera treampreécise La répétitivité est tres importantepour
g wi@ contacsoitutilisé comme contact déférence

A
Y

-X Table

L‘;MD
=X and +X switch
Reference

+X

—

Frame

Image 4.9 - Deux contact activéspar le cadrerisquant! 6 ov er t r a v edual{nertie de lectable r s e )

L 6 o v e rsurcoarseg dst le mouvement dépassemertu contact du a l'inertie de la table
Sur uncontactoptique comme'image 4.8, la butée essuffisammentiongue poutéviterla sur
course

Un microcontact peut arbitrairement autorisersigcourseen y ajoutant un rouleau et en
I'actionnant par une rampe@ o i imagd 4011). La pente de la rampeéduit cependantja
répétitivite du contactll est aussi possibleutiliser unseul contact pour les deux limites en
installant 2 rampeSmage 4.11)

4.6.3 Ouplacerles contacts

Le choix del'emplacement des contacts est souvent un compromis entre |esdistancede la
poussiereet des copex et le besoin d'utilisenn cablagemobile plutot quefixe.

Parexemplesurlesimages4.6 et4.8, les contactsont tous les deumontés sous la table, en
dépit du fait qu'ils aient besoin d'un cablage mobile, de o®teere,ils sont beaucoup mieux
protégeés

Vous pourriez trouver cablmobile@aaenanblas élspdudlasyv oi r
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contacts de 2 axes ou plus (par exemple | es axes x et y doéun
contacts sur le portique et uritees courte

boucle de cable pour | 6axe
rejoindre les Zautres)Ne soyez pas tenté
partager un cable multibrin entre le moteu
le contact. Vous devez =3 deux cable
blindés (tresse ou papier aluminium) sép
a f i éviterdeé problémeset les relier a ung
masse communeaux contréleursd 6 a
électroniques.

Image4.10if r ai seuse avec | 6outil
(Remarquez le rouleau en buté sur le contact)

Vous pourriez trouver utile dbébobserver I
présentesur les groupe¥ahoo (mach5/machl/mach2vous obtiendrez plus deétailset de
techniques de contacts.

-X Table « > +X
-X and +X ramp
Reference
ramp +X, =X & Ref switch
Frame

Image4.117 1 seul contactactivé par 2 rampes

4.6.4 Comment Mach@geéreles contacts partagés

Cette sectionse réfere a la configuration pour de pe#t machinesou Mach3gere | abrét
d 6 ur gplutdteesesoitf a i t éleptraniqualile@ommande externe.

Pour unebonnecompréiension ddout cela vous devez lire aussi la section dans le chapitre 5
sur la configuration deMach3, mais le principee baseestsimple Vous raccordez les deux
contactgde limites a une entrééou vous avez un contaet deux rampes). Vous définigsdans
Mach3, la directiona prendre pour rechercher le contdcb o r .iLgcontaet de limite a la fin
de cet axe estaussilecontdad or.i gi ne

En utilisation normalequand Mach3léplace un axe et vabn entrée de limite deveractive,
alors ilarrétetouslesdéplacementécomme urarrétd 6 u r pee affichequ'uncontactde limite
a étéactivé Vous sereincapable de déplacer lagesa moins que:

1) Limites automatiques (auto limit override)ne soitactivé (par un bouton sur I'écran
RéglagegSettings)). Dans cecas,vous pouvez cliquer suesetet sortir
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manuellement des contactslaomites. Vous devrealorsréférancerla machine.

2) Vous cliquezsur le boutonimites manuelles (override limits) Une led clignotante
rougevousinforme dudépassemernémporaire Cela vous permett@nouveaude faire un reset
et de sortir manuellement desntactsdelimites, ainsi laledr o u gteindadd emémeVous
devrez de nouvearéférencera machine.Une entréepeut aussétre définie pour autoriser le
dépassemerte limites

Notez cependant, bienque Mach3 utilise des limites de vitesse pour lesléplacements
manuels,v o u €tespas a I' abri de vous tromper de direction et ainsi delétruire au
mieux un contact et au pire dumatériel. Alors soyeztres prudent.

4.6.5Le référencementhoming)

Quand vous demandez féférencementt 6 un o u p |(parun Ewtan Supaa Gceds)
ceuxci £ déplacent a la  vitesse définie  (configuration>limites et

origines(config>hominglimits)) dans le sensléfinij us qu 6~ ce daecr Haoe nac
activé. L'axe se retirera ensuite dans la direction inverse afiésbetivele contactd 6 o r.i g i
Durant leréférencement, e s | i mi t es ne sbéappliquent pas.

Quand vousavez référencéin axealors, soitzérg soit la valeur que vous avegfinis dans
configuration>limites et origines (config>hominglimits), s er a char g® dans
sélectionnécomme étantsa @ordonnéemachineabsolue. Sla valeurdéfinie estzérg alors la
position du contaal 6 o r ésgaussiéa positiorérod e | Silaréféencemerde fait dans la
directionnégatived e | (d@rdinaire pour X et Yalors vous pouvedéfinir une valeur de retrait

de 2mm par exemplecela signifie que le contadtd o r segroumeg 2mm de ldimite. Vous
perdrez certes un peu de course sur cette axe, mais cela permet surtout de garder une
marge desécuritéa f i aviterdleddétrureun cont act ou dobéabilmges | e
logiciel (soft limits) section 5.6.1.3.

Si vous demandez a Macli& référence un axe alors que le contadtd o r esy active, il
déplacerd 6 ax e dans (pace gu'iGait sue vopgtes dej@sur le contact 6 o r)i g i
e t arrétédraquand le contact sedgesactive C'est parfait quand vous avez contactd 6 or i g i
séparé oi vousétessur le contact de limitqui est partagé avec cellidrigine. Sj cependant,

vous étessurlautee nt act de | i mi t ed o(oar)i(hgdchBpep pew @as shvoir c
sur lequel il se trouve, comme ils sont partagdg)s laxe se déplaceraoujours dans le sens
opposéaucontacd 6 or e gi oenti nuera jusaqasse Cce que (¢

Donc le conseil estle toujours sedéplacermanuellement horsdes contacts, avantle lancer
un référencementd 6 a x e

Si vousétesconcerné par cerobleme, ilest possible de configurer mach3our quoi |
déplac§ amai s | or s géte®nceestactivént act de

4.6.6Les autres optionsl 6 o r segde Imdes, et les astuces
Contactd 6 o r iélgignéde contact de limite

Il n éstparfoispastrepr at i que dodd ori &l ghitréeelinite detlagablé.par
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exemple une fraiseuse avec wresgrand axez, si le contacd 6 o r sedroumekuneextrémité
alors que le chariot mobile se trousel 6 a extréam@é,le temps deréférenement serait
particulierementong. Si par contrela position di contactd 6 o r segirouvecau milieu de cet
axe,alors le temps deeférencemenseraréduit de moitié. Ure telle machine aurait un contact
door sépgargm@ u r Zl(eXigeant ainsi umautre entrésur le port paralléle mais toujours
guatreentrées sur une machine 3 axes) et utiliseraifolestionnalitésde Mach3pour entrelda
position du contaa 6 o r pagrappoet au contakinite supérieur

Contactd 6 o r isépdrén e

LesaxesX et Y surune machina@le hauteprécisiondevraientavoir uncontactd 6 o r sépgarén e
pour obtenir une plus grangeécision

Contacts de limites de plusieurs axes connectés ensembles

Puisque Mach3 né&ait pas ladifféerenceentre lesdifférents contacts ddimites desdifférents
axes,alors tousles contactgle limites peuventétre connectés ensembles (logigue OUE®E
connectés a une seule entrée du parallele.Chaque axe peut avoir alors garoprecontact
d 6 o r racrordéa portparallele. Unenachinetrois axes aura toujours bsoinde seulement
guatreentrees

Contactsd 6 o r $dg plusieurs axes connectés ensembles

Si vous étesraiment acourtd 6 e nt r ® e Paradlalede Mach3 alpre vots pouvediliser

la logique OU pour connectetes contactdd 6 or i gi n e s définr soasnidstortacts e t
d 6 o r dagec lamémeentrée Dans ce cak vous pouvez réfencerseulement un axa la

fois.

- donc voudevrez enlever le boutorférencertous les axegréf all) de votreécranet tousvos
cont act sdeddantétresm@ in n @xstrénaitéde |éur axe respectif.

Asservissemen(slaving)

Sur ure fraiseuse de type portique ou deux moteurs rsécessailepour déplacerle portique,
alors chaque moteur devéfre piloté par son propraxe Suppoensque le portiguesedéplace
sur Y, aasdaxe A(asservidevra étre défini commaxelinéaire €t non pas rotajifet A
devraétrel 6 e s c | -avoirée cltheitre ¥ dans configurer Mach3 pour plus dedétails. Les
deux axes devronhacun avoir des contaade limitese t  d 6sobEn utiisationenormale Yet

A recevront exactement le®messommandegas 6tep) edir (direction) de mach3uand une
opération de Référengmnt estexécutée alors leaxes sedéplacerontensembles jusqd a u X
c o nt aodgines. Puisiis sedéplacerond a n s  keaspaurtse @acea egaledistance de
leur contactd 6 o r iLgréféremcementorrigera ledéfautde géométriedu portique qus st
produit lorsque la machine ététeinteou enraison depas perdus.

4.7 Contrble dela broche

Il y a trois différentegnanieresselonlesquelsMach3 peut contrdler votierocheou alorsvous
pouvez ignorecellesci et la contrélemanuellement.

1. cortrOle de la broche pdRelais ou contacteyDans le senkoraire ou anti horaire)
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2. controle de la broche par impulsipas étep) edir (direction)(par ex le moteur dia
broche estin servomoteur

3. contdle de la broche pandulatond e | a | argeur do6i mpul si

1. contréle de la broche par relais ou contacteur

La fonction M3 et un boutonsur lécrancommandat la rotation de la broche dans le sens
horaire M4 commande la rotation de la brochend lesensanti horaire M5¢c 0 mma ramdée |
de la brocheM3 et M4 peuvent étre configurés pour activer des sigdalsortiesexternes qui
peuvent étreassoci@ avec des pins de sorties des ppdmalléles Vous connectez alors ces
sorties(probablement ades relais) pour contrélées contacteurs de broche de votre machine

Bien que cela sembkvident,en pratiquesous devezétre trés prudents A moins que vouse
deviez vraimentaire tourner la brochal'envers, il serait mieux de traiter M3 et Mbmme &
Mémecommand®ud 6 a s svi4 gum signal qune seraitaccordez a rien.

Clairementil estpossiblegencas d'erreurgue les signaux horaset antihoraire soientactvés
enmémetemps. Celactiverai les contacteurs et provoqueraiuneourt cui t de | 0
principale Des contacteurspéciauxpour activer le sens horaire et antihoraire avec protection
mécaniguganti courtcircuit) peuventétresachetésgt si vous voulezéellementfaire tourner
votre broche dans les deux sens almgs aurezdesoin d'utiliser ceype de contacteutne
autre difficultéest que laléfinition du Gcodeditq u 6 i | est possible de
(antihoraire)mémesi la commande M38horaire) est déja acti gt vice versa)Si votre broche

est unmoteur a courangtlternatif, cechangement deens de rotation a pleingtesse va
provoquer detrés grandes forces a lmécaniqueet fera probablemendauterle fusible ou
déclencherale disjoncteur Par sécurit¢ vous devrez mettre detemporisationssur les
contacteursou utiliser un variateur déréquencemoderne qui vous autorise le changement de
sens de rotation pendant que le moteur tourne.

Voir aussi la notesur lenombre limie de Signaux d'Activation de Relais dans la sediioide
caloporteur

2. controle dela broche par impulsionsPas &tep)et dir(Direction)

Si votre moteur dérocheest un servometr commandé par des signapas 6tep) et dir
(direction (comme lesontroleursd'axes) alors vous pouvez configurer deux signauwsdeies

pour controler sa vitesse sbn sensle rotation.

Mach3 tiendra comptel 6 une commande v setipaled, eu ppraboite deo u
vitesses entre lanoteur etla broche Pour plus delétails,voir la sectionréglage desmoteurs
dansle chapitre 5

3. Contrbéle de moteur PWM

Comme une alternativeu contrélepas étep) et diirection), Mach3 va prodiwe un signal de
sortie a | argeur doi mp udéfsiemaportionmellamen® la diteseet |
maximale. Vous pourriez, par arple, convertir le rapport de cycle du signal en un voltage (le
signal PWM sur 0 % du temp®nne 0 voltsur 50 % donne 5 volts et sur 100 % donne 10
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volts) et | Ooutilisez pour contr!!ler un mot
Alternativement,le signal PWM pourrait étre utilisé pour déclencher un triac dans un simple
contrbleur de vitesse&courantcontinu.

L'image 4.12montrelalargeur @ i mp u | rviroo 20 %ducyele el 6 i ma g 60 %di 1 3
cyde.

Image4.12iune | argeur doi mpul si on modul ® de

Ave

Image4.13une | argeur do6éi mpul sion modul ® de
Pourque le signal PWM de vitesse de rotation de la brochdrangfomé en courant costant,
| e signal débre transfarmés Engoratiquk puin tircuit est utilisé pdéaterminera
moyenne de | a | asigmpke @esircuidput éneun dingplecondenshieur eme
résistance ou étuen circuitbeaucop pluscomplexeceladépendle:
(a)la linéaritéque vous souhaitez enteelargeurdu signaket la tensiorfinale de sortie
(b) le temps deéponsalontvous avez besoipour le changement dargeurd i mpul si on
Vous devezfaire attentiona I'électraniquecar les entrées de beaucoupcdatroleurde vitesse
PWM bon marchée sont passoléesde b al i me nt a te.iPlosndedptails pewénpéard
trouvéssur le forumdu siteMach2DN ou en faisant des recherches gBpogleavec les mots
suivants. convertisseurPWM (pwm converter) ouwitesse digitale PWM(PWM Digispeedt'.
Le signal PWM espris sur le pin step de laroche.Vous devrezt ai r e adrréte&lat i ¢
broche a faible vitesse en utilisant les sorties haratrantihoraires.

Note : Beaucoup d'utilisateurs ontrouvésque le PWM et d &utresvariateurs de vitesse de
broche étaisouvent la source de brsiglectrique qui pewentprovoquer des problemes aves
controleursd &es de la machine, contactle limites, etc Si vous utilisezun tel systemede
controlede broche nous vous recommandons fortement d'utilisggc ar t e doi sol a
(breakout boardt de faire attentiona bienprotégerlies cable®t de biersépareles cablesde
puissancede plusieurgentimetreslescabksde controles.
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4.8 Fluide caloporteur

Les signaux desortiespeuvent étre utilisés pour contréler ddsctrovanne®u des pompes
d 6 a r r CQdlesg sostactivées pardes boutons u écraheliouM7, M8, M9.

49 Contrélecelb ortateamn de | 6out i |

L'axe rotatif A peut étre configur@n rotation pougarantir qu'un outil comme un coutesit
tangenta la direction d mouvement dans ledéplacementss1l de X et Y. Cela perméa
découpalevinyle ou de tissu avaen couteau completement contrélé.

Notez : dans la version actueltetteparticulariténe fonctionne pasvac lesarcs (nouvements
G2/G3). Il est devotre responsabilitéde progmmme les courbes comme une série de
mouvements G1.

4.10Palpeur 3D

Mach3 peut étre raccordé a usmnde de digitaliséion (palpeur 3d)our fairedesmesureset
digitaliserun modele. Il y a un signabBehtréequi indique que la sonde estitréeen conact et
une sortiepour demander qu'une lecture daite par une sonde saosntact (par eemple: un
laser).

Pour étreprécise, lasondedoit avoir une fine pointesphérique (ou au moins umpertion de
sphere) monté dana broche(ou a sa placefétre parfaitement centré par rapport a la broehe
adistance fixe d'un poird 0 n n ® s Zi(par dx & aez dia brochg. Etre capablele sonder
le matériaunon métallique (beaucoup de modeétis palpeur 3dont fait dansde la mousse, du
MDF oudu pladique) la sonde exigé 6 a wrocontact adébattemenininime que ce soit dans
les directions, Y ou Z. Si la sonde
doit étre utilisée avean changeur
d 0 o u tautdmatique alors ce
palpeur doiétresans fil.

typically
20 microns
4—»

|

]

]

Ces exigences sont un défiajeur I
pour les créateus amateus de A :
sondepour quobil s ¢ I
]

1

1

]

]

]

ce palpeuscoutréduit,eneffet, les
sondes commercialese sont pas
bon marché.

Une fonction spécialeestimplantée y X

pour permettre [l'utilisation wahe I

sonde laser. ' Start
|

4.11EncodeursLinéaires

Image4.14- signaux de Quadrature
Mach3 a quatre pairesatréesa chacue desqueld e s s amrendodmis a quddrature
peut étreraccordé (typiquement cewont des «eglesde verre» - voir image4.15. Mach3 va
afficher la position de chacun de esodeurs sur une visu dédiée. Ces valeurs peuvent étres
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charg@s dans les visus des axes ou les visus des axes péivEsgnvoyes aux visus des
encodeurs

A intédieurde I'encoder se trouve uneéegle en verre (ou quelquefous-n plastique)avec de
lignes (souvent par pag S

de 10 microns)séparés
par le méme espace
Une lumiere reflétant
sur un phototransista
travers larégle envoie
un sgnal comme dans
le dessin A ddd i ma
4.14 Un cycle complet
correspond a un g
mouvement de @ 2(
microns.

Image 4.15 encodeur régle de verre (en attente d'installation)

Une autre lumiere et uautrephototransistor positionnés 5 micraexrierele premer donnde
signal Bun quart deycleapredesignalAd 6 oY% | e nom de quadratur

Une explicationseraitassez longue, mais vous remarquerez qu'un signal changéesdus
microns de mouvement donc la résolution de I'échelle dst5 microns. Nous povons
déterminere sens deléplacemenpar la séquence de changements. Par exempl@assae
1(lo) a O(hi)quand Aest a O(hiYle pointx surl 0 i ma @ aorsAousbougeonsers ladroite
du point dedépartalors que si B va d8(hi) a 1{0o) quandA esta 0(h) (pointy) alors nous
bougeonwers lagauche dyoint dedépart

Mach3 travaille avec des signaux logiques. Certaines régles de verre (par exeentden

modeles Heidenheim) donnent

I ntelligente

celleci, vous aurez besoif] visuY>Encodeur ¥ -
d'acquérir la sinusoide avec Y +0000

une sinusoide analogique. Ce Cacher menu B Afficher menu
plus haute résolution que
systéeme

permet a I'électronique
Visu X > Encodeur X
. . e X -0.149C
microns. Si vous voulez utilise
amplificateur/comparateur. VisuZ > Encodeur Z -
Encodeur Z > Visu Z Zemg _ Z +OOOO

Image4.16ivi su doéencodeur
La sortieTTL desencoders seraconnectéedirectementa u x  pentréasdu ghdt paralléle
mais, comme le brufaussera les compteis seront mieux interfacésa ce qui est connsous
le nom de Schmitt trigger. L&chelle requiere une alimentation en courantontinu
(généralemert vdts) pourles lumieres descontréleurs

Remarquez :
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(a)gque vous ne pouvezpas utiliser facilement uneegle linéaire comme remontée
dénformation dé u ancoder pour un servomoteurparce guele moindre jeu de
fonctionnement (backlash)ou la moindre souplesse dans Itransmissiormécanique
rendrontle servoinstable.

(b)il n'est pas facile de raccordéré n c o d e d 6 senvanbteut da isu del'encoder.
Il serait attrayanpour desopératiors manuells desaxesavec lalecture de Igposition. Le
probléemeest que le0 volt (commun) a l'intérieur ducontréleurde servo utilisé pour
lGencoderd u mo test prasque c@rtainement paméme 0 voltue votre ordinateur
ouquevotrec ar t e d Qbreakoulbaard)i o n
Les connecteensemblerous causeraiemntes problemesne syezpas tentés de le faire!

(c)l'avantage principal d'utiliselesencoders linéaire sur lesaxeslinéaires est que leurs
mesuresne dépendermasdu jeu de fonctionnement(backlash) oule I'exactitudeles vis
des axescourroies, chaines etc.

4.12Impulsiond 6i ndexati on de broche

Mach3 a ue entréepour ure ou plusieursimpulsionsgénéréegar chaqueaévolution & la
broche Il | udilise pour afficher la vitessen tempsréelle de la brochepour coordonner Ie
mouvemerg de l'outil et de lapiecependant le filetaget pour orienter l'outi or s doé un
d @lésagearriere. Celgeu étre utilisé pour contrbler hitessedd a v a n ¢ e plupdtque paro u |
minutes

4.13 pompe de Chargeun moniteurddé i mpul si ons

Mach3produiraun train @ i mp u tosstant dot la fréequence esénviron 12.5 kHzsur un

ou deux ports parallelepiandil fonctionnecorrectement. Ce signa¢rsera paprésensi Mach3
n'estpaslancéou qu 6 i | aséd G ur roguaaide geenératewe traind | mp u st i o
planté Vous pouvez utiliser ce signpabur charger un condensateartraversune diode de
pompage(d 6 o ¥2 | dont tacartie montrant &tat de Mach3,activeravos axes et le
controleurde brocheetc.

Cette fonction est souveimiplantéedans lesartesd 6 i s oslbeedakoubboardyommercites

4.14 Autres fonctions

Mach3 possédequinze signaux @ e n tOEND que vous pouveassigner pour votre propre
utilisation. Rar exemple ils peuvent étre utilisés pour simueral p p u undout®ruau appeler
unema c rutilisatedr.

Deplus il y a quatrentréeg'utilisateurqui peuvent étre interroge pardesmacros d'utilisateur.

L6 e n tlrp@ue étreutilisée pour inhiberun programme. Ellepourrait étreraccordéeaux
sécuritégle la machine

Plus @& détailssur l'architecture d [émulationdd e n t sor@osnés dans le wiki sur la
personnalisation de macH3a boite dadialoguede paramétragest défine dans la section 5.
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Vous pouvezcontréleravec des macro®d sorties ¢thctivation de Relais non utiliségmr la
broche et & Fluidecaloporteur.

Un dernier conseil - avant devousemporteravec implantationdes fonctions de cehapitre,
souvenez/ous que vous n‘avez pas nombre illimité dentrées et de sortieMéme avec deux
ports paralléles ih Y a seulemengue dix entréespour sipportertoutes les fonctions et, bien
gu'un émulateur de clavieraida v o i r p | \cdles-d Begeutrent Pas eteriliséespour
toutes lesfonctions. Vousdevez utiliser un appareil ModBugour radicalementétendrele
nombred ent r ®es et sorties
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5. Configurer Mach3 pour votre machine et voxontroleursd 6 a x e

Si vous avez acheté une machine qui estji@é@&quipée pour étrecontrdlée par Mach3 alors
Vv ous n 0 uessairerpeabgsoin de lire cechapitre (sauf pour votre culture général).
Votre revendeur aura probablement installé et paramétré le logiciel Mach3 et/ou vous auta

donné des instructions detillées sur ce qu'il y a a faire.

Nous vous conseillons de vous assurer que vous ayez une copie papier de la configuration
de Mach3 au cas ou vous devriez réinstaller le logici@présun crash.
Mach3 stock ces informations dans un fichier XML qui esacaessible.

5.1 Stratégie de configuration

Ce chapitre contient beaucoup de détaglsfins. Vousconstaterezcependant, que le processus
de configuration est simple si vous le faipesa pas testeza votre rythmeUne bonnestratégie
est de parcourite chapitre et de travailler ensuite suntre ordinateur et votre machhoaitil.
Nous supposerons que vous avez déja installé Maoh8uivant laméthodedécrite dans le
chapitre 3.

Virtuellement tout le travail que vous aurez a accomplir dans ce hapitbasé sur les boites
de dialogue du mentionfiguration. Ceaux-ci sont identifi& comme ceciConfiguration >ports et
E/Squi signifie que vous choisireRorts et E/Sans le men@onfiguration.

5.2 Configuration initiale

La premiére fenétre a ouwestConfiguration>Ports et E/E&onfig>ports and pins)Cetteboite
de dialogue contient plusiewssn g1 et s, mai s seul l e premier

5.2.1 Définir les adresses des ports a utiliser.

Engine Configuration... Ports & Pins E
Encodeurs et manivelles ] configuration de la brache ] Option avancées en fraizage ]
Ports et E/S ‘ zorties mokeurs Signaux d'entrées ] Signaux de zorties ]
Part 1 Part 2 tMode MaxHC
[v Port Actif i Ou
[ Fatt Al I Mode MaxCL acti
Du378 Adresse 0e278 Adresse [ Signauz Max KC-10
Yaleur en Héxadécimal Yaleur en Héxadécimal

Redémarrage du programme requis

[ Bits 2 39 en entrées - -
Redémarrage requis

[ Signaus Sherline

Witesse du nopau I Activer E/5 MadBLIS
f+ 25 kHz " 3/BkHz " 45kHz ( BOkH=z [ Activer le module ModBUS
" B5kH=z i~ TR kHz i~ 100khz |_ Activer ModBIIS TCP

[ Contrle série événementiel

Mate: wouz devez redémarrer le programme et régler N ..
| Retour dinfo serva par part série

ez moteurs zila vitesze du noyau ezt modifigée

0k | Annuler |
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Image 5.11 Onglet configuration des Ports et des E/S

Si vous allez seulement utiliser seulement un port parallele et que c'est celui derteeoeale
votre ordinateur alors l'adresse pl@fautdu Port 1 esgjénéralemendx378 (c'esta-dire 378 en
hexadécimal).

Si vous utilisez une ou plusieurs cartes PCI additionnelles alors vous devrez découvrir I'adre
de chacun des portds ne sonfpasstandardsOuvrez lepanneau de configurationa partir du
menu demarrer. Doublecliquez sur Systeme et Matériel. Cliquez sur le gestionnaire de
périphériques. Développez l'arencePorts (COM & LPT) .

Doublecliquez sur le premier port LPT ou ECP. Ses propriétés seront affichées dans une
nouvelle fenétre. Choisissebonglet RessourcesLe premier nombralansla premiéere ligne
p | a g e edtladiessautiliser.Notez la valeur et fermez fanétrePropriétés.

Note : l'installation ou la désinstallatoord e n 61 mporte quell e cart
d wne cartePCl port paralléé méme si vous ne l'avez pas touché.

Si vouscompteautiliser un deuxieme poparalléle répétede paragraphei-dessus

Fermez legestionnaire depériphériques, la fenétrepropriétés systemeet le panneau de
configuration.

Entrez l'adresse de votreemier port (nerentrezpas de préfixe Ox pour dire que c'est
HexadécimapuisqueMach3le suppose)Si nécessairegctivez le port 2 etntrez son adresse.

Cliguez maintenardur le boutorappliquer pourenregistreces valeurs. C'est le plus imparta
Mach3 ne sesouMendra pas de cesvaleurs s | Vous ¢ haougioausfedmenla g |
boite de dalogue Port & E/S saufsi vous avez cliqué sur appliquer

5.2.2définir la fréquencedu noyau

Le pilote deMach3 peut travaillea une frequence de 280 Hz (mpulsionspar seconde), 35
000 Hz, 45 000 Hz, 60000Hz, 65000hz , 75000hz et 100000&6elon la vitesse de votre
processeur etasautres charggdogiciels) lancés emémetemps quéMach3.

La fréquence dont vous avez besoin dépdmdafréequerted 6 i mp unbxgmaleonacessaire
pour amener n 0 & sapvdesse anaxiqaleBs 000aHz esemt probablement
appropriés pour lesystemes moteur paspas Avecun contréleurd 6 a XOengro-pascomme
un Gecko 201, vousbtiendrez une vitesse dotation de 30 trmin avec un moteur 200 pas par
tour. Des fréquencesd 6 i mp uduprieores®nt nécessairgsour les servomoteununis

d 6 e n c 0 d e wesoktionhPdus teelétails sont fournis dans la sectidn5 réglage des
moteurs.

Les ordinatarséquipéd 6 uhori®egelGHz peuvent certainement tourner a dirgguencele 35
000 Hz, vous pouvez donchoisir cettefréquencesi vous avedbesoind 6un pl us ha
d 6i mp upasek 2 voss avez des dbille a padresfin).

La version de émonstratiorfonctionneseulementa 25 000 Hz deplus si Mach3& été fermé de
force, alors auredémarragela fréquencesera automatiguement remise2& 000 Hz.La
fréeguenceactuelle dans le systeme actif est affichée tads®cr an di agnosti qu
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N'oubliez pas de cliquersur le bouton appliquer avant de progresser
5.2.3définir lescaractéristiquespéciales

Vous verrez des boites a cocher pourwar@téde configurationspécials. Vous pourrez auto
explorer ces fonctions Si vous aveznbatérielapproprié sur votre systémginonlaissez ces
boitesdécochées

N'oubliez pas de cliquer sur le bouton appliquer avant de progresser.
5.3 d®f i ni rentiéeset de sartigsngaewos utiisérez

Maintenant que vous ax défini la configuration déase, ilest temps de définir quels signaux
déent r ®e ssveus aller aitilisercetr quel poparalleleainsi que quels pins vorétre
utilisés pour chacun des signaux. La documi@mtate votrecarte d'isolation (breakout board)
doit fournir les informations1écessairesur les sorties utiliser si celleci a étéconcgu pour
fonctionner avedMach3 oua | or s | a ¢ ar tétee fowrndei ageo Lrchiar profil d o
(.XML) avec cesonnections déjdéfinies

5.3.1Signauxde sorties utilisés pour les axes et la broche

Ouvrez dabord| 6 ongl et s o(conhfigueason>poibst & UEFSssorties moteurs
(config>ports and pins>motor outputs)). Cela ressembleraad i mbal.g e

Définissez ou lesontréleursde vos axe¥, Y et Z sont raccordés et cliqudans la casactiver
(enable)pourv al i der | 6 act.iSvvadconodeursd @ a pa ®x. Gexke?81)
exigentun signal actia étatbas @ctivelo), assurez/ousque cexolonnes soientorrectement
activées pour les signataset Dir (ection)

Si vous avez uaxe rotatif ou des axesclavesalors vous devez les activer et les configurer.

Si la vitesse de votre broche est controi@muellement, alonsous en aveazrii avec cet onglet.

Engine Configuration... Ports & Pins

Encodeurs et manivelles ] configuration de la broche ] Option avancées en fraizage ]
Ports et E/S sorties mobeLrs ] Signaux d'enhiées Signaux de sorties ]
Signal Enahled Step Ping Dir Pins Dir Lowdckive | Step Low Ac... | Step Port Dir Port
® s d? u] 5] ' ' 1 1
Y Bxis !:‘(f 17 7 4 4 1 1
Z Axis d?‘ u] g ' ' 1 1
& Axis 4 16 el 4 4 1 1
B Axis ' il il ' ' il il
Z Axis ' 0 0 ' ' 0 0
Spindle of 0 0 4 4 0 0
ak. ‘ Annuler |

Image 5.4- Définir les connections pour les axes et pour la broche
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Cliquez sur le bouton appliquer pour enregistrer leslonnéesde cet onglet.

Si la vitesse deotre broche est contrélée par Mach3 alors vous devez activer la broche et allou
un numeérode sortie et un port si celt@ utilise les signaux de paslargeur modulée avec un
relais pourcontrélersadirection ou alors allouer des sorties pas et doefle-ci est totalement
contrélée Vous devreaussidéfinir si cessignauxsontactifsal ébatbas fctivelo). Quandc 6 e s t
fait, Cliquez sur le bouton appliquer pour enregistrer leslonnéesde cet onglet.

5.3.2Signauxd 6 entr ®es util i s®s

Ouvrezmaih enant | 6ongl e(donfiguiatgpm>apuoxr t ds6 eentt rER/ eSS > s | ¢
(config>ports and pins>inputs signals). Cela ressembleraa i m&.5 e

Nous supposons que vous ayez choisi une des stradégiess/limites dwchapitre 4.6.

Si vous ave choisi lapremiérestratégie etue les contacts de limites sont connectés ensemble
et que cewci déclenchentinarrétd 6 u r g e n ¢ edéskcsiventepcpntr@eursd 6 a alers ,
vous noaxwaehepgagdbdbentr ®es pour |l es | imites.

Engine Configuration... Ports & Pins

Encodeurs et manivelles ] configuration de la broche ] Option avancées en fraizage l
Portz et E4S ] zorties moteurs Signaux d'entrees l Signaus de sorties ]
Signal Enabled | Port # | Pin Mumber | Active Low | Emnulated | Hokfesy "
X+ o 1 0 ¥ i 0
R= i 1 0 g 4 i
¥ Hame o 1 a o o ]
i 4+ 4 1 0 g 4 i
Y- o 1 ] i 4 0
¥ Home ' 1 0 o i a
Z++ 4 1 ] i 4 0
2= i 1 0 g 4 i
Z Hame o 1 a o o ]
B+ 4 1 0 g 4 i
i g 1 n e g n b
lez bits 1004 13 et 15 sont des entrées. Seuls ces b bits doivent étre utilizés ici
Canfiguration automatique des entrées
(] | Annuler | |

Images5.5-signauxdd ens r ®e

Avec ladeuxiemestratégiey ous avez surement des XWYetZact
activer les entréesarigineé pour ces axes déinisdearmemérode pith o m
et unnumérode port pour chacun de ces contacts

Si vousavezcombire les contacts démites etlsscont act s akbré wusidevieactever

les Limite-, Limite ++ et origines (home) pour chaque axe et assigner@meentré pour les 3
signaux.

Notezquela barre de défilemer@td r o1 t e apéder merestead @ntrées qui ne sont pas
vi si bles &sans | 6i mage

L6 e n i est8pecialecar elle peuétreutlllsee pourirt e r dekécudond @dprogramme
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guand les disposifdesécuriténe sont pagnclenchéslLestrois autresentréegetla 1 sielle
nbéest p aorlasdcurite soat@sponibles pour votre propre sageet peut étraestées
dans uncode de macrod.é@ntrée4 peut étreutilisé pour raccorder un boutgroussoir externe
pour activer la fonction simple pagouspourrezconfigurercette fonctiorultérieurement

Activez et définissezIndex si vous avez urtapteur sur votre broche qui vofmurnit une
impulsion par tour.

Activez et définisseziépassemente limites (limits override)si vousdonnez la permissioa
Mach3 de contrdler vogontacts ddimites et que vousavez un bouton externe sur lequel vous
appuierez quand vous avez besoirvdasdéplacemorslimites. Si vousn'avez pas de bouton
externealors vous pouvez utiliser un boutsur Iécranayant lamémefonction

Activez et définissezArrét d 6 u r g(EStop gour indiquera Mach3 que vous utilisez un
boutarmtdddr gence

Activez et définissez entrees OEM (OEM Trig) si vous voulez queles signawélectriques
soient capables doappeler des fonct osans OFE

Activez et définisseZZhronométrage (timing) si vous avez urapteursur la brochevec plus
d'une fente ouepere

Activez la Sonde(probe)pour digitaliser efHCOn, THCUp et THCDown pour controle une
torchePlasma.

Si vous avez un port parallele alors vous aveantBeeslisponibles; avec deux ports ieypa 10
(Ousi les pin2 a 9sontdéfiniscomme entréed,3). Il est trecommunde constater que vous
manquezd e s i g n a ssurtout 8i #qusoul@ieezutiliser desreglesde verre ou autres
encodeursVous devrez faire des compromis comme ne pas avoir de bouton physiquia pour
fonctiondépassemertle limites (limits overridepourrécupéredes entrées

Vous pouveatiliser unémulateud e ¢l avi er pour <certains sig
Cliquez sur le bouton appliquer pour enregistrer leslonnéesde cet onglet.
5.3.3 Sighauxd 6 e rsémul@s

Si vousactivez & colonneemulé (emulded) pour uneentrée, alorde numérode port et de pin

ai n s iétatpatifdbasl(agtivd o) seront ignor ®s mais | 6en
(hotkey) sera interprétée. Quanthe t ouche est pr ess ®a@umeérdde q u
raccourc clavier estrecu,alors le signal estonsidéer&commeactif. Quanda touche eslachée
alorsle signal est considéré cominectif.

Les signauxde touches presséedichéegproviennentgénéralemend 6 @mulateurde clavier
(comme leUltimarc IPAC ouHagstrom) quisontdéclenchg par des contacts connectés aux
entréesCelapermetd 6 avoir sensi bl ement pl uspardl@esmas r ®
il peut y avoirun temps deetard significatif avanquele changement@tatsoit vu et parfes ce
message de dalpeuttigepentda pakVindb@s
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Engine Configuration... Ports & Pins E
Encodeurs et maniveles ] caonfiguration de la broche ] Option avancées en fraizage ]
Partz et EAS ] zorties moteurs ] Signaux d'entrées Signaux de sorties
Signal Enabled | Port # | Pin Mumber | Bickive Low L
Digit Trig & 1 i &
Enable1 ar 1 0 ar
Enablez & 1 ] &
Enahle: & 1 o &
Enables o 1 ] o
Enables & 1 ] &
Enablet ar 1 0 ar
Output #1 & 1 i &
Output #2 4 1 0 g
Qutput #3 o 1 o &
Output #4 & 1 i & 7
Les bitz 2 39,1, 14, 16 et 17 zont des zorties. Seuls ces bits doivent &tre utilizés ici.
QF. | Annuler | |

Image 5.6 - signaux desorties

Les signauwémulésne peuvent pas étre utilisés paulex ou Chronométrageet ne aiventpas
étre utilisé pour adrét d 6 u r g(EStop. e

5.3.4 Sighaux desorties

Utilisez l'onglet signaux de sorties (output signals)pour définir lessorties dont vous avez
besoinVoirl6i mage 5. 6

Vous voudrez probablement seulement utilisee sotie activé (Enable) (comme tous les
contrbleursd 6 a yeangent yétre raccordes Effectivement si vous utilisemne pompe de
chargefmoniteurd 6 i mp udloss vaugosirrez activer vosontréleursd @xes a partir de cette
sortie.

Les signaux de sortiesservent a contrbler | abréfdémarragede la broche (horaire et
optionnellemenantihorairg, les pompesal b r oui | | a redpouecontroleabh © a b d a |
VOS macros ou propres boutons personnalisés dans mach3.

La ligne pompe de chargkevra étreactivee etléfiniesi votre carte doi s
acceptc es entr ®es doéi mpul sions pour conf iLa me
pompe de charg@ est utilis@ si vous avez ua deuxiemec ar t e doéi sol at i
deuxiemeport ou si voulez vérifier lactivité du deuxieme port.

Cliquez sur le bouton appliquer pour enregistrer leslonnéesde cet onglet.
5.3.5définrl es entr ®es dbébencodeurs

L'ongletencodeurs et manivelleErfcoder/MPGEped utilisé pour définir les connexianet la
résolution de encodeurdinéairesou des Générateurs @i mp u IManuatsn(MPGs) utilisé
déplacetesaxes
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Engine Configuration... Ports & Pins

Encodeurs et maniveles

Partz et EAS ] zorties moteurs

Signaus d'entrées ]

configuration de la broche

Sighaus de zorties

] Option avancées en fraizage

Signal Enabled A -Port # & -Pin & B -Port # B -Pin # Counts/Unit | Velocity

Encoderl ' a 0 a 0 1.000000 100, 004000
Encoderz L4 0 1] 0 1] 1.000000 100, 000000
Encoder3 L 0 1] 0 1] 1.000000 100, 000000
Encoderd ' o 0 o 0 1.000000 100, 004000
MPa #1 ' a 0 a 0 1.000000 100, 000000
MpPG #2 o 0 1] 0 1] 1.000000 100, 000000
MPG #3 g 0 1] 0 1] 1.000000 100, 000000

Ok, | Annuler |

Image5.7ient r ®es doéencodeur s

Il est couvert icpourcompléteda description d€onfiguration> Ports et E/S

Cdte boite de dialogua'a pas besoin d'une colonaetivebas @ctivelo), si les encoders
comptentdans la mauvaisdirection, il estsimplement nécessaite@hanger lepins allouées

aux entrées et B.

5.3.5.1 Encoders

La valeurimpulsions/unité (counts/unit) doitetre définie pour corresponte a la résolution de
I'encoder. Ainsi une échelle linéaire avame précisionde 20 micronsproduit une impulsion
tousles5 microns (souvenezousdu signalde quadrature), qui este 200 impulsionspar unité

(millimetre). Si vousavez les unités natives en pouces alors ce 2@0ax 25.4 = 5080
impulsionspar unité (pouce). & valeurVitesse(Velocity) n 6 @astitilisée.

5.3.5.2 Manivelles (MPGY

La valeuw impulsions/unité (counts/unit) est utilisée pouwtéfinir le nombre de signaux de
guadrature qui estécessairgpourqueMach3 piissevoir le mouvement € la manivelleyIPG).
Pourun encodeufl00 pastour, une valeur de 2 esbnvenable. Poute plus hawsrésolutions
vous devriez augmenter cettaleur pour obtenir la sensibilit@écaniquegue vous souhaitez
Pour un encodeur024pastour, la valeur 100 est correcte.

La valeurVitesse (velocity) déterminel@chelled 6 i mp ul s i oal sO scsnedeyr @e s
manivelle.Plusla valeurde laVitesse(velocity) estbassep | us |
valeur sera mieuxdéfinie en faisant des essais pour donuee vitesse confortablers de la

rotation rapide de la manivelle.

5.3.6Configuration dela broche

6axe

bo®ag er

L'ongletsuivant configuration de la broche(Configuratiors Portset E/S>spindle setupest
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utilisé pour définir lananiére dont votre broctevotrefluide caloporteur deent étre controleés.
ut Mach3arerienfire,o u | 6 aaaltumevétemadrea broche
| de sa vitesse en utilisant s i gn al de | argeur ¢
(PWM) ou un signal pas/direction &t/din. Laboite de @hlogue est montedansio i m&.§. e

Vous pouvez choisir@ a
et d'avoir le contréle tota

Engine Configuration... Ports & Pins

Parts et E/S ]
Encodeursz et manivelles

MO4 [anti-horaire]  Sortie

Arrozagesdzpiration

v Désactiver les relaiz

Sortiez utiizables : de 1 &
Contrdle de broche par ModBL

Sorties utiizables 1 de 1 46

[ Activé PRegiste |64 B4 -127 |Anét anli horaie
Waleur maxi 16380 [ Couper les relais immédiaternent

zorties moteurs I Signaux d'entrées
configuration de la broche

Relaiz Contrdle du mobeur Fonctions avancées
[ Désactiver les relais [v Utilizer une sortie moteur [ Retour dinfo en mode synchro
F03 [horaire) Sartie: |1 [ Contrble en MLI [ Contrdle de broche en boucls fermée

[¥ Conbrdle en paz/direction
1 P Folopze |1 003

[ Estimation de |a vitesse

Freq du P4 5

R apport cyclique mini ’E_ b4
délai

07 Sortie : |4_ 0 Paramétres de MA2 Fonctions spéciales

W8 Bz |3— ID— Démarage horaire

Secondes
E [Démarrage anti-horaire

g Arrét horaire

T

[ Activer broche surjog
Secondes || [T Mode lazer
Secondes || [ Contrdle de U torche
Secondes | | Améttorche automa

£3

] Signaux de sorties ]

Option avancees en fraizage ]

4 | Annuler | Appliguer

5.3.6.1 Contrble d fluide

Le Code M7sertaa c t

Image5.81 configuration de la broche
caloporteur

i ver ,M8@eutaa cotsiaweer

| e [letrM® sertdaftréder d

tous les fluides caloporteursLa section de controleudBrouillard e t de | d&fmier o
legquek des sortiesloiventétre utiliségpour exécuter ces fonctions. Le port/pin pour les sorties a

déja étedéfinid a n s

| Syoanxglés@ties

Si vous ne voulez pasiliger cette fonctiorcochez la casBeésactivezles Relaisdans la partie

arrosage/aspiration.

5.3.6.2 Contrble d relais

de broche

Si la vitesse d& brocheest contrbléenanuellemendu en utilisant un signal PWM alors Mach3
peut définirsa directioret peut ladémarrere t arréted(en réponse a M3, M4 et M5) en utilisant

deuxsortiesL e por

t/ pin pour | es

S 0 Bignaue ¢e saatiesd ®] ~  (

Si vous contrbleta broche avec des signaBas eDirection tep & dir)alors vousn'avez pas
besoin de ces commandes. MBI4 et M5 controleront le train @i mp u Igénéré n s

automatiquement.

Si vous ne voulez pas utiliser cette fonction cochez la@asactivez les Relaigdans la partie

arrosage/aspiration.

5.3.6.3 Contrdlanoteur debroche
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Cocher Utiliser une sortie moteur si voumsulez utiliserun controlePWM ou pas et Direction
(step&dir) pour la brocheQuand elle-ci est coché alors vous pouvez choisir eatContréle
PWM et pas /direction$tep/Di) duMoteur.

Contrble PWM

Un signhal PWM est un signal numérique, une vague "carrée" ou le pourcentzgepduou le
signal est haut spécifie le pourcentage de la vitesse du moteur auquel ibdewea

Donc supposnsque vous gez un moteur et uoontréleurPWM avecunevitesse maximale de
3000 trmin alorsl 6 i Mdfera tourner le moteudt 3000 x 0.2 = 600-min. De la méme
maniérde signal dan& I m d.f3éera tourner le motewr 1500 trmin.

Mach3 doit faire uncompromis entre le nombwdifferentd e | ar g e ursq d®dautmp u
produireet a quel haueur peut étraine fréquencele vague carrée. Si la fréquence estih
Mach3avec une horlogeadenceeé 25000Hz peuproduire5000 vitessedifferentes.A 10Hz
mach3 pourra produirg500vitessedifférentes maiswura encoreéne résolution d'un ou deux tr
min.

Une bassdréquence de vague carrée augmente le tempdayudita aucontréleurmoteur pour
remarquequ'un changement de vitesse a @mandelnefréquencentre 5 et 10 Hz donne un
bon compromis. La fréquence choissera entrée dans la casequence PWM (PWMBase
Freg.

Beaucoup decontréleurset de moteurs ont une vitesse minimale. Typiquement parce que le
ventilateurn éstpas effi@cea faible vitesse alorg u 6 un f or t ¢ o u ppoaraite t
encore étre demandéalcaseapport cycligue mini (Minimum % PWNIvouspermet de mettre

le pourcentage de vitesse maximale auquel Macdl&erade produirde signal PWM.

Vous deviez étre conscients que ['électronique cbntroleur PWM peut aussi avoir un
parametrede vitesse minirale et que la configuration de poulee Mach3 (voir lasection
5.5.6.) vous permet daléfinir la vitesseminimale Typiguement vous devriedéfinir une
vitesse de pouliégéremensupérieureau rapportcyclique mini (Minimum% PWM sinonla
limite matériel coupera la vitesegoudonnera un message d'erreur plutotdgikarréter.

Moteur Pas etDirection (step/dir)

Cela peut étrein variateur de vissecontrolé pardes impulsions de pasu uncontroleurde
serva

Vous pouvez utiliser la configuration de poulie Mach3 (voir lasection 5.5.6.} pour définir
une vitessaninimalesi cela esdemandéar le moteur ou son électronique.

5.3.6.4 Contré dela broche parModbus

Cette casgpermet € réglaged'un port analogique sur un appareil Modbus (par ex un Homann
ModlO) pour contrbler la vitesse da broche Pour plus dedétails voi la documentation de
votreappareilModBus.
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5.3.6.5 Paramétrede M/A (dwell)

Cesparamétresous permettent de contrélierdélaiaprede départou l'arrét @& la brocheavant
gue Mach3 n éxécute @ a u tcamenandes (c'estdire une pause Cesdélais peuvent étre
utilisés pour permettre le temple I'accélération avanf wide coupesoit faite et fournir ue
protectionl ogi ci el | e ducsens delrodationesdempsilegausesont entrésen
secondes.

Couper les relaisimmeédiatement (immediate relay off before delay), cette case esiochée,

celaarréterale rela de la brochedésqg u 6 u n e c M5rseraexétg@. Si cette case est
décochéele relais reste activé tant quedélaispécifiédansles casearréthoraire et antihoraire
n 6 e sécoulg.a s

5.3.6.6 Rapports de pouse

Mach3 contrdle la vitessaudnoteur devotre brocheVous programmelesvitesses déa broche
par b lettreS. Le systéme de poulge Mach3 vous permet de définir le rapperttre cées-ci
pour les paramétes de quatre poulies différentes ou boite de vitesses. Il est plus facile de
comprendre comment celanctionneapres avoirégléle moteur de la brocheomme cela est
décritdans lasection 5.5.6.1

5.3.6.7 Fonctioms spéciale

La caseMode laser(laser mode)oit toujours étrelécoché@xceptéourcontrble la puissance
d'un laserdedécoupear savitesse.

Lacase et our d 01 gyriclvo(Use spindte feedback in sync mpdeit toujoursétre
décocheée

La caseControlede broche en bouclefermée (closed loop spindle controlguandelle est
cochée exécute un logiciel serven boucle quiajustela vitesse réellele la brochegracea
| 6i ndex ocdhroroagrdgean rappattda vitesse demandée par la lettrd 8 vitesse
exacte @ labrochend e s ttresinpostantej | n 6 e srécessaird 6 u p a & forxctom. C e

Si voussouhaitez utiliser cettiwnction, alors les variables P, | et D devrons étreléfini entre O

et 1. P contrble legainde laboucle,une valeur excessive &oscillerla vitesseautour de lda
valeur demandée plutdt gude & tenir. La variableD appliqueun lissage poustabilieer ces
oscillations en utilisant le dérivé (taug dhangement) de la vitesg@. variablel surveille sur le
long terme la diffénce entre la vitesse réellecetle demandée et augmente ailasstabilité de

la vitesseLa modification de ces valeupgut se fairal 6 ai d e d ®nctiodsapeckaless t a
Calibrer labrochd f unct i on cf gdg)s>cal i brate spin

La casesstimation de lavitesse (spindle speed averagingguandelle est cochéeMach3fait la
moyenne du temps enties impulsionsl e t emps et doéindex sur p
vitessereellede la broche

Vous pourriez trouvetette fonction utile avec urocheainertietresfaible ou lors devariation
trésfaible de vitesse.

5.3.7onglet optiors avancées de fraisage
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Le dernier onglet dansonfiguration>ports et E/S (Config> Ports &Pins>mill optiong est
options avanceeglefraisageVoir 6 i m&.9. e

Engine Configuration... Ports & Pins

Partz et E/S ] sorties moteurs ] Sighaux d'entrées ] Signaux de zorties ]
Encodeurs et maniveles ] configuration de la broche Dption avancées en fralzage
Butge < - Compensation G41 et G42
[ Activer la butée
EaflaraEu e lﬂi uGiliEs Iv Analyze avancée de la compenzation
[ Mémoriser ['Etat
I urnérization boucle de Controle
[ Nuage de points sur 4 axes [ Allow Servo Hold on [nput
[ Ajouter I'axe aux coordonnées Max CL Clozed Loop Emulation
Contrdle de hauteur de tarche Dption générales
| Toujours activer le contréle THC [ Walider le réf. 5 pas de contacts
méme en mode normal Rehat G73 |01

[ Pas de mouy. prép. sur G281
[ Activer la zortie 5 en mode THC

0k ‘ Annuler | Appliquer |

Image5.91 onglet options avancées de fraisage

Butée Z. (Z-inhibit.) La caseactiver la butée active cette fonctionProfondeur max (Max
Depth donnela valeurZ minimale a laqued | 0 a xd®plasem La casememoriser | ébat
(Persistantset amémorisett éatentreles redémarrages successitslogiciel.

Numeérisation (digitalizing) : la casenuage de points sur 4 axesertae nr e g iétattler e r
| 6 a xaessi Aien que X, Y el.lacasea] out er | 6 ax e (addwaxis letter tor d
coordinatesyertafairepréecéded e | a | et tcooelonuéesnregisteegsalans le fichier
de nuage de points

Contréle de hauteur de torchg(THC options).Le nom de cassa cocher dsxplicite.

Compensation G41, G42: La caseAnalyse avancee de la compensatior(advanced
compensation analysis) s@ranalyse en avance des mouvements sur les forcoesplexesce

qui permet deéduirele risque dedécalagd or s de | 6 gdmpehsat®raddiancette d €
d 0 o (ertutilisant G41 et G42).

Valider le réf. si pas de contactéHomed true when no homes switches) cette option dira en
permanence au systéme que la machinalesh o r (leds venee Cecine doitétreuniquement
utlis® si aucun condefaidand o6 oPOris@lE/ht NiG@EN BIt ®d 6 e |

5.3.8 Tests

Votre logiciel est maintenant suffisamment configuré pour faire quelgues simples tests avi
votre mat ®ri el . Soi | e s t s povenant descontadsdmanuelse
comme | 6originele.( home) alors faites
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Démarrez MacB Mi | | et affichez | 06®cr anleddqai afticheatg n c
le niveau lgique des entrées et des sortssurezvousque le Signah r r ° t  d éxtemey e n
ne soit pas actif (lkedd@rétd 6ur gence rouge ne c¢clignote p
RESET ésranGaledddoi t sbéarr °ter de clignoter.
Sivous avezassoi ® une sortie ° | 6arrosage ou
utiliser | e bouton ad®quat sur | 6®cran de

alors répondre ou vous pouvez mesurer le voltage des signaux avec un multimetre.

Ensuite occupez Vo 8aeatdedfie de couser Vaus dewiez dvdr dessi g i
correspondantes sob6all umer en jaune quand

Ces tests vous permettront de voir que votre port parallele est correctement adressé et que
sorties et les entrées sont proprement connectees.

Si vous avez deux ports paralleles et que tous les signaux de test sont sur un seul alors \
devriez faire un <changement temporaire d
cont act souddfindeicauisenseit connecté sudéixiemeport, de maniere a pouvoir
veri fier son fonctionnement nor Apalibuer (Apply) p a
gquand vous faites ce type de test. Si tout fonctionne bien, vous pourrez restauremela bor
configuration.

Si vous avez des probl mes, r®gl ez | es ma
avoir commenc® ° faire bouger | es axesen S
acheterun ou emprunter un testeur logique on adaptateur D25 (avec déslg qui wous
per mettra densvRaess éeé®t avodesdevez d®couvr i
de sorties (in and out) sortant de | dor c
voulez ou ce a quoious vous attendez) ou (b) les sighaux ne passent pas entre le connecte
D25 et votre machine outil (un probleme de cablage ou de configuration avec la carte interfa
ou |a machine). 15 minutes dobéai de ddation ar
méme si vous lui expliquer attentivement quels sont vos problemes et ce que vous avez o
fait !

Vous serez ®tonn® de voir que souvent <ce
mots commee é é olh Je vois dbédo%% visent | e probl me

5.4 Définir les unités

Avec les fonctions de base en état de marche, il est temps de configwantiéeursd 6 a x e s
La premiere chose a faire est de décider si vous préférez travailler en Métrique (millimétres)
en Impérial (pouces). Vous serepcab | e doéex ®c utdedu diamangseg sm@ i an
qguelle unité qub que soit | 6 ovpz chaisis. Leyaaleul nvathémsitiqgua pour la
configuration ser a pl us facil e S i Vous
entrainement (exemphas a bille). Donc, une vis avec un pas de 0.2poucen)=est plus facile

" configurer en pouces qudéden millim tre. |
a configurer en millimétres.
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La multiplication et/ ou | a division par 2F¢
en considération.

'l 'y a, doéautr e gutlisetles unitds que eoustutilisenquatidiemnermnentg e
Vous pouvez forcer tevisus (DRQaaf f i cher dans ce syst me d
fasse. (Changement doéuni 2 2 G2 ]

Sélectionner les unités de base

Cbest votr ecodidf aihx.i xUtdidlui

(config/ Setup units) pou Uil s e mr

(voir image5.10. Une fois que ous avez fait un choix,
vous ne devrez pas le changer sans recommencer to
les étapes précédentesalors,la plus grande confusion
régnerd Un message vous le rappelle quand vous

utilisez configuration/c
Image 5.10i boite de dialoguec hoi x doé ur

" Millirmétres (v Pouces

5.5 Réglage des moteurs

Bien, apres tous ces détails, il est temps de faire bouger tolLitt¢aalementparlant! Cette
section décrit le réglage dedbent r ai ne me na vitadse st @ntrélée pax Mach3s i
celui de la broche.

La stratégie globale pour chaque axe:e6ta ) de <calcul er combi er
envoyes acontrleurp our chaque unit® (pouce ou mm)
(b) do®t abl i rale paour levmoteer set (€) dendéknir ieuwta ddo a c ¢ ®1 ®r
/décélération.

Nous vous conseillons de traiter un axka fois. Vous devrez essayer de faire fonctionner le
mot eur ane aorconnagta Mmdcdniguement a la machine outil.

Donc maintenant ¢ onnentrbl@rgd d adxael si mlnd catt ri comi ¢
fois) le cablage entre lesontroleurs® | ectr oni ques et votre ¢ca
Vous vousappréteza mixer hautepuissance dlectrique) et ordinateur donc il est préférable
dé°tre pr udetoutfairgpdrulet *'t que d

5.5.1 Calculdespas par unité

Mach3 peut automatiquement effectuer un testé@acemensur un axe et calculerdgas par
unité mais ilvaudrait probablement mieux laisser cela pour un réglagediors voyons la
théorie globa ici. Le nhombre de pas que doit envoyer Mach3 pour une unité de mouvemel
d®pend de | 6entr ai ne me ntengreRageentie B mateuneplavis), d

des propriétés du moteur papasoud e | 6 encodeur du srmeque/(micnot e
pas).

5.5.1.1 Cal culmécaniqbedbent r ai nement

Vous allez calculer |l e nombre de tours d
d®pl acer | 6 aCeenomiré senpeobablements@eéerieura 1 pour un pouce et

inferieure a 1 pur un millimétre mais cela ne fait aucune différence dans le calcudegtait
plus facilementnaintenant avec un ordinateur.
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Pourun systéeme vis/écrowous avez besoin du pas aeMis (istance entre 2 sommets de
filets) et du nombre de filets. Les vis en pouce sont donnéfiletspar pouce (tpi). Le pas est
1/ tpi (exempl e | smplefiesestd®-W.28powce) s de 8 t pi

Si la vis esmulti départ multipliezlepas doéun fil et par | e nomb
effectif. Lepas effectif de la visest la distance que les axes parcourront pour un tour de vis.

Maintenant vous pouvez calculer le nombreale de vis par unité
Tour de vis paunité=1 - pas réel de la vis

Si |l a vis est directement entrain®e par |
unité. Si le moteur est connecté a un engrenage, une chaine ou une courroie puis sur la vis ¢
un nombre de dents sur le pignon moteur (Mtmhombre de dents sur le pignon relié a la vis
(Ns) alors:

Nombre de tour de moteur par unité = nombre de tour de viséax Ns/ Nm.

Par exemple, supposons que notre vis de 8tpi soit connecté au moteur par une courroie de
avec un pignon de 48ents sur la vis et un pignon de 16 dents sur le moteur alors Bupas

moteur sera d8 x 48/16 = 24 (Conselt laisser tous les chiffres sur la calculatrice a chaque
®t ape de cal cul pour. ®viter |l es erreurs df

Comme exemple métrique, supposom® Vvis a deux filets avec un pas de 5 millimetres entre
chaque filet (le pas effectif est de 10 mm), conreeté moteur avec un pignon 8é dentssur

| 6axe mot eur 4&dentswsur lawis. gaorabne del teur de la visnité=0.1 etle
nombre @ révolutionsdu moteur paunitésera deé.1 x 48/24 =0.2

Pour un entrainemepignon-crémaillere, courroie crantée ou chaingle calcul est similaire.

Trouver le pas de la courroie dentée ou de la chaine. Les courroies sont disponibles en
métrique ouimpérial (poucespvec 5 ou 8 mm comme pas aoom et0.375" (3/8") de pas
commun pour les courroies et lelsaines. Pouune crémaillere, comment trouver son pas? Il
est préferablede mesurer la distance totale entre 50 ou 100 dents. Notez que, comme |
engrenages standards comportent un diameiratipe, votre longueur ne sera pas un nombre
rationnel car iinclut la constantgi (pi = 3.14152...)

Pour tous les entrainements nous appellerons cplslde dent

Si | e nombr e de dent s sur | e pignon/ p
crémaillere/courroie/chaine est Ns alors:

Nombre de tours de I’arbre par unité=1/(pas par dents x Ns).

Donc, par exemple, une chaine avec un pas de 3/8 pouce et un pignon de 13 dents sur le mc
et la vis alors le nombre de tours moteur par unité=1 /(0.375 x 13) = 0.2051282. En passant,
remarquons que cela est hautement réduit et queteur nécessitera un étage de réduction
supplémentaire pour fournir le couple requis. Dans ceveass multiplie le nombre de tours
mot eur par unit® par | e rapport de r®duct.i
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Nombre de tours moteur par URNSINN=nombr e
Par exemple une réduction de 10:1 donnera 2.051282 tours par pouce

Pour lesaxes rotatifs( t abl e rotatifs ou t°te dever vosse uil
baser sur | e rapport de r®duction. Cboest
vis, un tour donne 4 dégrées donc le nombre de tours moteur par unité doit étre de 0,25. L
réduction de 2:1 du moteur vers la vis donnera donc Qr5ptar unité

5.5.1.2 Calcul des pas moteur par tour

La résolution de tous les moteurs pas a pas moderne est de 200 pas par tour (1.8° par:pas). I
certains anciens motair ont 180 pas par tour, mai s vou
du mateéiel neuf ou quasheut

La résolutionbasiqued 6un servomoteur d ®@mexe.d.a rsolutibnéde n c
| 6encodeur est g ®PAReydeks panrévolation) .Gothime)la $rtieeent deux
signaux de quadrature la reésolution effectivesera4 fois cette valeur. Vous devriez vous
attendre © un CPR de | 6ordre de 125 © 200C

5.5.1.3 Calcul des pas paévolution moteur (dans Mach3)

Nous recommandons fortement | &&pdurlds maeurtpasan
pas. Si vous ne le faites pas et utilisez le mode plein pas oypdsmrous aurez besoin de plus
gros moteurs et vous aurez des résonances qui limiteront les performances a certaines vitess

Certairs contréleursen micro pas drun nombre fixe de micro pas (généralement 10) alors que
déautres peuvebansceédas, la vakw def 10 getaru®®n compromis comme
choix. Cela signifie que Mach3 devra envoyer 2000 impulsions par tour pour piloter un axe.

Certairs contréeurs deservomotels nécessitentine impulsion par quadrature en provenance
de | 6encodeur moteur (ce qui nous donne 1.
autres comportent une d®mul ti pli cat ieotrees®l
par une valeur entiere et, quelquefois, diviser le résultat par une autre valeur entiere.
mul tiplication des pas doentr ®es peut °t
servomoteurs avec un encodeur de haute résolution peulin@tée par la valeur maxirale
doéi mpul sion gque peut g®n®r er Mach3.

5.5.1.4 pas pawunité (dans Mach3)
Nous pouvons finalement calculer:
Pas Mach3 par unitées Pas Mach3 par todrtour moteur par unité

Lo i m&.@lenontre la boite de dialogue config> réglatgsmoteurs ¢onfig> motor tuning.
Cliquezsurleboutondel 6 ax e que VvV o ursetentlalvadear catca@dadépasg ur e
par unité. Cette valeur @ doitpas forcémengtreentiére donc vous pouvez obtenir autant de
précision que nécessaifeour éviter dooubl i er par | a s uwetdaxe, c
(save axe settingnaintenant.
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Reglage des moteurs E
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i:Higure 5.11i Ecran de'réglagle des moteurs
5.5.2 Définir la vitesse maxirale du moteur

En utilisant la boite de dialogusonfig>réeglagedesmoteurs (config> motor tuning)et touten
bougeant le curseurccel vous verrezle graphe des vitesses en fonction du temps pour un
déplacement ficti atcéleration des axesa peut étrea pleine wesse et ensuitdécélerera
Mettez | a vitesse alu inmaxiemu nh ep ocuwpousheddifien lsdtdaal
taux doéoacc®l ®r ati on/ d®c®l ®r a.ti on (ce sont

Quand vous utiliser les curseurs, les valeurs darssesvitessgvelocity) et accélérationsont
misent a jour. Vitesse(velocity) est en unités par minut&ccel est en unité paseconde2La
valeuraccelérationest aussi donnée engdur donner une impression subjectivdairce qui
sera appliquéa unetable massive ou a la piece.

La vitesse maximle que vous pouvez afficher edimitée par la fréquence maxiate
doéi mpul si on udpesantigue yods.aveZconfiguedle ci a 2500 Hz et 2000 pas
par unité alors la vitesse maxatapossibleserade 750unitéspar minute

Ceci est lemaximum bien que non nécessairement prudent pour votre moteur, mécaniqu
déentrainement ou machine; au del” Mac h 3
nécessaires ou faire quelques tests pratiques. Passanauk essais.

5.5.2.1 Essai pratique de vitesse moteur

Vous avez sauvegardé les axes apres avoir réglé les pas par unitéz slig@K et assurez
vous que tout est bien alimenté. Cligser le bouton Reset pour queled vertereste allume.

Retounezdansconfig> réglage desmoteurs (config> motor tuningkt sélectionnegotre axe.
Utilisez le curseur deitesse(velocity) pour avoir un graphaenviron 2% de la vitesse
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maxmale. Appuyezsur la touchenautde votre <cl avier. L6axe
positive. Soi |l se d®p litesseplustento p Svi 1 e ,s ec hdd
lentement, choisissez une plus grande vitesse. La tdmhée ferase défacerdans le sens
contraire (la direction négative)

Si |l a direction nbdest past: bonne, al ors, se&
(a)vous change le paramétreactif bas (Low Active) pour le pin Di r de | 0a

config>ports et E/S>Sortie moteur (Config>Ports and Bs>motor autput) et appliquez
les changements ou

(b)vous cochez la boite appropriée (reversed)nsdaonfig/limites et origines
(Config>homing/limitg p o u rchoisi &@ux pouvez aussi, bien sur, débrancher et
inverserles fils (une paire) du motesurle contréleur électronique.

Si un moteur pas ~ pas bourdonne ou crie
|l e faire tourner tr opsurhks moteurpat dpas(spedalernhentdes t
moteurs a 8 fils) est quelquefois t@smpliquée Vous devez vous référer a la documentation
du moteur et de | 6®l ectronique de command e

Si un servomoteur a pleine vitesseplanteu avancepar a coups et signale une erreur alors les
connections doivent étre invées(voir la documentatio del ébectroniquale vosservomotews
pour plus de détails). Si vous avez des soucis ici alors vous serez contarg avesuivi le
conseil déoacheter des produi ts c oiuenaahdtante t
bien,onacheteg u G dors.

La plupart des cartes de commande marche bien avace | argeur doi 1
microsecondaminimum Si vous avez des problémes avec les tests de déplacement (mote
bruyant), veri fiez ddédabord qgue esautsbasi dafipiu | s

incorrectement pour le pagans config>ports et E/S>Sortie moteur (Config>Ports and
Pins>motor output).

5.5.2.2 Calculs de la vitesse moteur mazie
Si vous voulez calculer la vitesse maaiedesmoteus alors lisez cette section.
Il'y a plusieurs choses qui définissent la vitesse malkdoh 6 u n: a x e

Vitesse maxirale permise pour umoteur €nviron 4000 tous/ min (RPM) pour un
servomoteur ou 100@@rgmin pour unmoteurpas a pas)

Vitesse maxirale permise pour unvis a bille (dépendie la longueur, du diametre,
commentses extrémitésosit supportes).

Vitessemaximl e doune cmrductauroi e ou doun

Vitesse maxirale que supportent les cartes de commande électrangguns signaler de
defaut
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Vitesse maxirale pour maintenir la lubrification des glissieres de la machine

Les deux premiers éléments de cette liste sont lesmpstants pour vousv/ous devrez vous
référer aux spédidations du fabriquant, éaulezla vitesse permise des vis et moteeir relier
cela aux unit®s par s e c Spédifeezceite valeur maximle dame u v
la caseVitessedansconfig>réglage des moteurs (motortunipgph ur | 6 axe conce

Le forum Yahoo Machl/Mah2 est un endroit tres utile pour avoir des conseadsaditres
utilisateurs de Mach3, dans le monde entier, sur ce genre de sujet.

5.5.2.3paramétrages automatiquagespas par unité

Si vous noé°tes pas en r@mds ot emaearduwde eounaiterle | e
pas exact doune Vis. Vous pouvez al ors me:¢
précisément la distan&arcourugparun axeen utilisant s Lt Ovrie EncederEociion
un comparateur et des cales étalons, ensoilis pouvez _“"D e 2y o
dire aMach3decalculer le pas par unité qui doit étre _lgnore Tool Change, | Pickds to Calibrate H—To

i A Axis Infibits C ARxis —
configure. e — " Dl

~ . n , xE Bl@

L 601 m@al@montre le bouton sur 6 ® ¢ rregiagesl e e as Czmis O cads
d iditialisationde @ processusVous indiquerez ensuite T A
| 6 axe gqouhaitexatibues. m =

SIRAILT | Angular Limit CY  180.0000

CV Feedrate +0.2000

Axis Calibration

Ensuite, wus deveentrerune distancee mouvement

. AL A Set Steps per Unit
nominale Mach3 fera ce mouvement. Soyez prét a ~
appuye sur le boutomeset(Estop)s celui-ci vous semble
prét a se crehera cause de vagglages trop grands.

G-Codes | M-Codes I

Image 5.121 pas par unité automatique
Finalement apres le déplacemevibus serez invitéd mesure le déplacement eh entre la
distancede mouementexace. Cda sera utilisé pour calculer lgas par unité (steps per unit)
des axes de votre machine.

55.3Choixdd 6acc®l ®r ati on

5.5.3.1 Inertieetforces

Aucun moteur ne peut changer |l a vitesse

nécesaire pour donner un moment angul@rapiece en rotation (moteur inclus) et le couple

converti en force par | e m®cani sme (vis ef
| 6out i | Unapartieade Iforcedevea.surmonterlafici on et , bi en su
coupe.

Mach3 accélérera (et decélérera) le moteur au taux donné (la ligne droite sur la courbe
vitesse). Si le moteur peut fournir plus de couple que nécessaire pour la coupe, les frotteme

et |l es foecas da@aumxerdtbacc® ®r ati on donn®
i nsuffisant alors il perdra des pas (si

servomoteur augmenter a. Si | 6erreur du se
générera un sighadled ®f aut mai s m°me sans cel a, l a p

sera expliquer en détail plus loin.
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5.5.3.2 Tesr différentes valeusd 6 acc @l ®r at i o

Essayer de démarrer et de stopper votre machine avec différentes valeurs du curs
d 6 acc ®l ®raadia de dialogue reglageé dasteus. A de basses Vvit
(une pente douce sur le graphe), vous devriez entendre la vitessensaigete baisser
progressivement

5.5.3.3 Pourquoi vouloiviterune grosse erreur de servo

La plupart des déplacements dans un programchmignagesont coordonnéavec 2, ou plus,
mo u v e me n tsisnultanésa Ainsdansun déplacement de X=0, Y=0 a X=2=1, Mach3

d®pl acera | daxe X deux fois pl us vite (
mouvemerg a vitesse constamtma i s s 0 a & eelatioredevifessereqlises 6 ap p | i
pendant | 6acc®I| ®r anais angsen adcélélat aoustb®rmoBMerienta & un® n
vitessedéterminéepdr 6axe | e plus Al ent . o

Si vous spécifiez une accélération trop haute pour un axe donné alors Mach3 supposera qu'il |
utiliser cette valeur mais comme, en pratique, I'axe sera décalé par rapporésecgmnmandé
(c'esta-dire I'erreur servo est grande) alors le tracé de coupe sera inexacte.

5.5.3.4 Choisir une valeur pour | 6acc(/

Il est tout a fait possible, connaissant la masse de toutes les pgscess ment s dOoi n
moteur etdesvis, lesforces de frottement ¢ couple disponible dmoteur, decalculer quelle
accélération est possible avec une erreur donné. Les catalogues des fabricants de vis a bille
de guidages linéaires comportent souvent des exemples de calcul.

A moins devouloir le summum en performana® votre machine, nous recommandons de
mettredes valeurs de maniere a ce duait lors dutest de démarrage dtd a r r &gtéable o i
D®sol ® ce nbdest pcalasenble dosinersde hoesmésulteftsi g u e mai ¢

5.54 Sauvegardeet tesér lesaxes

Au final, n 0 0 u bnregistrar cep exefsave axis sektingg)auresauver le taux
débacc® ®ration avant de continuer.

Vous devriez maintenanteffeas er v os cal cul s e nMDu)tpoulfaresua n t
mouvement définitG0. Pour un contrble grossier vous pouvez utiliser un réglet. Un test plus
précis peut étre fait avec un comparateur et des cales étalons. Idéalelmieritdevrait étre
monté dange porte outil mais pour une fraiseuse convamtiglle vous pouvez utiliser le chassis
de la machine puisquebroche ne bouge pas par rapporthassigdans le plan .

Supposonsque voustest 6 a x e X evez umpwcae de bpouces G10cm).

Utilisezl 6 ent r ®e  maaouusélétibnaerlgs pbiddeg comme uniet les coordonnées
absolues (G20 G90) . Fi xer uneobbricege quer | le:
touchela bride. Assurez vous de finir le mouvement dans le sens x négatif.

Tournezle cadran pour mettre le compsgur a zéro. Voir 6 i a3 e
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Maintenant utilisel 6 ent r ®e manuel | e dsarledoatonG82X0 pow D I )
définir undécalagest mettrea zérola '
visude | 6axe X

Déplace la table a X=4.5 en entrant
GOX4.5. Le jeu do
0,5 pouces (12,7
le cas alors quelque chose ne va pas
avec vos calculs de pas par unité.
Vérifiez et corrige cela

image 5.13 7 établir un point zéro
Insére la cale étalon et déplacer en X=4 en entrant GO X4. Cela dépladeravere les X
négatifs, comme pour le mouvement précéceais aura poueffetd 6 ® | i dm jeun dams le
mécanismdgbacklash) La | ecture sur | e ¢ omp stioremement.r
Eledevr ait °tr ehevéweou présque d r ebtald @ontre la cale en position.

Enlevezla cale et retourreeen X=0 avecla commandes0 X0 pour vérifier la valeugéra
Répéte ce test de pouces (101,6 mm) pour avoirun échanl | on ddéenviron
répétabilité d positionnement. Si vous avez de grandes variations alors il y a un problem
mécanique. Si vous obtenez des erreurs réguliéres alors vous pouvez affinez la valeur du pas
unité (steps per unitpouravoir une plus grande précision.

ia5'4 Cale d pAi. seur enpsition
Ensuite v®rifiez que | 6axe ne ifseargande\dessed e

Enlevez la cale étalon. Utilisetehtrée manuelleMDI) pour faire un déplacemerapide GO
X0 et vérifier le zéro sur le comparateur.

Utilisezl 6 ®di t eur pour entrer | e programme suli

F1000 ( le plus rapidement possible mais Mach3 limitera la vitesse)
G20 G90 (Pouce et absolu)
M98 P1234 L50 (exécute 50 fois le sous programme 1234)

MBO (stop)
01234 (début du sous programme (premiére lettre O))
G1 X4 (déplacement ala vitesse de travail en X4)

G1 XO (retour a X0)
M99 (fin du sous - programme)

Cliquez sur départ cycle pour le lancer. Vérifiez que le déplacement soit souple.
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Une fois terminé le comparateur doit bien sur indiqg@n Si vous avez des problemes vous
devez alors affinez lavitessemagilmd e | acc ®| ®r ati on de | 6axe

5.5.5 Répéter la configuratiosur les autres axes

Avec la confiance acquigmurle premier axe, vous devriez étre capable de répéter le processu
pour les autres axes

5.5.6Paramétragemoteur de broche

Si la vitesse de votre moteur de broche est fixe ou contr6lé manuellemanv@lsr pouvez
l gnorez cette section. Si |l e moteur est ¢
cela doit étreconfiguré avec les sortiees relais.

Si Mach3 doit contrdlera vitesse de la broche soit par une commande de servomoteur qu
accepteles signaux Bs etDir ou par contréleur PWM (MLI) alors cette section vous expliquera
commentconfigurer votre systeme

5.5.6.1 Vitesse moteur, vitesse de broche et psulie

Les modespas et direction (STEP et DIR) et PWM (MLI) vous permettdaatun de controler
la vitesse du moteur. Quawous usinez ce que vous epregrammed u s iavezaeg e
commun est la vitesse de la broche ( 7
parametre S dans (&code). les
vitessas du moteur et d&a broche,
sont bien sur, reliégsardes poulies
ou des engrenages.

Nous utiliserons le termepoulie»
pour couvrir les deux sortes
déentrainement d

Image 5.157 entrainement de la broche par poulie

Si  vous n éystame deonir@lesleladvitesse moteur choisissez une vitesse maximum
conmme 10000 tr/min.cela empéchera Mach3 de se plaindre si vous exécutez un programir
avec un S de 6000 tr/min

Mach3 ne peut pas savoir sans que yousl 0 o p e r a tlue ayez dithquel rappomr de
réduction essélectionnéyous éteddoncresponsabe de <cel a. Pour | 6i
est donnée en deux étapes. Quand le systéme est configuré (ce que vous faites en ce mor
vous définissez 4 combinaisons de pouligkes sont défines par la taille physique des poulies
ou par ler a p p ongtenagedsd Alors quand un programmed u s i n aegteexécl@,i t

| 6op®r at eur d®d4)entutilisguel | e poulie (1

Le rapport de broche est définie damsifiguration> ports et E/S (config>ports and pins)
(image 5.6) ou la vitesse maxiale des quatrgoulies est fixé avecelle par défaudevant étre
utilisée La vitesse maxiale est la vitesse a laquelle la broche tournera quand le nexeas

sa vitesse maxiaie Cette vitesse est att WM tML]) a v e
100% et a la valewel (vitesse)éfiniedansréglage des mteurs « axe de la broche pour les
pas et direction.
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Comme exemple, supposons une position que appsllerondi p o u | ayaatunlraprt de
réductionde 5:1entre lemoteurde la broche eta vitesse maxirale du moteur de 3600tr/min.
La vitesse maxnalede la poulie 1 dans Configurati@oehfigurationgénérale(config>Logic)
sera défire a 720 tr/min (3600). La poulie 4 doit étre paramétrée a 4 :1. Avec la méme vitesse
de moteur,sa vitesse maxiale devra étre définié 14 400 tr/min (3600 x 4). Les autres poulies
doiventavoir desrappors intermédiaire. Les poulies ne doivent pas étaéfiniesen vitesse
croissante mais les nombres doivent reflétés une certaine logiqgue dans la mao@reddier

| out i |

La valeur de vitesse minae s 6 a p p égalament” chaque poul i es
pourcentage de la vitesse maaimet, bien sur, est le pourdage minimum du signal PWM
(MLI). Si une vitesse plus petite est requise (par le paramétre S) alors Mach3 vous demand
de changer de rapport doéengr enage Parexemple]
avec une vitesse maxate de 10000 trimin sur la poulie 4 et un pourcentage minimde 5%
alors S499 demandera un rappdifférent Cette fonctiorp e r me t déo®viter d
ou soncontréleura une vitesse en dessous du minimum tolére.

Mach3 wutilise | 0i nédctoncommeisotn de rapport de

Quand le programmé 6 u s i n a guae valeuRscoy tuée valeur est enedans &
visu vitessealors la valeur est comparé avec la vitesse nmaeiipour le rapportde poulie
actuellement choisiSi la vitesse requise est plus grampe le maximum alors un message
déberreur apparait.

Sinon le pourcentage du maximum de la poulie sera requist utilisera le signal PWM
maximum en largeur et en pas p@uoduirele pourcentage de la vitesse magisxdu moteur
comme indiqué dangglagedes moteurspour «x| 6 axe de. | a broche

Comme exemple supposons que la vitesse megide la broche pour la poulie 1 soit de 1000
tr/min. S1100généreraune erreur. S600énérerai n e | ar g e u de 6@ Sianptasdes i
maximale en pas et directioest de3600 Tr/min alors le moteur sera entrainé a 2160 tr/min
(3600xQ6)

5.5.6.2Contrbleur debroche PWM

Pour configureun moteur de brochpouruncontrolePWM, vérifiezqg u e | daérachesod e
validé etquela casecontréle PWM(MLI) dansconfiguration>ports et E/S>configuration de

la broche>contréle du moteur(config>ports and pins>spindle setup) smthég(image 5.1).

Ne pas oublierd @ppliquer les changements Définissez une sortied a n englet Sorties
moteurs pour le signalPas de la boche (image 5.6). Cette sortie doit étre connectée a
| 6 ®1 e c dercontralPyVMaelumot eur . Vous nbdében avez pas
broche, alors mettez cette sortie.&Ppliquez les changements.

D®f i ni ssez | es s i g ndansportsceidEdScet aonfigutez lesrsignaux xled e
sorties pour activer/désactiver le contréleur PWM, si requis, pour définir le sens de rotation.

Maintenant dans configuration>ports et E/S>configuration de la broche>contrdle du
moteur (config>ports and pinsspindle setup), localisez la case frequaPdéM. Cettevaleur
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est lafréquencedu s i gnal car r @pubiomets t| anoldaid eur Cde
apparait sur la sortiBas de la broche. Plus vous choisissez Ureguencehaute et plus votre
contréleur pourrarépondrerapidement au changement de vitesse mais phéstdutionde la

vitesse choisi sera basdee nombre de vitessdifférentesestl a f r ®qu encda d
moteur /la fréquence PWM de base (engine pulse frequency/PWMbasdPragexemples

vous tournez a 35000 Hz gtie vousdéfinisseza frequence®WM de base PWMbase fregh
50Hz il y aura 700 vitesses discretdisponibles Ceci est presque certament suffisant sur
néi mporte quel oy sntmotaue avec @re lvitesseonmaateade 3600 tr/min
pouvant, théoriguement, étre contr@dér Ras de moins de 6 tr/min

5.5.6.3contrbleur de brochePas et direction

Pour configure le moteur dda broche emmodepas et direction, vérifiegue la broche dans
configuration>ports et E/S>sorties moteur (config>ports and o) activég(image 5.1).Ne
cochez pas la case control PWWLI). N e p as appliquerl lesechangdngents.
Définissezlasot i e d a ®b&tied nioeurspdureld signaPasde la brocheifhage 5.9.
Ces sorties doivent étre connectées a vagetroniguede commande moteuhppliquez les
changements.

Définissezles signaix d 6 a ¢ t s extarnsidansports et E/S et corfigurez les signaux de
sorties pour activer/désactiver le controleur de la bragihegus voulezarréterle moteurde la
brocheavec la command®5 dansconfiguration de la broche Il ne tournera plus tant que
Mach3 ndédenverra pas ed®ncton @ laaanseptichedu qgortréleurma
continuera a dissiper de la puissance.

Maintenant allez dans Configuration>Réglagdgs moteus (config>motor tuning) et choisir
| 6axe de ILadubot ®eesdneia valeer pas pan unité serale nonbre
d 6 i mp sinécessarepour un tour (2000 pour ucontréleur10 micropas ou 4xd ligne
comptagepour | 6 encode uouldjdvalent aves ungduationélectwonique).

La casevitesse(Velocity) doit correspondre anombre deévolutionspar seconde a la vitesse
maximale Donc pour un moteur a 3600 tr/mielle-ci doit étre mig a 60. La broche requiert
g®n ®r al ement un moteur pui ss andepraéosmdincliured ® |
une réductiorelectronique quiépassees catraintes.

La caseaccelération(Accel) peut étre définie pagxpériencepour donner umépartet un arrét
souple de la broche. Note Si vows voulez entrer unevaleur tres petite dans la case
Acceélération, vous pouvez le faire en entracette valeurauc | av i er  putilisetlé t
curseur. Un temps de démarrage de la broche de 30 secondes est tout a fait possible.

5.5.6.4tester le contréleur deroche

Si vous possédez un compte tour ou un stroboscope, alors vous pouvez mesurer la latesse de
brocheder o0t r e machi ne. Dans | e cas contraire,
votre expérience.

Sur | Re®@ageqsettings)de mach 3, choisissez une poulie qui permet une rotation de 900
Tr/mn. Placez la courroie ou boite de vitedsda machine sur la position correspondante .Sur
| 0 ® autamatique (program run), définissda vitesseequise de lédrochea 900 tr/mn et
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mettez la en rotation. Mesurezouieste z | a vitesse de rotation
devez alors refaire vos caledt réglages.

Vous devrez ensuite vérifier la vitesdetoutes les poulies avec la méme méthmdésen
sélectionnant les vitesses appropriées.

5.6 Autre configuration

5.6.1 configurer les contactsddo r i ejleshingites logiciel
5.6.11 vitesse de référencementditection

La boite de dialogueonfiguration>limites et origines (config>home/softlimitsyous permet

de définir le comportement de votre machines lord @pémat®mn de référencemgobde G28.1
ouunbout on d.l ol [@Gmorareld boite de dialogud.e pourcentage de vitesse
(speed%) est utilise pou®v i t er doavirtteeese "s prl eliamebut ®e
decont aogginseQuand vous faites un r ®f ®r encemen
de | 6axe. La directi on daig@ne dé®giite@dane meg)Sitcella ® p
ci est cochéel 6 ax e s edars®@psersdayatir aj us g u 6 "contacd d dqaurei gli
(Home soitactive Sile c ont ac estdejd achi le déplacement sera effectdans le
senspositi. l nver sement si |l a case ndest danale c
sengpositf ] us qu 6 'e e nd we doitadti®éoetdang le semségatf si le contacest

déja acti.

Origine et limites logiciel

Yaleurs en unités de base

Bixis Reversed | Soft Max Soft Min Slow Zone | Home OfF,  |Home Meg | Auto Zero | Speed %%
i 00,00 -100.00 1,00 0,0000 i of 20

i ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' lt\‘f 20

zZ r 100.00 -100.00 1.00 0.0000 r ICGF 20

A ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' !CGF 20

B ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' ICG.F 20

. ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' ICGF 20

Position de l'origine G2&
k4

Image 5.16 1 référencement (homing)
5.6.1.2 .Position des butées et références machine

Si la caseAuto Zéro e st coch®e al o séectidneéaffichers la vatbw del 6
référencemet définiedans la colonnéécalageorigine (home off.)(Ici 0.000Q. Celapeut étre
utile pour minimiser le temps de référencement sur une tres grande nedgraes axes lents

Il est, biensur, nécessaird ® av oi r | e ¢ o nréférentesémhresi le icamtact de e
référencm O pasd | a fin de | 6axe.
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5.6.1.3 Configurer les limites logiciel

Comme vu cidessusla plupart des implantations de contacts de liméeesde descompromis
et |l eur activation accidentelle demande
réinitialiser le systeme ete-référencer Les limites logiciel (Soft limits) permettent une
protection contre ce type dodéincident

Le logiciel interdra le mouvement des axes en dehors des limites déclaréessnsgiciel
(soft limits) pour les axes X, Y et Z. Les valeurs peuvent étre comprises e3868999 et +
999999 unités pourehgu e ax e. L o r s endappwoohant deapirite, daevilessa t
sera r ®dui t e zodeleste ($lodv&Zamé quies défine ddnsala table.

Sila zonéelenteest tropgrande vousdevrezréduire la zone de travaéffectivede la machine. Si
elles sontrop petites, aloryous risquezle taper dankes limites matériéds.

Les limites définies nedsa p p | i g esboutonlimiiexlogisiel (Software Limit$ est activé.
(Voir famille de contrdle limitegt diverspourplus de détails).

Siunpr ogr a mme tenteddedépasseanglenite logiciel, celadéclencheraine erreur

Les valeurs de limites logicielles sont également utilisées pour définir le cadre de dravail
machineestsélectionn our | 6dad f g arhcagwouss tranereaet utile méme si
vous no°tes Ilpséndtesctellasc er n® par

5.6.1.4 G28 Références machine

Les coordonnées G2Refinissent la position ecoordonnées absolues lesaxesse déplaceront
guandun code G2&eraexecuté Elles sontinterprétés dansd u ni t ® (@26/@G21)aehne e
sontpasagit ®es automatiquement si | e syst me d

5.6.2 Configurer les raccourcis claviers

Mach3 di spose ddébun panel de raccourcis c¢l
manuels ou pour entrer des donndass la ligneMDI etc. @s touches sombnfigures dansal
boite de dialogueaccourcis claviers
(S_ystem Hotkeys (image 5.17)._ Soutons xtarnes
Cliquer sur le bouton de la foNCtO| | toures segépcoment manel | emiee coce 0EM
requise puis appuyer la touchgpli | & _xe I e 7 1 [ 8 [
sera utilisée commeaccourci clavier. ver |[8 v-_I[a0 2 I: g I]
. P . 3 10 |-

S_a valeurserq affichée sur Ilaplte de ze: |[3 Pl 7 N Y E—
dialogue. Faites attention Be pas| au.fss 4/U-[539 s [ 12[1
dupliquer | Otdchea| gy By - I[558 i ,17 :j,ji

- . - ? - -
plusieurs fonctions au risque de| ciyuifes C/w-[383 s
causer de sérieusesnfusiors.

1 H Raccourcis claviers

Cette boite de dlaloque perm o .
® g a I ement I cact. Sélection visu W Liste descodes | [399
des touches externes utilisépsur Sislection igns de commande | [E85
activer dS COdeS OEM Charger un programme | 933 —

Image 5.17- configuration de raccourcis claviers et de touches OEM
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5.6.3 Configurer le rattrapage de jeu Rattrapage de jeu X

Mach3 essayera de compenser les jeux mécaniques st Valour du .

axes en essayant doattein sleur chiew e unites de basel 0 nnd
A . . . . due |0

pour la méme direction. $ela est possible pour des —

opérations de percage u d 0 g, il M@ peatas hue Y

surmonter les problemasec une machine en usinage AveZ |0

continu. Aneds |0

. . : : : AreB |0
La boite de dialogueonfiguration>rattrapage de jeu

. sweC |0
(config>Backlashimage 5.18 vous permet ddonner une _

. . . Yitesze du rattrapage [en % de “Ymax]
estimation de | a distancgé VI oa
sdassurer que |l e rattrapa 2 t
mouvement de retour sera effectué vitesselaquelle ce [~ Ratirapage actif
mouvementoit étrefait est aussi spécifiée. S

edémarrez le programme pour sauwver les valeurs
Note: (a)Ces valeurs ne sont prises en compte que si Ial ok | Annuler |

caserattrapage actif (Backlash enablgdestcochée
Image 5.18 1 configuration du rattrapage du jeu

(b)Ce rattrapage de jeu estdernier recours quandla conception de votre machine
ne peut étre améliorée. Son utilisation va généralement désactiver la fometise
constante(constant velocityylans les coins

(c) Mach3ampaddnmergl@ds par am t r des axdsGoessade ®1 ®r at
la compensation du jeu, ainsi les systémes a moteur pas a pas déwnénalement
étredésaccordégouréviterle risque de perte de pas

5.6.4 Configurer les axes &claves

Les grosses mames telés que les fraiseusesl portiques nécessitent souvent deux
transmissions plac®es de part et dobéautre ¢
décaléene sera plus perpendiculaire | e | ong d

Vous pouvez utiliseconfiguration>esclave(config>slaving)pourconfigurerMach3,ainsi un

entrainemenfpar S— : |
exemp | K) edt _ Configuration des axes assenvis g|

| entr ai ng

principalet peut B ¥ hie fine Z

avoir un Axe azzer Aue azzemi e azsemn
i {

entrainement esclave L A b O Aneh A A

rattaché dui (peut O AneB O AneB " hne B

étrel 6axe C (" AeC " Awe O BweC

configuré comme " Aucun " ducun & Aucun

linéaire plutot que

rotatif).Voir | mage Fedemarer Mach3 apres modification des axes

5.19

Image 5.1971 configuration des axes esclaves
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Lor s dationln®u tmiall ies |l e m°me nombre doi
0

i mpu
maitres et esclavesaveo/la t e s s e et | 6acc® ®r at i n d®

| s i
ter
Quand uneopérationde référencemene s t demand®e, il's bougeroa
| 6un des réfémemeesait détesté Cdtentrainementespositionnera de maniére usuelle
justeen retrait du contact mai s | 6a uétectepuicse nt

positionnera aussi juste en retrait du contactAi n s i cattrai mameat ddos
paralléle a la position des contacts de limite etainsil d ®f aut s doé®qu.er r a(

Bien que Mach3 synchronise les axes maigteesclavg | a v i s uescthee Hlad & X &€ h
pas lesdécalagesappliqués pal a t a b | des dééalages dghbaritsetcses valeurs
pourraient porter aconfusil 6 o p ®r at eur . recAmnsmisdond batu sl veas |
d 6 ® dscraem designepour supprimerd v i s u estlaveet |éseort®lesafférents de
tous les écrans hormeeuxde la pageliagnostiques (diagnostics) SauvegardezZie nouveau

j e wcrah@vec un nondifférentde celui padéfautet utlisezle menuaffichage>charger un

] eu d ¢vieveeloadscreenpour le cheger dans Mach3.

5.6.5 Configurer |l es parcours doéouti |l ¢

Configurat i on>p @onfigsTaolpath) vdus mermt de définir comment le
parcour s do olatoaité de disdogue eaffichéeidank i®@age 5.20

Spherea | 0 o (Origm ispherg si cette fonction eshctivée, celle-ci fera apparaitre une
spheresurle@r cour s d 0 ontlésipdnts X=0,&30ArZ&s e nt a

Repere 3D (3d compass)si cette fonction est activée, cetleferaapparaitre des flechesir le
par cour sndighanble gens| s
des coordonnées posi‘[ives (o [=XW-) Configuration de la visualisation du parcours d'outils

X1 Y andz ™ Sphére & lorigine Rotation de 'axe A
.. . . IV Repére 30 &z de rokation
Limites de la machine (MaChIne [ Limites de la machine " fxe X
bounda”eb S| cete fOI"IC'[IOﬂ est| ™ Position de louti £ Axe ¥ [ Awvance en fonction du diamétre
activée, celleci affiche une boite| | el ¢ el
N v afficher 'outil sur la barre 2 [ Ackiver la vue 4 axes

correspondnt aux parametres deg
|ImlteS |Og|C|e"eS, (que Cette Couleurs Rouge  Werk  Bleu ™ Montrer 'oukil de laukre c8ké (bournage)
fOﬂCtIOﬂ SO|t aCtIVée ou non Artigre plan ":'_ ":'_ ":'_ [ afficher la pigce en 30 (tournage)

etulu] ’1_ ":'_ ":'_ Bruk unités
Posi t i on(TablPositiod,o o1 o o 1 Auto
S' Cette fonc“on eSt ac“vée’ Cede G002 ek GO3 ’F ’ﬁ ’ﬁ [ reinitialiser 'affichage au rafraichissement
affichelaPos i t i onoutl® meeenevidence [1_ [t [0

Matigre ,D_ m m [ encadrer les limites des mouvements de 'outil,

Intensibé entre 0 {0%:) et 1 (100%:)
Il mage 5.20 Configurer | es parcours

Sui vi d @og FollowwuModg Isi cette fonction est activée, cetlefait que les lignes
représentant le parcouls6é o setdéplacerdans lafenétren sui vant | e d®p
End 6 aut rlamositionodtléso vetsitl fi xe dans | a fen°tre d

Afficher | 6 o sutla blarre Z (ShowTool as above centerline in Turn) si cette fonction est
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activée, cellec i i nver se | al ppoousri tlidoanf fdi ec hladgoeu tdiels
de la ligne médianeaxe de tournagéyniqguement dans Mach3Turn)

P

Afficher la piece en 3D (Show Lathe Objegt si cette fonction est activée, cetleperme
| 6 af f iucehdaen@D des objets devant étre usingar lep ar ¢ 0 u r auniqdements t i
dans Mach3Tum

Lescouleursdes di ff ®r ents ®I ®me ndofigudes.Lalluiniadsitédec h :
chacune des couleurs primaires Rouge, Vert, ,Bleat paramétrablesur une échelle de 0 a 1
pour chaque type d@ne. Astuce: utilisez un programme comme Photoshop pour réaliser une
couleur qui vous plaipuis divisez ses valeuRGB par 255 (il utilise une échelle de 0 a 255)
pourobtenir lesvaleus pourMach3.

Les valeurs dee ot at i on dAe axid) woasx permettent depécifier la position et
| 6ori ent at i on -cicescorfigue xaenmelaxestatifed e llubiaf f i c hage
cochant la casectiver la vue 4 axes

Réinitialiser | 6 af f i chage au(Reset Plane onc Regessiscetta onction est
activée, cellec i remet | 6affichage du parcours doc
(Pardouble click ou click sur le bouton).

Encadrer les limites des mouvemest d e
|l es mouvements de |

5.6.6Conf i

(Baxed Graphigaffiche une boitgui englobe
oout il

| 6 ®t a't I ni ti al

gurer

Configuration genérale

G20/G21
[ Garder les wizuz en unités de base
Changement d'outil
+ |gnorer
(™ Anéter la broche et attendre départ
" Changeur d'outil autornatique
Axes rotatifs
Décochez sil'axe est lindaire
[ A & rotatif
[ fiwe B rotatif
W Awe C rotatif
Fin programme, b30 ou retour au début

[ Désactiver las sarties

[~ Activer 'amét durgence

[ Lancer G92.1

[ Anruler décalage hauteur d'outil
¥ Anruler la compensation de rayon
[w Désactiver la brache

Anéts optionnels MO
W Arrét sur O

Sartie série

Fat: [1 Baude [9800

* BBit15top (" 7 Bit 2-5top
Sécunité programme

[ Activer la sécurité programme
Dézactive linterpréteur i l'entrée 1
ezt active,

Editeur de code

Editeur de Code _Parcauri

|'\W'indows'\N otepad.exe

Paramétres initiaus
[ Lancer linitialisation & chague reset
Chaine dinitialization
[F0]

Mode de déplacement
* ‘itesze constante O Parcours ewact

1) etk
" Abzolues & Inc.

Distances
& Abzolues O Inc

Flan dinterpolation
Wy O oyZ O HZ

Taille des zauts en déplacement manuel

Pasition 1 I'I—
’r
T
B0
B0
"I—
0.1
0.01

0.001

0.0001

Entrez 939
PiOUI TEpa3EEr
en mode
continu

Position 10

Féglage du mode Shuttle
Accéleration

025 Seconde

Configuration générale
[ AweZ en 260 sur sotie B
[ Sécurité de référencement

Tampon d'exécution 'T lignes
[ lgnorer les codes M au chargement
[ M3 Execute after Black,
[ Manivele UDP (inactif)
[ Activer la macro d'armiére plan
[ Taujours activer la pompe de charge
v Mémariser le mods de dépl. manuel
v teémaorizer le réglage d'avance
[~ Supprimer les menus
™ Son & lappui dune touche
[ MNe pas référencer les ares asservis
[ Include TLO in Z fram G231
W Appliquer le réglage d'avance & GO
Ratations
[ Uriquement sur 360°
[ Aller au plus court sur GO
[ Activer les limites en ratation

Affichage

[ Haute rézolution

W Contours sur les visus

[ Elargir l'¥cran automatiquerment
¥ Faire clignoter les messages

Filtrage des entrées

i
.

Intervalle
w A0ps
Intervalle pour index

[™ Désactiver la vérification pour G41/G42
[ Pauzes GO4 en ms

[~ Utilizer les "'chiens de garde”

™ Mode débogage

v Signaux améliorés

[ Utilizer lez sans

[ Utiliser la syrithése vocale

[ Paompe de charge 45 kHz pour veille lazer
[ Utilizer la sortie 20 pour signaler les pauszes
™ Pas de réglage d'avance sur le tampan

10 Incréments de Wbroche en toumage
10 Incréments de Ybrache en fraizage

Vitesse constante

[~ Mode plasma

I Tolérance pour GE4 |120
[ G-RexNURBS

™ Me pas traiter les angles > |0 degrés

Unités

Propriétés des visus

[ Memarizer loutil sélectionné

[v Canfirner pour mémaorizer les décalages
v Mémariser les décalages

[ Mémarizer les visus

[ Copier GE9.253 dans G54 au démarage

Ok
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Pour définir les modes @ifs quand mach3 est chargétdt initial du systeme), Ouvrez
configuration>configuratiogénéraleVoir image 5.21.

Mode de déplacement(Motion mod@ : vitesse constant€Constant velocitycorrespond an
codeG64, parcours exact(Exact Stop correspod a un codea G61. Pour plus deétailssur
ces options voivitesse constante et parcours exacthapitre 10.

Distances(Distance mode: absolue(absolutg correspond a G 90nc. (incrémentiel)a G91.

Pl an doéi n (active plang: &tYicarrepond a G17)Y-Z correspond a G19 et-Z a
G18.

[, J et K (IJ Mode) : en compl ®ment vous pouvez param
déplacements circulaires. Cette fonction assure la compatibilité avec différeptguestseuret
aussi pouénulerd aut res cont rrobeelncilis, | heak(hlien ec e nEtnr e
sontinterprétéspar rapport au point de dépalt centre dé 6 ar ¢  dCette toection ese .
compatibleavecNIST EMC. Enmode absolue IJK (Absolute 1K) | et J sont legoordonnées

du centre dans le systéeme de coordoneé@esourgpar exemple aprés application du travail en
prenantencompde s d®c al ages dobéouti |l s affichéSok @ecoupesS i
correctement (particdl bur & me n tlarscéld sfysifie gug e h ¢
modelJKn 6 est pas cvotempagtamnbe Gu saivreag e

Une erreur dans ce réglage est la cause la plus fréquente des questio@giltsateurs qui
essayent de découper des cercles.

Chai ne ishfion (initidlisatioh String) : est un jeu dés-codesvalides servané définir

| édat initialde Mach3au démarrage. Cetot sont appliqués apres les valedé&iniespar les
boutons radio placés au dessupeivent donc les remplacéstilisez plutdtles boutons radia
chaque f oi s qpoueévieoteue confpsoiSis abkcer | 61 ni ti al
reset (use init string on all resetgst coché,alors cescodes seront appliqués chaque
réinitialisation deMach3 (par exemple apresuna °t dour gence)

Autres fonctions a cocher.

Mémoriser le mode dedép. Manuel (Persistent Jog Modlesi cette fonctionest coché, le
mode dedéplacemengue vous avez seélectionné sera mémorisé entre chaque démarrage
Mach3.

Mémoriser les décalageg¢Persistent Offse)ssi cette fonction estcochde s d ®c al age
et de travail seronhémorisé dans les tables permanentes que vous avez sélectionnée® entre
démarrages de &h3. Voir aussConfirmer pour mémoriser les décalages

Confirmer pour mémoriser les décalagefoptional Offset Savg si cette fonction est cochéle,
vous sera systématiquement demardés de la fermeture de mach3,veius souhaitez bien
sauvegardees décalages.

Copy G59.253 dang554 au démarrage (copy G54 from G59.258n startup), si cette fonction

est cochée, legleus de décalage$54 seontréinitialisées (c'esta-dire décalage € travail 1)

a partir des valeurs de décalagds3 au démarrage de Mach3. Cochez cette case si vous
souhaitez toujours utiliser wsysténede coordonnéesystemedixe (par exemple le systeme de
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coordonnées machin&t celaméme sil ulilisateur précédent avait utilisé et sauvegardé un
ensemblale valeurs non standard

Une description plus approfondie égialementdonnéadans lechapitre 7.

Pas de rr ®gl ages d @{NoFROon Queyesi cettel fanctian @shgochéde

programmemet t ra en attente | appl i catlafien ddbéea tstl
des commandees n attent e doapCpla éstpartfois mécessaie ipour ne ipaks e
dépasser les vitesses et accélératme r mi ses | ors de | 6augment

delade 100%.

Sécurité de réferencement(Home Sw Safely si cette fonction est cochde, mouvement €
référencementddb un a x e s egoracontanEstedéja activé. S@p er met lekd ®\
dommages mécaniques sur une mactomles contact de limitea chaqueextrémitéd 6 un a
sont partagés.

Aller au plus court sur G0 (angleShort Roton GO) si cette fonction est cochéehaque axe
rotatif traitera la position donnée comme un angle d& 868e déplacera par le chemin le plus
court jusqudo”®™ cette position.

Mode débogage(Debug this rupy si cettefonction est cochéde programmeur disposera de
diagnostijues supplémentaires. Son utilisation egstévue pour des besoinsartistiques
particuliers.

Utiliser les chiens de gard€Use Watchdogssi cette fonction est cochése surveillance des
contacs e t arr °t déburgence est activ®e poude d
Mach3 Vous devez dchercette case svous avezd es arr °ts doéur gen
particulier sur les ordinateurs leratg¢ec lepératiors telle que le chargemeénles assistants

Signaux ameéliorés (Enhanced Pulsingsi cette fonction est cochée, celle ci assure la meilleur
précision des impulsions demps(et par conséquent updus grandalouceur desnouvements

de moteur pas pas) aux dépends du temps de wabdlditionnel du processewous devez
généralement activer cette option.

Activer | a ma c (Run Mbaérapum) isi cette fongtioraest cochéeelleci va
chercher au démarrage un fichMacroPump.mlslans le dossier macro pour le profile ant
etl 0 e x ®toutes lesr2@0 millisecondes.

E | ar gdran autondatiquement (Auto Screen Enlargesi cette fonction est cochégach3
agrandira automatiquemetious lesecranset us les objets qui le composgmbur remplir toute
la surface @ IGcran.

Toujours activer la pompe de charggCharge pump On in ESthsi cette fonction est cochée,
la sortie(ou les sortiesylela pompe de chargesteontactivesm® me s i un arr°®
détecté Ceci est requis purla logique de certaines¢asd i nt er.pol at i on

Axe Z en 2.5D sur sortie 6(Z is 2.5D on output #6 si cette fonction est cochéeglle-ci
contréle la sortie #@&n fonction dda positioncourantedans le systeme de coordonnées du
programme dd¢ 0 a xse Z>&Q, alors la sortie #68era active. Vous devez avoir un axe Z
configuré pour utiliser cette fonction, mais les sorties de pas et direction peuvent étre assign
a une sortie factice, par exemple Pin 0, Port 0.
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Reéglage du mode shuttl€Shuttle Accél contrble la réactivité de Machk8la manivelle (MPG)
soi | est utilis® pourcodeontr®l er | 6ex®cuti c

Tampon do @eokaheald détermine le nombredelign€eo de que | 6i nt
stoker en mémoire tampon avant exécutiddelleci ne requiere normalement aucune
modification

Tallle des sauts en déplacement manu@log Increments in Cycle Mojlde boutonvaleur

d 6 u n (Cpcle Jog Stepchargera les valeursads la liste dans lsisupasl wbne apr s
Ceci est souvent plus pratique que de les saisir manuellelawestavisu pas Utiliser la valeur
spécialeQ99 pour basculer en modkplacement continu

5.6.7Configurerlesautres parametres logiques

Les autres parametres da boite de dialogueonfiguration>configuration générale (Image
5.21) sont décrites eilessous

G20/G21: garder les visus en unités de bagtock DROs to set up unitssi cette fonction est
cochée,alors méme si les code G20 et Gabdifieront la manié dont X Y, Z, etc. sont
interprétés (poucesu millimetres), lesvisus afficheront toujoursles o or donn®es d
définie par défaut.

Changement(Toacdchangegt i Use demande de changement
ou étre utilisée pourappeler les macros M6. Attentionsih ange me n't déout i
(Auto Tool Changer) est cochalorsles macros de débutetdefid e changement
start/ M6 End) seront appelées maistautond ®p ar t ucap@alse bmr & apiessé ad 6
chaque étape.

Axes rotatifs (Angular properties un axe défini comme rotatif estesuréen degrés (cela pour
pr ®ci ser que |l es code G20/ G21 nodaffectero
C)

Fin de programme, m30 ou retour au debut(Programend or M30 or Rewind défini les
actionsa mettre en placa& la fin ouau r embobi nage du (ochezdesan
fonctions désiréesittention: avant decocher les fonctionannuler décalagehauteur outils,
annuler la compensation de rayon et lacer G92.1,vous devez avoir pleine connaissance de
la maniére dont ces fonctions agisseatvous pourriez trouver que la position courante a des
coordonn®es tr s diff®rentes de ce a quoi

Filtrage des entrées,ntervalle et index(Debounce interval/Index Debounce 6 e st | e 1
doéi mpul sions stables quodun c¢ oaidedindipowtoni t pr
systeme caden@35,000Hz, 10@eprésentera n i n t envirom3 niillsecahdes (100
35000 = 0.0029 secs). Lo6index doi mpul sion
indépendants.

Sécurité programme (Program safely si cette fonction est cochée, cetleactivel 6 e nt r G
comme couplage de sécurité.

Editeur (Editon):i | s onamgdiprog@dmmea ppel ® par | eeGxode.t on d
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Le boutonparcourir (Browsg permet de trouvet e pr ogr amme devdent
Gcode.

Autres fonctions a cocher:

Mémoriser les visus(Persistent DRQs si cette fonction est cochéalors les visusl 6 a x e
auront les mémes valeurs au démarrage de Mach3 que celles présentes a la fermetur
logiciel. Notezque les positions physiques des axes ontdeeahances Gré conservéesi la
machine outil eséteinte spécialementvec lesontréleuramicro pas

Désactiver la vérification pour g41/g42(Disable Gouge/Concavity chegksi cette fonction
ndest pas coch®e, al or s (GAL et&A2), Mtha vérifierasipee n s

diametre@ b out i | n @rarslpour poapeies coimimérieur sans déborder de la zone
de travail. Cochez | a case pour d®sactiver
Mode plasma(Plasma Modg si cette fonction est cochée, cetiecontrblera que neh3 met en
Tuvre | es d®pl acements ° vitesse constant
plasma

Ne pas traiter les angle{Stop cv on angleskette fonction est également en rapport avec les
mouvements a vitesse constant& cette fonctio noest pMach3 trattecahlés e ,
changements de direction dont les angles sont grlasdsque h valeur entréedansla visu
comme des arréexacts (méme si le mode Caétactive) pour éviter les arrondis excessifs des
angles aigus. Tous les détdiés au modevitesse constante sont donnés au chapitre 10.

Mémoriser le réeglaged 0 a v dFeed@®veride Persidissi cette fonction est cochée, alors la
vitesse de coupe seraconservéel a fin de | 6ed®as8t nagedu pr

Utiliser les sons(Allow Wave file3, si cette fonction est cochée, cetieautoriserads fichiers
audi o de type deinjonédparWwiachl3CetApeut &raitilisé par exemple pour
signaler des erreurs ou appel erulidre.attent.i

Utiliser la synthese vocale(Allow Speech, si cette fonction est cochée, catieautorisera
Mach3 a uti | i s ede synthese eonale dblicrosoft pour délivrer des messages
déinformation syst me ou poulre lcelsi cfko ndcrta iot
Voix dans lepanneau de configuration #éindows pour choisir la voix a utiliser, sa rapidité de
lecture, etc.

Pauses G04en ms (G04 Dwell paramin milliseconds),si cette fonction est coché&
commande G4 5000 effectuemane pause de travail desecondesSi cette fonctiomn 6 e s t
cochéda pause sera effectuée en seconded dwure 23 minutes et 2@condes

Pompe de charge a 5khz pour veille lasgchage pump to 5kHz for laser standby lgyedi
cette fonction dscochée,la sortie pompe de chargaura unsignal de 5 kHz (pour la
compatibilité avec certains laserglutot que le signal standard de 12.5 kHz.

M®mor i ser | 0 o(Taol Selectoms!Persistgnsocette fonction est cochde,6 o u t
sélectioné sera mémorisé a la fermeture de Mach3.
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5.7Commentestmémoriséle p r o finfdrmatibis

Au démarrage de Machk logiciel vous demandera quel profidus souhaitemtiliser. Celui ci

se trouve généralement dans le dosdiéri n s t a Macla3tetipassedddéee x t XMls | o
Vous pouvez voir et imprimer le contenu profil avec Internet Explorer (XML est un langage
utilisé pour les pagewveb).

Des raccourcisontcréés parley st me d 6 i m&dutenndches avednprofispar r
défautpour une fraiseuse et pour un tdiach3Mill et Mach3Turn). Vous pouvez créer vos
propres raccourcis vers des profils personnalisés, et ainsi Mach3 peut piloter une grande vari
demachines outils.

Ceci est tr s wutile si etaqua sellepi cegue@mudeszvalquis u s
différentes pour lesmoteursjes contacts de limite ou déférence.

Vous pouvezaussilancer Mach3 ethoisir un profil dans la liste desqgfils existants ou ajouter
d 6 a sraccoercis pour spécifier le profile a utiliser

Dans un raccourcl e pr of i | ) charger edant lesgropriéte®u p a
raccourci.Pour exemple vous pouvez éditer les propriétés du raccourci MathGkla est
accessible en effectuant un click droit sur le raccourci et en choisisBaoprétés> dans le
menu.

Un fichier . XML de profile peut nfais voasétano d
fortement averti de ne le faire que si vousr@issez les fonctions dbaqueentréedu fichier,
certains utilisateus ont obtens des effets vraimentétranges avede s f i chi er s ¢
modifiés.Notezque certaines ®tiquettes (par exem
g u e |luaevalepupar défaut est dépassée en utilisant les menus de Mash®eaucoup

pl us uili¥er lesdh@enus de configuration de Machpour éditer et modifier les fichiers

de profiles . XML.

Quand un nouveau profil est créé, un dospmur le stockag desmacre sera crééSi vous
créez un profil en le clonanepuis urprofil existantpossédant des macros personnaliséass
devrez également prendre la précaution de copier toutes les macros dans le nouveau profil.
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6. les contrbles dans Mach3 et exécutond 6 un pr og.l
dobusi nage

Ce chapitre est destiréexpliquer lexcontrélesdes écrans fournis par Mach3 pparamétreeet
exécuterun travail sur la machine. Celai i sbadresse aux op®rjat
programmeursle Gcode qui vont testdeurs programmesur Mach3.

6.1 Introduction

Ce chapitre couvre beaucoup de détaibus pouvezsurvolerla sedion 6.2 et ensuite regarder
les section 0 n c e réditmmet la $aBiede programmesl 6 u s $ avantgyde revenir aux
détails de tows lescommandes.

6.2 Comment lexontrélessont expliqgués dans ce chapitre

Bien qu'a premiére vue vous puissiez y@entir déemparépar la panoplie d'options eke
données affichées paach3 tout est en fait organisé dans quelques groupes logiques. Nous
appelons ceuxiles Familles decontrélesou de commandesLe termecontrdles couvre les
boutons et lew raccaircis de clavier associégdilisés pourfaire fonctionner Mach3 et les
informatiors affichées par les visus (afficheursnumériques), les étiquettes tas leds (diodes
lumineuseks

Les éléments de chaque famille de contréle sont définis pour référereealahapitre. Les
famillessontexpliqguéegpar ordre d'importance pour la plupart des utilisateurs.

Vous devriez, cependant, noter que les écrans de vetson deMach3 n'inclus pas
forcement chaque contrélesd'une famille. Cela peme taugntebter Idisibilité d'un écran
particulier oud éviterles changements accident#l® un pregr aommes. dousi

Fichier Configuration Fonctions spéciales  Affichage  Assistants  Operateur  Controle de Plugin— Aide

% A%
Mode automatigque Parcours d’outils Reglages Diagnostiques

Image 6.11 boutons decontréles desdifférentes familles

Un Créateur d@cran estlisponible poupermette d'enleve ou d'ajouter desontrdesauxécrans

ou a un ensembld'écrans. Vous pouvez modifier ou concevoir des écrans pour que vou
puissiez ajouter n'imporguelscontrélesa un écran particulier si votre application I'exiBeur

plus dedétails,voir le wiki personnalisation deMachs3.

6.2.1Controle dechangemend'écran

Ces commandes apparaissent sur chaque deitaspermettent d passer d'uécrana l'autre
maisaussid'avoir en permanence legormatiors sur I'état actuel du systéra#fichées

6.2.1.1Réinitialisation (reset)

Ceci es un bouton 2 position®Quand le systeme est Réinitialiséledssarrétentde clignotey
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la pompe de chargsi activeg produira des impulsionst lessorties active choisiesseront
opérationnelles

6.2.1.2les diquettes

Lesétiquettes intelligentesaffichent le derniemessage d'erreuyles modes actue|de nom di
fichier du programme d 6 u s | actagellement chargé'ifsy en a ui et le Profil en cours
d'utilisation.

1B 1N 1< 71X

Image 6.2 - famille de controlesdes aes

6.2.1.3 Boutons de sélection d'écran

Ces boutondont passet'affichage ¢un écrana l'autre Les raccourcis de clavier sont donnés
apresles nomgd'écrars. Pourplus declarté,quand legaccourcigpossedenties lettres, celteci
sont affichées en majusculdsousne derezpas utiliser, cependant, la touche de majuspole
utiliser cesraccourcs.

6.2.2 Famille decontrGles desaxes
Cette familleaffichela position actuelle de I'outil (ou plus précisémenpdmt contrdlé).
Lesaxespossedenescontrbles suivast:

6.2.2.1Visus des coordonnées

Cdles-ci sont affichés dans les unitéurante$G20/G21) a moins queellesci soient
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verrouillées dan€onfig>configuration générale La valeur est la coordonnée du point contrélé
dans lesysteme de coordonnées.l&sera générament le systéme de coordonndasiécalage
de travailactuel(initialement 1- c'esta-dire G54) avec n'importe quedlécalage$92 appligés

Il esttoutefoispossible d'afficher les coordonnées machbsohes

Vous pouvez tape une nouvelle valeur da n'importe qué visu d'axe. Cela modifiera le
décalageale travailactuelpourfaire quele point contrélé dans le systéeme de coordonnées actuel
a la valeur que vous averefini. Il est cependanpréférabled'utiliser lécrandécalagespour
entrer deglécalagesle travail psqu'a ce que vous soyez completement familiers lavieavalil
surles systemes de coordonnées multiples.

6.2.2.2 Réfeencement(mis€é | & )or i gi ne
Laled estvertesi I'axe a été réféncé(c'esta-dire est dans une position réadtennue)

Chaque axe peut étre redare en utilisant Idoutonreférencertous (réf. all). Lesaxes peuvent
étreréférencésandividuellementsurl'écrandiagnostiques.

Si aucuncontacts d'origine (homeréférencen'estdéfini pour I'axealorsl'axe nese
déplacerapas mais, siauto zéro est coché dansConfig> limites et origines
(Homing/Limits), alorsla coordonnéenachineabsolue de la position actuelle de I'axe
sera mis& la valeur définie powretaxedanp osi t i on de(G28hamei ¢
location coordinates)C'est le plus souvent le zéro.

Siil y a un contact d'origined¢férencedéfini pourl'axe etque celuici n'est pas actif
lorsque leréférencemengst demandé@lors I'axe seléplaeradans la direction définie
dansConfig>limites et origines (Homing/Limits) jusqu'a ce que l'entrée devienne
active Puis l'axe se retirera du contact jusgoe que l'entrée soit inactiv@i entrée
est déjaactive, alors I'axese déplacea pour que l'entrée devienne inacti@.auto
zéro estcoché dan€onfig>limites et origines alors la coordonnémachineabsolue
de la position actuelle de I'axe sera mise a la valeur définiecptaxe dangosition
de | 0 or (GB8home locatios coordinates)

Le boutonde-réf. tous (De-Réf. all) ne déplace pasdaxes maisa n n uélatle référencement.

6.2.2.3Coordonnées machinéViachineCoords)

Le boutoncoordonnées machingMachineCoordgaffiche les coordonnées machiaesoles
Laled prévientque les coordonnées absolues sont affichées

6.2.2.4Echelle(scale)

Les facteus déchelle pour n'importe quslaxespeuvent étraléfinis par G51 et peuvent étre
enlevéspar G50. Si un facteur d'échellautre que 1.0) eddéfini alors il est appliqué au
coordonnéeguandellesapparaissent dans lecdde (X%, Y~, etc.). laled échelles'allume pour
rappelerqu'une échella étédéfinie pour unaxe. Lavaleur définie par G51 apparaitra eupa
étre modifié, dansla visu échelle Les valeurs négativesverserontles coordonnées de l'axe
concerné
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6.2.2.5limites logiciel (Softlimits)

Le bouton limites logiciel (Softlimit§ active les valeurs limites logicietiéfinies dans
config>limites et origines (Homing/Limits).

6.2.2.6 Vérifier(verify)

Le bouton Vérifier (verify), quin e s 0 agseuemengiwaus avez desontacts d'origine
déplacerdes axes vers les contacts d'origine pour vérifier si vous avez perdu des pas durant
opérationg'usinageprécédentes

6.22.7 Correction di diamétre/Rayor(diameter/radius correction)

Il est possible ddéfinir la taille approximative dé piécea usiner prise dans un axe rotatif en
utilisant la commandeorrection rayon (radius correction)Cette valeur est utiliséelors des
calcuk devitesse de coupe pour coordonner esuvementdncluant un axe rotatifLa led
indique gu'une valeur nexéroa étédéfinie.

6.2.3Contrbles"aller a"

Il y a beaucoup de boutons sur différents écrans cqogusaciliter ledéplacemende 'outil (le

point contrdlé)a un endroit particulier (par ex pour un changement d'outil). Ces boutons incluen
- aller aux zéros(GotoZérog pourdéplacetous les axes zérq changement d'outil (Gototool
Chang), aller a Z de sécurité (Gotosafez), aller al 6 o r iGgtohane) (

De plus Mach3mémoriseradeux différentsjeux de coordonnéest s'y rendra sur demande
Ceuxci sontcontrélés par définir point de référence (setréférencepoint) etaller au point de
reference (Goto réf. point), et pardéfinir position variable (set variable positiongtaller a la
position variable (Gotovariable position).

Démarrer apprentissage Arret apprentissage

Définir position variable Aller position variable

Aller a Charger / Editer code

Image 6.47 mémoriser point Contrélé & apprentissage
6.2.4Entréemanuelle MDI) etcontrolesd'apprentissage

DeslignesGcodes (blocs) peuvent étrentrées pourétreexécutéegnmeédiaement dans éligne
de saisie manuelldMDI). Vous pouvez lasélectionneren cliguant dessusu en utilisantson
raccourci(pardéfaut"Entra"). Quanda lignede saisieestactive,elle change decouleur et une
fenétrevolante affichantds commandes récemment entiggsarait

Démarrer appr

Definir positio

GO0 X1.8 Y2.3

ee D et

Frrrrmmmes bdeo-des oetines

Image 6.5- ligne de saisie manuelle(MDI)
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Un exemple est montré dafismage 6.5. Les flecheshaut etbas peuvenétresutilisées pour
réutiliseruneligne que vous avez dégtrée L'appuie sur la touchentrer demandera a mach3
d'exécuterla ligne de saisie actielle et restera active pour entrame nouvelle ligne de
commandesLe boutonESC vide la ligne et ladésélectionne. Voudevezvous souvenir ogl
guand la ligne de saisie esélectionnéetoutes les entrées du claviéet les entrée de
I'émulateurde clavier) sontécritesdans cette lignau lieu decontréler Mach3En particulier,les
flechesde déplacemenmanuelne seront pas reconnues : vous desgauyer sulreSC pour
sortir de la saisie.

Mach3 peut se souvenir de toutes les liggasies qu'il @xécutéet lesconservedans un fibier
en utilisantles boutons d'apprentissage. Cliquez démarrer apprentissage (start teach
entrezles commandegoulueset cliquez ensuitsurarrét apprentissage(stop teach)La LED
clignote pourappelerque vous étesn mode apprentissagees canmandes sorécritesdans le
fichier appelé’'C:/Mach3/GCode/MDITeach.tapen cliquant sucharger/Modifier (load/edi,

le fichier sera chargé daiMach3 ou ilpourraétreexécutéou modifié de facon ordinairevous
devez aller dansécran automatique (program run)pour le voir. Si vous voulez garder un
ensemblede commandesyous pouvezditer le fichier et utiliserenregistrer-sous (save as)
dans editeurpour lui donnesonpropre nom et le mettidansle répertoirede votre choix

6.2.5Controlesdedéplacementsnanuels (jogging)

Lescontrélesde déplacementmanuelssontrassemblés sum
écran spécial quapparait lorsque liouche TAB est presséd
Elle est cachépar un deuxiemappuie sur la touche TAB.

Vitesse simple

Vitesse rapide

Celleci est illustré& danslamage6.6

Pas multiples

Chaqgue fois quie boutondéplacementanuel on/ofiapparait | #i\ Calibration
dans unécran alors lesaxes de la machine peuvegires
déplacésen utilisant (a)les touches déplacement incluant
une manivelle accordé via un émulateur de clavier les
raccourcis san deéfinis dans configuration>raccourcis
claviers (Config>system hotkeys); (b) des manivelles
raccordésa un encoda sur le port paralleleu un appareil
Modbus (c)des joysticksUSB ou HID ou (e) un joystick
analogique compatible av&¢indows.

Si le bauton déplacementnanuel on/offn'est pas affiché oy
s'il est surarrétalors lesdéplacementsnanuels ne sont pa
autorisés pour des raisonss#eurite

6.2.5.1déplacementmanuel par raccourcis clavier

< J > I 1000
Il y a trois modesContinu, par Paset M anivelle qui peuvent " 0.0010
étre sélectionnés par Ibouton mode daléplacementjog —
mode)et indiqué padesleds. . E?

Image 6.61 famille de contr6le des
déplacements manuels
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Le modecontinu déplace l'axe ou lemxes a la vitessgéfinie dansdéplacementlent (slow jog
rates) tant que les touches de raccourcis sont presseées.

La vitessede déplacementitilisée dans lemode Continu estiéfinie par la valeur dda vitesse
rapide * pourcentage de la visu vitesse lente (slow {oglJe-ci peutétremisesen cliquant sur la
visu (entre0.1 % a 100 % cette valeur peudtreaugmentée ou baissée 5o par les boutons
ou leurraccourcis

Ce pourcentage deléplacerant lent peutétre outrgpasséen appuyansimultanémentur la
toucheSHIFT et les raccourcis dééplacementUne LED a c6té @ Coninu (cont) indique que
la vitesse max es€électionnée

Le mode deléplacemenparPasdéplace I'axel'une valeudéfiniedans la viswaleur d'un pas
(jog increment) pouchaquetouche presséd.a vitessecourante (comme défini pard lettreF)
est utilisé pour ces mouvements.

La taille de lincrémentatiorpeutétre définie en cliquant sur la visiasou lesvaleurs peuvent
étre mies dans cette visen définissanun jeu de 10 valeurs en cliquant suzrs d'un cycle
(cycle jog step)

Le mode incrémentiel est sélectionné par le boutonanu ou, sile Mode Continu est
temporairemergélectionné, emaintenanCtrl appuyéavantd'exécuteun déplacement

6.2.5.2déplacementgar manivelles surport paralléle ou Modbus

Jusgu'a troigncodeursiquadraturgaccordé aux ports paralleles outn ModBus peuentétres
configuré&s comme Manivelles pour faire dedéplacementen utilisant le bouton mode de
déplacement@g mode) pousélectionnele mode manivelle

L'axe que & manivelle déplaceraest indiqué par le leds. Lesaxesinstalléspourront étres
déplacéssuccessivemerar le boutomlt-A pourla manivellel, Alt-B pourla manivelle2 et
Alt-C pourla manivelle3.

Sur limage € la manivelle se trouve uensemble de boutons pour sélectionner le numle
manivelle

Dansle modevitesse manivelle, la vitesse du mouvement d'axe est rattaché a la vitesse
rotationde la manielle etMach3 garané l'accélération de l'axe et de la vitesse. Cela donne un
mouvementtres naturelde laxe. Le mode manivellePas/Vitessetravaille comme le mode
vitesse

Dansle modesimple pas chaque "click" de I'encodeur de la manivallemande urpas de
déplacementavec & distancedéfinie dans la visu pasSeulement une demande a la fasa
permie. En d'autres termes si 'axe bouge déja aéotslick” sera ignoré. Dane modemulti
pas les "clicks" seront comptés anis en file d'attenteNotez que cela signifigu'un large
mouvement de la manivelle entrainera mmouvementconsidérablede l'axe Les pas sont
executes a la vitesse indiquée dans lavissse avance manivellémpg feedrate) .

Ces modes de pas sont utiles denséalisabn des mouvements controlées fins pour la

préparatiorde travail sur lanachine. Nousous conseillons deommencepar le mode vitesse
Utiliser Mach3mill 6.6 Rev 1.84A2
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6.2.5.3famille de Contrbles de vitessede labroche (spindle speed)

Selon le design de votreachine)a broche de la machipeut étrecontrélée de trois facons : (a)
la Vitesse estfixée/mise manuellement allumé et éteinte manuellement (b) la Vitesse

fixée/mise manuellement,allumé et éteinte par des commandell-codes Va des sorties
externes(c) la Vitesseest mise paMach3 en utilisantin contréleurPWM ou pas/direction.

Cette famille deommandsest importante seulement pour le cas (c).

Lavisu S a sa valeurdéfinie quandla lettre Sest utilis& dans un programmécode C'est la
vitesse dda brochedésiréeElle peut aussi étre neencliquant dans la VISU

Mach3 ne vous permettra pasdéfinir (de quelguemaniereque ce sojtune vitesseinferieur a
celle définie dans vitessenin (min speed) esupérieurea celledéfinie dans vitesse maxviax
Speedl dans Configuration> port et e/s>configuration de la broche
(config>port&pins>spindle setup).

Image 6.6 - famille de contr6le de vitessée la broche

Si I'entréelndex est configuré et quun capteurgénérantes impulsionsors de la rotation d&a
broche y est raccord@lors la vitesseéelle sera affichée dans visuTR-MIN . La visuTR-
MIN ne peut pas étrdéfinie par vousi utilisez la visu consigne (ou S)pour ordonner une
vitesse.

6.2.6 Famille decontrdles de vitesse de coupe

6.2.6.1Vitessede coupe en unitépar minute

La visuconsigne(F ou feed donnela vitesse @ a v aenunigscourantegpouces/millimétres
par minute) Celle-ci estdéfinie par k lettreF dans un programm@codeou encliquantdans &
visu consigne (F). Mach3 essaierad'utiliser cette vitesse comme taux ré&ids mouvements
coordonn@ de I'outil dans Ianatiere. Ste taux n'est pas possilal@tteindred causalela vitesse
maximale grmise de n'importe quel axe altas/itesse de coupe sera la plus haute possible

6.2.6.2Vitesse de coupe ennités par tour.

Comme ledraises modernes sont souvent spé@figarla vitesse deoupe permise padént,

il estparfoisplus commode dspécifig la vitesse de coupgar révolution (c'esidire lavitesse

de coupe pax dents de l'out)l La visuconsigne(F ou feed donne la vitesse de coupe en unités
courantegpouces/millimétres) par tour de brochell€ei estdéfinie par la lettre F dans un
programmescode ou en cliguant dans la visonsigne(F).
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Une révolution @ la brochepeut étredéterminée paralvisu S ou par la vitesse mesurém
comptanties impulsiongl'index.Config>configuration générale(config>général config) ane
case a cocher pour défitaquele Mach3devrautiliser.

Pour employefa vitesse de coupe emités/tour, Mach3 doitconnaitrela valeur de la mesure
choisiepour lavitessede labroche ¢'esta-dire cela doit avoir été (a) défini danseuettreS ou
par les données entrégans la visus dansla famille de commande vitesse de brochau (b)
I'index doit éte raccordé a la mesure réalkela vitesse de la broghe

Image 6.7 famille de commande de la vitesse

Notez que les valeurs numeériques dans $evisus seront tres différentes a moins que la
vitesse dela broche soitprécisea 1 tr-min prés! Ainsi I'uti lisation d'une vitesse de coupe
par minutes dans le mode vitesse de coupe par toproduira probablement un accident
désastreux.

6.2.6.3 Affichage dda vitesse @ av anc e

Lavitesse @ a v aéelgermise pour lemouvemerd coordonné detouslesaxesest affichée
dansUnités/minute (units/min) et Unités/tour (units/rev) Si la vitesse dda brochen'est pas
définieetquela vitesse réelle n'est pagesuré alors kb vitessed a v a n ¢ e sena dénuéd de u r
sens.

6.2.6.4Survitessed avance

A moins que M49 (Désactive survitesse d a v & mecsat utilisé la survitesse de coupe peut
étreactivéemanuellementgdans la gammede 20 % a 299 %, en entrant un pourcentage dans |
visuvitesse corrigée Cette valeur peudtremodifiée(parpas de 10 %) avecddoutons ou leurs
raccourcis de clavieet étre réinitialisé a 100 %. Lded prévient du faitque la survitesse est
activee

Le visu vitessereelle (FRO) affiche le résultat calculéugpourcentagele survitessed a v egoar ¢
| a vitesse doavance

6.2.7Famille de contréle programme

Cescontrolesmanipulent I'exécution d'un programmed u s ichargégodes commanded'une
ligne d'entrée manuel(@®DI).

6.2.7.1Départ Cycle

Attention : Notez que ldboutondépart cycleva, en généraldémarretta brocheet les
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Les contr®les dans mach3 et ex®cution dbédun p
mouvementsd'axes.ll devrait toujours étre configuré pour exigeme manipulation des deux
mainspourdémarrele cycleet si vousassigrezvotre propreaccourci claviecela ne devra pas
étre undouche unique

6.2.7.2Pause

Le boutonPausearrétera I'exécution du programihed u s ausavigeajue possible, maibune
manierecontrélée.il pourraensuiteétre rédancépar le boutan départ Cycle. La broche et le
fluide caloporteur resteront activémis pourronétre arrété manuellement siécessaire

Quandvousétesen pause vous pouvezléplaceldes axesremplacez un outil cassé etc. Si vous
avez arrétéa brocheou le fluide @aloporteur alors voudevrezgénéralement les allumer avant
de continuerMach3va cependant, se souvenir des positiesages au moment d la pausety
reveniravant de continuer le programmed u si nag e

Commandes G-Code
Commandes M-Code
Ligne / ligne
Supprimer block

____00:00
Activer M1 M/A

Départ cycle Inverser execution
L RESET Arrosage

Broche

Image 6.8 - famille de contrblesprogramme

6.2.7.3 Sop

Stop arrétele mouvement dsaxes aussvite que possible. Il peyt avoir pour résultala perte
de pagqsurtout sudescontréleuramoteur pas pas)et leredémarrageeut ne pas étre valide.

6.2.7.4Retour au début (rewind)
Rembobine leprogrammed 6 u s iaatuallgngent charge.
6.2.7.5Ligne/ligne (single blk)

Ligne/ligne (single blk) est un bouton deux positorfavec led indicatric§. Dans lemode
ligne/ligne,un appuie sudépart cycle exécuterda ligne suivantu programmel 6 u s ietisea g e
mettra erpause

6.2.7.6inverser exécution (reverse run)

Inverser exécution(reverse rungst unbouton deux position@vecLED indicarice).ll peutétre
utilisé aprés ungpause odigne/ligne, ainsile prochain appuie suiépart cycle fera quele
programmel 6 u s idéiilaraee sens inverse. C'gsrticulierement utile dans le rétablissement
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