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1. préface 

 
N'importe quelle machine-outil est potentiellement dangereuse. Les 

machines contrôlées par d'ordinateur sont potentiellement plus 

dangereuse que les manuelles parce que, par exemple, un ordinateur peut 

être préparé pour faire tourner un morceau de fonte déséquilibré de 20 

cm  pris dans un mandrin à quatre mâchoires à 3000 tr-min, dans lequel 

un couteau vient plonger profondément dans la pièce de métal et ainsi 

produire des copeaux . 
 

Ce manuel essaie de vous donner des conseils sur les précautions de sécurité et les techniques, 

mais parce que nous ne connaissons pas les détails de votre machine ou les conditions locales, 

nous ne pouvons accepter aucune responsabilité pour les performances de votre machine ou les 

dommages ou les blessures provoquées par son utilisation. C'est votre responsabilité de vous 

assurer que vous comprenez les implications de ce que vous concevez et construisez et de vous 

conformer à n'importe quelle législation et aux codes de bonne conduite applicables à votre pays 

ou état. 
 

Si vous êtes dans le doute, vous devez chercher des conseils auprès d'un professionnel 

qualifié plutôt que de risquer de vous blesser vous ou votre entourage. 
 

Ce document est destiné a vous donner assez de détails dans la manière dont le logiciel 

Mach3Mill communique avec votre machine-outil, comment il est configuré pour différentes 

méthodes de conduite d'axes ,et les langages et formats supportés pour programmer ,afin de vous 

permettre d'implanter un système CNC puissant sur une machine jusqu'à six axes. Les machines-

outils qui peuvent être contrôlés sont les fraiseuses, des routeurs, des tables de découpe  plasma. 
 

Bien que Mach3Mill puisse contrôler les deux axes d'un tour, un programme séparé 

(Mach3Turn) et une documentation annexe ont été développés pour supporter toutes les 

fonctionnalités d'un tour.  

 

Un document en ligne au format wiki Personnaliser Mach3 explique en détail comment 

modifier les écrans, les dispositions, pour concevoir vos propres écrans et assistant et interfacer 

avec des matériels spéciaux. 
 

Nous vous conseillons fortement d'adhérer à un ou plusieurs forums de discussion en ligne pour 

Mach3. Les liens pour y adhérer sont sur www.machsupport.com.Vous devez être conscients 

que même si ces forums ont beaucoup de participants avec une vaste expérience, ils ne doivent 

pas se substituer au  réseau du fabricant de votre machine-outil. Si votre application exige ce 

niveau de soutien alors vous devrez acheter le système d'un distributeur local ou d'un OEM 

auprès d'un réseau de distributeur. De cette façon vous recevrez les avantages de Mach3 avec la 

possibilité de soutien sur site. 
 

Certaines portions de texte dans ce manuel sont imprimées "grisées". Elles décrivent 

généralement les particularités trouvés sur les contrôleurs de machines, mais qui ne sont pas 

actuellement implantés dans Mach3.La description d'une particularité grisées ici ne doit pas être 

prise comme un engagement à l'exécuter à n'importe quel moment dans l'avenir. 
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Merci aux nombreuses personnes qui ont rejoint l'équipe originale qui a travaillé a L'institut 

national pour les Normes et les tests (NIST) sur le projet d'EMC et les utilisateurs de Mach3 qui 

avec leur expérience, matériel et commentaires constructifs ont permis de pouvoir écrire ce 

manuel. Les images sont données pour une utilisation personnelle  et les particularités de celles-

ci sont décrites dans le manuel. 
 

La Société ArtSoft se consacre à l'amélioration continue de ses produits, donc les suggestions 

d'améliorations, de corrections et de clarifications sont reçues avec reconnaissance. 
 

Art Fenerty et John Prentice affirment leur droit à être identifié comme les auteurs de ce travail. 

Le droit de faire des copies de ce manuel est accordé uniquement pour le but d'évaluer et/ou 

l'utilisation d'une License ou une copie de démonstration de Mach3. Il n'est pas permis, sous cela 

le droit, pour les tiers de charger des copies de ce manuel. 
 

Tous les efforts ont été apportés pour rendre ce manuel aussi complet et aussi exact que possible, 

mais sans aucune garantie. L'information est fournie "tel que". Les auteurs et l'éditeur ne doivent 

avoir ni l'obligation, ni responsabilité envers aucune personne ou entité en ce qui concerne 

n'importe quelle perte ou dommages émanant de l'information contenue dans ce manuel. 

 

L'utilisation du manuel est soumise aux conditions de licence avec lesquelles vous devez être 

d'accord quand vous installez le logiciel Mach3. 

 

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

d'autres marques sont utilisées dans ce manuel sans l'avoir admises, veuillez le notifiez a la 

société ArtSoft et cela sera remédié dans les éditions ultérieures. 
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2. introduction aux systèmes CNC 

 
2.1 Les différents éléments du système 
 

Ce chapitre vous présentera  la terminologie utilisée dans le reste de ce manuel et vous 

permettra de comprendre le but des différents composants d'une fraiseuse a commande 

numérique. 
Les principaux éléments d'une fraiseuse à commande numérique sont représentés dans l'image 

1.1 

Image 1.1 ï système de contrôle numérique typique 
 

Le créateur utilise généralement un programme de dessin assisté par ordinateur/conception 

assistée par ordinateur (CAD/CAM) (1). Le résultat de cette étape est un programme souvent en 

g-code, qui est transféré (par réseau, disquette) (2) à l'automate de la machine(3). Le système de 

Contrôle de la machine se charge de l'interprétation du  programme et du contrôle de l'outil qui 

coupera la pièce. Les axes de la machines(5) sont déplacés par des vis ou des courroies qui sont 

actionnés par des servomoteurs ou des moteurs pas à pas. Les signaux du système de Contrôle de 

la machine sont amplifiés par les drivers(4) pour qu'ils soient assez puissants et synchronisés  

pour activer les moteurs. 
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Bien que la fraiseuse soit illustrée, la machine peut être un routeur, un plasma ou un laser. Un 

manuel séparé décrit Mach3 contrôlant un tour, une vrille verticale etc. 
 

Fréquemment le système de Contrôle peut vérifier le démarrage et l'arrêt de la rotation des 

moteurs (ou même contrôlez sa vitesse), peut allumer ou éteindre le liquide de refroidissement  et 

vérifier que le programme ou qu'un operateur (6) n'essaie pas de déplacer un  axe au-delà de ses 

limites. 
 

Le système de Contrôle possède aussi des commandes comme des boutons, un clavier, un 

potentiomètre, un générateur d'impulsions manuel (MPG), ou une manette pour que l'Opérateur 

puisse contrôler la machine manuellement et démarrer ou arrêtez le programme. Le système de 

contrôle possède également un écran pour que l'Opérateur sache ce qui se passe. 
 

Parce que les commandes d'un programme G-code peuvent demander des mouvements de 

coordonnées compliqués, le système de contrôle de la machine doit être capable d'exécuter 

beaucoup de calculs "en temps réel" (par exemple  le fraisage d'une hélice exige beaucoup de 

calcul trigonométrique). 

Historiquement cela en faisait une pièce couteuse de l'équipement. 
 

2.2 Comment Mach3 fonctionne 
 

Mach3 est un assortiment de logiciels qui fonctionne sur un ordinateur et transforme celui ïci en 

un très puissant et économique système de contrôle pour remplacer (3) dans la figure 1.1. 
 

Pour faire fonctionner Mach3, vous avez besoin de Windows XP (ou Windows 2000) idéalement 

avec un processeur de 1GHz et un écran avec une résolution de 1024 x 768. Un ordinateur de 

bureau donnera de meilleures performances que la plupart des portables et sera considérablement 

moins cher. Vous pouvez, évidemment utiliser cet ordinateur pour d'autres fonctions à l'atelier 

(tel que (1) dans la figure 1.1 ï faire fonctionner un programme (CAD/CAM) quand il ne 

contrôle pas la machine. 
 

Mach3 communique principalement via un (ou optionnellement deux) ports parallèle 

(imprimante) et, si vous le désiré, un port série (COM). 

 

Les contrôleurs des moteurs d'axe de votre machine doivent accepter les signaux PAS (pulse) et  

DIRECTION (dir). Pratiquement tous les contrôleurs de moteur pas à pas fonctionnent comme 

cela, aussi bien avec le courant continu moderne que  le courant alternatif.  

 

Attention: si vous convertissez une vieille machine à commande numérique dont les servos 

utilisaient des résolveurs pour mesurer la position des axes, vous devrez changer tous les 

contrôleurs pour chaque axe. 
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3. vue d'ensemble du logiciel de Contrôle Mach3 

 
Vous lisez encore ceci, donc vous pensez que Mach3 pourrait être un acteur dans votre atelier! 

La meilleure chose à faire est de télécharger gratuitement une version de démonstration du 

logiciel et de l'essayer sur votre ordinateur. Vous n'avez pas besoin qu'une machine-outil soit 

raccordée, effectivement pour l'instant c'est mieux ne pas en avoir une. 

Si vous avez acheté un système complet chez un revendeur alors tout ou partie de cette étape 

d'installation peut déjà avoir été faite. 
 

3.1 Installation 
 

Mach3 est distribué par la Société ArtSoft via Internet. Vous téléchargez un fichier auto 

extractible (qui actuellement fait environ 8 mégaoctets). La version de démonstration fonctionne 

pour une période illimitée avec quelques restrictions sur la vitesse, la dimension du travail qui 

peut être entrepris et les fonctions spécialisées. Quand vous achèterez une License, cela 

"déverrouillera" la version de démonstration que vous avez déjà installée et configurée. Tous les 

détails de prix et d'options sont sur le site Internet de la Société ArtSoft www.artofcnc.ca 

 

3.1.1 Téléchargement 
 

Téléchargez le programme sur www.artofcnc.ca  cliquez sur le bouton droit de la souris et  

enregistrer la Cible sous  pour enregistrer le fichier auto extractible ou vous le souhaitez. (Peut-

être Windows\Temp). Vous devez être connectés à Windows en tant quôAdministrateur. 

 

Une fois le fichier téléchargé, il peut être immédiatement installé en cliquant sur le bouton 

Ouvrir  dans la boite de dialogue de téléchargement ou alors, cette boite de dialogue peut être 

fermée pour une installation ultérieure. Quand vous voudrez l'installer, vous devrez simplement 

exécutez le fichier téléchargé en double-cliquant dessus. 
 

3.1.2 Installation 
 

Vous n'avez pas besoin d'avoir une 

machine-outil raccordée. Si vous 

débutez juste, il est préférable de ne pas 

en avoir une de raccordée. Notez ou les 

câbles de la machine sont raccordés sur 

le pc, éteignez l'ordinateur, la machine-

outil et les contrôleurs et débranchez la 

fiche db25 du connecteur au dos de 

l'ordinateur. 
 

Rallumez maintenant l'ordinateur. 
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Quand vous exécuterez le fichier téléchargé, vous serez alors guidés à travers les différentes 

étapes d'installations, tel que l'acceptation des conditions de licence ou la sélection du répertoire 

de destination de mach3. Sur la boite de dialogue finale de lôinstallation, vous devez vous assurer 

que la case redémarrer maintenant  soit cochée, puis le pc va redémarrer afin de terminer 

lôinstallation. Cette étape est obligatoire avant toute exécution de mach3. 
 

L'image en arrière-plan durant l'installation est l'image standard de Mach3Mill - ne vous 

inquiétez pas, Mach3Turn est aussi installé. 

 

Sur la boite de dialogue finale, vous devez vous assurer que les cases load mach3 driver      

et Install  English wizards soient cochées, cliquez ensuite sur terminer. On vous demande 

ensuite de rebooter avant toute exécution de mach3. 
 

3.1.3 Le reboot vital 
 

Cette réinitialisation est essentielle. Si vous ne le faites pas, alors vous rencontrerez de grandes 

difficultés qui pourront seulement être résolues en allant dans le panneau de configuration de 

Windows  et en désinstallant le driver manuellement. Ensuite rebooter le pc. 
 

Si cela vous intéresse de savoir pourquoi la réinitialisation est exigée alors continuez à lire ce 

paragraphe sinon allez a la section suivante. 
 

Bien que Mach3 ait l'air d'être un programme simple quand vous l'utilisez, il se compose en fait 

de deux parties : un pilote qui est installé dans Windows comme une imprimante ou un driver 

réseau et une interface utilisateur graphique (le GUI). 
 

Le driver est la plus importante et astucieuse  partie. Mach3 doit être capable d'envoyer très 

précisément les signaux prévus pour contrôler les axes de la machine-outil. Windows aime bien 

chargez et exécuter des programmes normaux quand il n'a rien de mieux à faire. Ainsi Mach3 

Ne peut pas être un "programme normal"; il doit être au niveau le plus bas de Windows. En 

outre, pour le faire aux plus grandes vitesses exigées (chaque axe peut demander de l'attention 

prés de 45 000 fois par seconde), le pilote a besoin d'utiliser son propre code. 

Windows nôappr®cie pas cela (il prend cela pour un virus) donc on doit lui demander de donner 

une autorisation spéciale. Ce processus exige la réinitialisation. Ainsi si vous n'avez pas fait la 

réinitialisation alors Windows affichera un écran bleu et le driver sera corrompu. Le seul moyen 

de corriger cela est de désinstaller manuellement le driver. 
 

Après ces avertissements, il est juste de dire que la réinitialisation est seulement exigée quand le 

pilote est installé pour la première fois. Si vous actualisez votre système avec une nouvelle 

version alors la r®initialisation n'est pas indispensable. Lôinstallateur vous demande cependant 

encore de le faire. Le reboot de Windows xp est raisonnablement rapide et cela ne coute rien de 

le faire à chaque fois que cela est nécessaire. 
 

3.1.4 Création d'icones sur le bureau 
 

Donc vous avez rebooté ! Lôinstallateur a cr®® des ic¹nes sur le bureau pour le programme 

principal. Mach3.exe est l'interface utilisateur actuelle. Si vous lôexécutez, 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 un argument "/p" dans le raccourci. Vous utiliserez ceux-ci pour 

démarrer le système requis. 
 

Il vaut peut être la peine de créer maintenant quelques icônes sur le bureau pour les autres 

programmes de Mach3.Utilisez lôexplorateur de Windows (clique droit) et cliquez sur le fichier 

DriverTest.exe et  tout en restant appuyé sur le bouton du droit de la souris, traînez-le raccourci 

sur votre bureau. D'autres programmes tels quôun créateur dôécran ou un manipulateur de 

screenset sont disponibles au téléchargement séparément. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Image 3.2 ï

Drivertest.exe 
 

3.1.5 Essai de l'installation 
 

Il est maintenant fortement recommandé  de tester  le système. Comme Mentionné plus haut, 

Mach3 n'est pas simple programme. Il prend de grandes libertés avec Windows pour exécuter 

son travail. Cela signifie quôil ne fonctionnera pas sur tous les systèmes en raison de beaucoup de 

facteurs. Par exemple, QuickTime (qtask.exe) qui fonctionne en arrière-plan peut "tuer" le 

processus de mach3 et il y aura d'autres programmes dont vous n'êtes pas même conscients qu'ils 

soient sur votre système et qui peuvent faire la même chose. Windows peut et doit démarrer 

beaucoup de processus en arrière-plan. Certains apparaissent comme des icônes dans la barre des 

taches (en bas à droite de l'®cran) et d'autres ne sôaffichent pas. D'autres sources possibles 

d'opérations irrégulières sont les connexions de réseau local qui peuvent être configurées pour 

détecter automatiquement la vitesse. Vous devez configurer ceux-ci à la vitesse réelle 10 Mbps 

ou 100 Mbps. Et pour terminer, un ordinateur qui a surfé sur Internet peut avoir récupérer une 

foule de programmes de type "robot "qui espionnent tout ce que vous faites et envoient des 

données sur le net à leurs créateurs. Ce trafic peut interférer avec Mach3 et c'est quelque chose 

que vous ne souhaitez pas. Utilisez logiciel de recherche de "Spybot" pour localiser les logiciels 

espions présents sur votre ordinateur. 
 

À cause de tous ces facteurs, c'est important, bien que non obligatoire, de vérifier votre système 

quand vous pensez que quelque chose ne fonctionne pas ou que vous souhaitez juste vérifier que  
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tout fonctionne bien. 
 

Double-cliquez sur l'icône DriverTest, sa capture d'écran est dans l'image 3.2. 
 

Vous pouvez ignorer toutes les boîtes à l'exception de la Fréquence d'impulsions (Pulse). Celle-

ci doit être aux environs de 25 000 Hz mais la vôtre peut varier, et même de façon insensée. C'est 

parce que Mach3 utilise l'horloge de Windows pour calibrer son minuteur de d'impulsions 

(pulse) et, sur une échelle de courte durée, lôhorloge de Windows peut °tre affect®e par d'autres 

processus de l'ordinateur. Donc vous pouvez en fait utiliser une horloge "douteuse" (Windows) 

pour vérifier Mach3 et ainsi avoir la fausse impression que le minuteur de Mach3 est instable. 
 

Fondamentalement, si vous voyez un écran semblable à l'image 3.2 avec seulement des petites 

pointes sur le graphique du Minuteur et une fréquence d'impulsions (pulse) stable, côest que tout 

fonctionne bien, fermez alors le programme « DriverTest » et aller a la section écrans  ci-

dessous. 
 

"Les experts" de Windows pourraient être intéressés de comprendre dôautres choses. Le rectangle 

blanc est la fenêtre de l'analyseur. Quand il défile, il affiche une ligne avec de petites variations. 

Ces variations sont les changements de chronométrage d'un cycle d'interruption à un autre. Il ne 

devrait y avoir aucune ligne de plus de 6mm sur un  écran 17" sur la plupart des systèmes. Il est 

tout à fait possibles quôavoir des variations en-dessous du seuil nécessaire puisse créez des 

vacillements de chronométrage, ainsi quand votre machine-outil est raccordé vous devrez 

exécuter des tests de mouvement pour voir si vos déplacements G0/G1 sont fluides. 
 

Il peut arriver une ou deux anomalies durant les tests qui peuvent indiquer un problème. 
 

1) driver non trouvé ou installé, contactez Art (driver not found or installed), cela signifie 

que le driver n'est pas chargé dans Windows pour différentes raisons. Cela peut se produire sur 

les systèmes XP qui ont une base de données de pilotes corrompues, dans ce cas-là redémarrer 

Windows. Ou, vous pouvez être Sur Win2000. Win2000 a un bogue qui interfère avec le 

chargement du driver. Il doit alors être chargé manuellement, voire la section suivante. 

2) Quand le système dit, taking overé3é2é1. et quôensuite il reboot, une ou deux choses ce 

sont produites. Soit vous n'avez pas rebooté le système quand il vous la demandé ou le pilote est 

corrompu ou incapable d'être utilisé sur votre système. Dans ce cas-là allez à la section suivante 

et désinstallez le pilote manuellement, puis réinstallez-le. Si la même chose se reproduit, notifiez 

le à ArtSoft en envoyant un mail sur le site www.artofcnc.ca et nous vous donnerons des 

conseils de résolutions. 

Certains systèmes ont des cartes mères équipées de minuteur APIC, et dont Le bios ne se sert 

pas. Cela peut gêner lôutilisation de Mach3. Un fichier batch Spécial (Driver.bat ) est disponible 

dans le répertoire d'installation de Mach3. Trouvez le et Exécutez le en double-cliquant dessus. 

Cela forcera Mach3 à utiliser lôancien driver i8529. Vous devrez répéter ce processus chaque fois 

que vous téléchargerez une nouvelle version  de Mach3 car celle-ci remplacera à chaque fois le 

driver spéciale. Le fichier OriginalDriver.bat  inverse ce changement. 
 

 3.1.6 Test des pilotes après un plantage de Mach3 
 

Si pour n'importe quelle raison et quelle que soit la situation mach3 se plante, cela peut être du a 

un problème de matériel ou une bogue du logiciel ï vous devez alors exécuter DriverTest.exe  
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aussi vite que possible après le plantage de Mach3. Si vous vous attardez plus de deux minutes 

alors le pilote de Mach3 fera planter Windows par un Écran bleu. Exécuter Driver Test 

réinitialise le pilote à un état stable même si Mach3 disparaît à l'improviste. 

 

Il peut arriver, apr¯s un plantage, qu'il nôarrive pas ¨ trouver le pilote la premi¯re fois quôil  

Redémarre. Dans ce cas-là reexecuter simplement drivertest et tout devrait sôarranger. 
 

3.1.7 Notes sur l'installation et la désinstallation pilotes 
 

Vous avez besoin de lire et dôexécuter cette section seulement si vous n'avez pas réussi avec 

succès le Programme de Driver Test. 
 

Le pilote (Mach3.sys) peut être installé et désinstallé manuellement en utilisant le panneau de 

configuration de Windows. Les boîtes de dialogue diffèrent légèrement entre Windows 2000 et 

Windows XP mais les étapes sont identiques. 

 Ouvrez le Panneau de configuration et double-cliquez sur l'icône ou la ligne Système 

Cliquez sur ajout de matériel (Comme mentionné plutôt, le pilote de Mach3travaille en 

bas-niveau dans Windows). Windows cherchera les nouveaux matériels (et ne trouvera 

rien). 

Cochez la case oui, jôai d®j¨ connect® le matériel et cliquez sur suivant. 

On vous montrera une liste de matériel. Faites défiler cette liste, et cliquez sur ajouter un 

 nouveau périphérique matériel puis cliquez sur suivant. 

Sur l'écran suivant, cochez la case installer le matériel manuellement et cliquez sur 

suivant. 

Dans lôécran suivant, apparaitra dans la liste le pilote  Mach1/2 pulsing engine, 

sélectionnez celui-ci et allez a lôécran suivant. 

Cliquer sur disquette fourni e et sur lôécran suivant sélectionnez le répertoire de mach3 

(C:\Mach3 par défaut). Windows devrait trouver le fichier Mach3.inf. Sélectionner ce 

fichier et cliquez sur ouvrir,  Windows installera le pilote. 

 

Le pilote peut être désinstallé très simplement. 

Ouvrez le Panneau de configuration et double-cliquez sur l'icône « Système ». 

Sélectionner Matériel et cliquez gestionnaire de périphériques 

Une liste apparaitra avec tous les matériels installés.  Mach1 Pulsing Engine contient le 

pilote de mach3, cliquez sur le + pour développer lôarbre des périphériques. Un clique 

droit sur le pilote de mach3 fait apparaitre lôoption de désinstallation. Cela supprimera le 

fichier Mach3.sys du répertoire de Windows. La copie présente dans  Mach3 sera encore 

là. 
 

Il  y a un point final à cette note. Windows se souvient de toutes les informations sur la manière 

dont vous avez configuré Mach3 dans un Fichier de profil d'utilisateur. Cette information n'est 

pas effacée en désinstallant le pilote ni quand vous effacez les fichiers de mach3 et donc, il sera 

toujours présent même si vous mettez a jour le système. 

Cependant dans l'éventualité très improbable ou vous ayez besoin d'une installation 

complètement propre, alors vous aurez besoin d'effacer le fichier de profil d'utilisateur.XML. 

 

3.2 Les écrans 
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Vous êtes maintenant prêts à essayer une course a vide de Mach3. Il sera beaucoup plus facile 

de vous montrer comment configurer votre machine-outil quand vous aurez expérimenté Mach3. 

Vous pouvez simuler lôusinage et apprendre beaucoup, même si vous n'avez pas encore de 

machine-outil CNC. Si vous en avez une, assurez-vous qu'elle n'est pas raccordée à l'ordinateur. 
 

Mach3 est conçu pour qu'il soit très facile de personnaliser ses écrans à la manière dont vous 

travaillez. Cela signifie que les écrans que vous voyez peuvent ne pas ressembler exactement à 

ceux dans l'Appendice 1. Si les différences sont importantes alors votre revendeur doit vous 

fournir un lot de copies dôécrans correspondant à votre système. 

Double-cliquez sur l'icône Mach3Mill pour exécuter le programme. Vous devriez voir l'écran du 

programme de fraisage similaire a l'Appendice 1 (mais avec des visus a zéro, aucun programme 

Chargé etc.). 
 

Remarquez le Bouton de réinitialisation rouge(Estop), Il clignote Rouge/Vert (simulation d'une 

diode) et des leds jaunes. Si vous cliquez sur le bouton alors les leds jaunes s'éteignent et le 

bouton passe au vert. Mach3 est prêt pour l'action! 
 

Si vous ne pouvez pas réinitialiser, alors le problème est probablement du a quelque chose de 

branché votre port parallèle ("une clé électronique de protection" peut-être) ou l'ordinateur a eu 

auparavant une version de Mach3 installée dessus et une allocation inhabituelle des pins sur 

lôarrêt dôurgence(EStop). En cliquant sur le bouton Hors ligne vous devriez être capables de 

Réinitialiser le système. La plupart des tests et démonstrations de ce chapitre ne 

fonctionneront pas à moins que Mach3 ne soit réinitialisé du mode EStop. 
 

3.2.1 types d'objets sur les écrans 
 

Vous verrez que l'écran automatique (Program Run) est composé des types d'objet suivants : 

 

Des boutons (par ex. reset, l'Alt-S d'Arrêt, etc.) 

Des visus (DRO) ou afficheur Numérique. Tous ce qui affiche des nombres est une visu. 

Les principales visus sont évidemment, les positions actuelles des axes X, Y, Z, A, B & C. 

Des leds (dans des dimensions et des formes différentes) 

La fenêtre Gcode (avec ses propres barres de défilement) 

L'affich eur du parcours d'outil  (le carré en noir ou en blanc sur votre écran) 

Il y a un type important de contrôle qui n'est pas sur l'écran automatique : 

La ligne MDI  (Entrée de données Manuelles) 

Les boutons et la ligne MDI sont vos manières de communiquer avec  Mach3. 

Les visus peuvent être affichés par Mach3 ou peuvent être utilisés comme des outils de 

communications. La couleur du fond change quand vous en sélectionnez une. 

La fenêtre Gcode et la fenêtre parcours d'outils sont des informations qui vous sont fournies par 

Mach3. Vous pouvez cependant, les manipuler toutes les deux (faire défiler la fenêtre Gcode, 

zoomer, faire tourner et orienter le parcours d'outils) 
 

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

Sur les écrans standards, les boutons possèdent un raccourci clavier. Ils sont indiqués après le 

nom sur le bouton ou dans une étiquette près de celui-ci. Presser la combinaison de touche sur le 

clavier a le même effet que le clique de la souris sur le bouton. Vous pouvez essayer d'utiliser la 

souris ou le raccourcis clavier pour allumer ou éteindre la broche, allumer le liquide de 

refroidissement ou pour basculer sur l'écran de contrôle manuel(MDI). Remarquez que les 

lettres sont quelquefois combinées avec la touche Contrôle ou Alt. Bien que les lettres soient 

montrées en majuscule (pour facilité la lecture) vous ne devez pas utiliser la touche shift pour 

utiliser les raccourcis. 
 

Dans un atelier il est appréciable  de minimiser le temps où 

vous avez besoin d'utiliser une souris. Des boutons sur le 

panneau de commande ou l'utilisation d'un émulateur de 

clavier peuvent être utilisés pour contrôler Mach3. 

 

Si un bouton n'apparaît pas sur l'écran actuel alors son 

raccourci clavier n'est pas actif. 
 

Il y a certains raccourcis spéciaux qui sont communs à tous 

les écrans. Le chapitre 5 vous montrera comment les 

configurer. 
 

3.2.3 Entrée de données dans les visus 
 

Vous pouvez entrer de nouvelles données dans n'importe 

quel visu en cliquant dessus avec la souris, en cliquant sur 

son raccourci clavier (ou la combinaison), et vous déplacer 

de l'une a l'autre avec les flèches du clavier. 

Essayez d'entrer une vitesse d'avance (feedrate) de 45.6 

dans l'écran automatique. Vous devez appuyez sur Entrer 

pour acceptez la nouvelle valeur ou la touche ESC pour 

revenir a la valeur précédente. Retour arrière et Effacer 

ne sont pas utilisé dans les visus. 
 

ATTENTION : Il n'est pas toujours raisonnable de mettre 

vos propres valeurs dans une visus. Par exemple l'affichage 

de la vitesse de votre broche est calculé par Mach3. 

Quelque soit la valeur que vous entrez, celle-ci remplacera 

l'ancienne valeur. Vous pouvez entrer des valeurs dans les 

visus d'axes, mais vous ne devriez pas le faire tant que vous 

n'avez pas lu le Chapitre 7 en détail. Ce n'est pas une 

manière de déplacer l'outil!  

 

 

Image  3.4 - commandes manuelles 

          (Utilisez la touche tab pour l'afficher) 
 

 

3.3 Les déplacements  manuels (JOG) 
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Vous pouvez déplacer manuellement l'outil n'importe où sur l'espace de travail en utilisant 

différents types de mouvements. Évidemment, sur certaines machines, c'est l'outil lui-même qui 

bougera et sur d'autres ce sera la table qui effectuera ce mouvement. Nous allons utiliser le terme 

"déplacer l'outil " ici pour plus de simplicité.  
 

Les commandes de déplacements manuels (JOG) se trouvent dans une fenêtre "volante" 

spéciale. Elle est affichée ou cachée en utilisant la touche TAB  du clavier. L'image 3.4 montre 

une vue de cette fenêtre "volante". 
 

Vous pouvez utiliser le clavier pour effectuer des mouvements. Les touches fléchées sont par 

défaut configurées pour déplacer les axes X et Y et PgUp/PgDn l'axe Z. Vous pouvez 

reconfigurer celles-ci (voir le Chapitre 5) à vos propres préférences. Vous pouvez utiliser les 

touches de déplacement sur n'importe quel écran tant que le bouton  déplacement manuel (JOG 

ON/OFF) est présent. 
 

Dans l'image 3.4 vous verrez que la led pas à pas (step) est allumée. Le mode de déplacement  

peut être continu (cont), pas à pas (step) et manivelle (MPG). 
 

Dans le mode Continu, l'axe choisi se déplacera aussi longtemps que vous maintiendrez la touche 

appuyée. La vitesse de déplacement est réglée par le pourcentage de la vitesse lente (slow jog 

rate) .Vous pouvez entrer n'importe quelle valeur de 0.1 % à 100 % pour obtenir la vitesse 

désirée. Les boutons +/- à coté de cette valeur change celle-ci par palier de 5 %. Si vous enfoncez 

la touche shift pour effectuer un déplacement, alors celui-ci s'effectuera a 100% quelque soit la 

valeur qui se trouve dans la visu. Cela vous permet de vous déplacer rapidement. 
 

Dans le mode de pas à pas (step), chaque appui sur  une flèche déplacera l'axe de la distance 

indiquée dans la visu valeur d'un pas (step). Vous pouvez y mettre n'importe quelle valeur. Le 

mouvement s'effectuera à la vitesse indiquée dans la visu vitesse d'avance (feedrate). Vous 

pouvez effectuer des déplacements d'après une liste de distances prédéfinies en appuyant sur  

valeur d'un pas (cycle jog step). 
 

Un bouton rotatif peut être connecté (via les pins dôentrés du port parallèle) à Mach3 comme une 

manivelle électronique (MPG). Il est utilisé pour exécuter des déplacements en tournant le 

bouton rotatif dans le mode manivelle (MPG). Les boutons Alt A, Alt B et Alt C sont les axes 

disponibles pour chacune des trois manivelles (MPG) et des leds définissent quel axe est 

actuellement sélectionné pour le déplacement manuel.  
 

L'autre moyen d'effectuer des déplacements est un joystick connecté à l'ordinateur par le port de 

jeux ou USB. Mach3 travaillera avec n'importe quelle manette analogique compatible avec 

Windows (vous pourriez même contrôler votre axe X avec un volant de Ferrari!). Le pilote 

approprié pour Windows sera nécessaire pour la manette de jeu. Le joystick est activé par le 

bouton joystick et pour plus de sécurité, celui-ci doit être en position centrale lors de l'activation. 

De plus, vous pouvez utiliser des manettes multiples en installant le logiciel du fabricant ou 

encore mieux, l'utilitaire KeyGrabber fourni avec Mach3. 
 

Il est maintenant temps d'essayer toutes les options de déplacement sur votre système. Ne 

l'oubliez pas, il y a des raccourcis de clavier pour les boutons, alors pourquoi ne pas les identifier 

et les essayer. Vous trouverez bientôt une façon de travailler bien plus confortable. 
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3.4 Entrer des données Manuellement (MDI) et l' apprentissage 
 

3.4.1 L'entrée de données manuelle MDI   

 

 

Image 3.4 ï ligne d'entrée de données manuelles (MDI)  
 

Utilisez la souris ou le raccourci clavier pour afficher l'écran manuel (MDI). 
 

Sur cet écran il y a une ligne pour l'entrée de données manuelles. Vous pouvez cliquer dessus 

pour la sélectionner et l'utiliser. Lôappuie sur Entrer  la sélectionne automatiquement. 

Vous pouvez taper n'importe quelle ligne valide qui apparaît dans un programme dôusinage et 

l'exécuter en appuyant sur Entrer . Vous pouvez annuler la ligne en appuyant sur ESC. La 

touche Retour arrière  peut être utilisée pour corriger les erreurs dans votre ligne. 

 

Si vous connaissez quelques commandes G-code, vous pouvez les essayer.  Sinon essayez ceci: 
 

G00 X1.6 Y2.3 
 

Ceci déplacera lôoutil aux coordonn®es X = 1.6 unités et Y = 2.3 unités. (Côest G zéro et non pas 

G lettre O). Vous verrez dans les visus correspondantes le déplacement aux nouvelles 

coordonnées. 
 

Essayez plusieurs commandes différentes (ou G00 à différents endroits). Si vous utilisez les 

flèches haut et bas dans la ligne MDI  vous verrez alors l'historique des commandes que vous 

avez utilisé. Cela rend plus facile la répétition d'une commande sans devoir la retaper. Quand 

vous sélectionnez la ligne MDI , vous remarquez une fenêtre volante qui vous donne un aperçu 

des dernières commandes. 
 

Une ligne de commande MDI  (que l'on appelle quelquefois une ligne G-code) peut contenir 

plusieurs commandes qui seront exécutées dans un ordre "raisonnable" qui est défini dans le 

Chapitre 10 ï et non pas nécessairement de gauche au droite. Par exemple : définir une vitesse 

d'avance de F2.5 va prendre effet avant n'importe quels mouvements de vitesse de coupe et ce 

même si F2.5 apparaît dans le milieu ou même à la fin de la ligne. Si vous avez un doute dans 

l'ordre qui sera utilisé pour exécuter plusieurs commandes, tapez les une par une. 
 

3.4.2 Apprentissage 
 

Mach3 peut se souvenir d'une séquence de lignes que vous avez entrées dans la ligne MDI et les 

écrire dans un fichier. Cela peut alors être utilisé encore et encore comme un programme g-code. 
 

Sur l'écran MDI , cliquez sur le bouton démarrer apprentissage (Start teach). La led à côté 

s'allumera pour vous rappeler que vous êtes en mode apprentissage. Tapez une série de  
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commandes dans la ligne MDI. Mach3 va les exécutez quand vous appuierez sur "entrer" après 

chaque ligne et les conservera dans un fichier nommé fichier apprentissage (teach file).  

Quand vous aurez fini, cliquer sur arrêter apprentissage (stop teach). 
 

Vous pouvez taper votre propre 

code ou essayer : 

 

 

 

 
g21 

f100 

G1 x10 y0 

G1 x10 y5 

x0 

y0 

 

Tous les 0 sont des zéros. 
 

 
 

 

 

 

 

 

Image 3.5 ï écran apprentissage. 
 

Cliquez ensuite sur Charger/Modifier (load/edit) et allez dans l'écran automatique. Vous verrez 

les lignes que vous avez tapé dans la fenêtre Gcode (image 3.6). Si vous cliquez sur départ cycle 

(Start cycle) alors Mach3 exécutera votre programme. 
 

Vous pouvez utiliser un éditeur de texte pour corriger n'importe quelle erreur et/ou sauvegarder 

le programme dans le fichier de votre choix. 

 

 

 

Image 3.6 ï programme en cours 
 

3.5 Assistants - CAM sans logiciel dédié 
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Mach3 autorise l'utilisation d'assistants (wizards) qui permettent l'automatisation de taches 

complexes en incitant l'utilisateur à fournir les informations les plus pertinentes. En ce sens, ils 

sont un peu comme les soi-disant assistants dans les logiciels Windows qui vous guident à 

travers les informations requises. L'assistant classique se chargera dôimporter un fichier ou une 

base de données.  
 

Dans Mach3, les exemples 

d'assistants inclus sont : 

découpe d'une poche 

circulaire, perçage d'une 

grille de trous, digitalisation 

de la surface d'un modèle. Il 

est très facile d'en essayer 

un. Dans l'écran 

automatique (program run) 

cliquez sur charger 

assistant (load wizards). Un 

tableau affiche les assistants 

installés sur votre système 

(image 3.7). 
Image 3.7 - Tableau des assistants 

 

Par exemple cliquez sur la ligne poche Circulaire , qui est inclue dans la version standard de 

Mach3 et exécutez la. 

L'écran Mach3 actuellement 

affiché sera remplacé par un 

autre comme sur lôimage 

3.8. Cette image montre 

l'écran avec quelques 

options par défaut. 

Remarquez que vous 

pouvez choisir les unités de 

mesure du programme, la 

position du centre de la 

poche, comment l'outil doit 

entrer dans la matière, etc. 

Toutes les options ne sont 

pas forcement essentielles à 

votre machine.  
Image 3.8 - poche Circulaire avec valeurs par défauts 

 

Vous pouvez, par exemple, devoir mettre la vitesse de la broche manuellement. Dans ce cas-là 

vous pouvez ignorer ces réglages sur lôécran de lôassistant. 
 

Quand vous êtes satisfait de la poche, cliquez sur le bouton générer le code (Post Code). Le 

programme Gcode sera généré et il sera chargé dans Mach3. C'est juste une automatisation de ce 

que vous avez fait dans l'exemple sur l'apprentissage. La visu du parcours dôoutils affiche les 

passes qui seront faites. 
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Vous pouvez revoir les paramètres afin de modifier lôépaisseur des passes ou autre et régénérer le 

code. Si vous le souhaitez, vous pouvez sauvegarder les Réglages et la prochaine fois que vous 

exécuterez cet assistant, ces paramètres seront rechargés par défaut. 
 

 
Image 3.9 - Poche Circulaire avec valeurs réglées et code envoyé 

 

Quand vous cliquez Sortie (exit), vous serez renvoy® vers lô®cran principal de Mach3 et pourrez 

lancer le Programme g®n®r® par lôassistant. Ce processus sera souvent plus rapide que la lecture 

de cette description. 
 

Image 3.10 - le r®sultat dôune Poche Circulaire pr°te ¨ °tre lanc® 
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3.6 exécuter un programme Gcode 
 

Il  est maintenant temps de charger et dôéditer un Programme d'usinage. Vous serez normalement 

capable de modifier des programmes sans quitter Mach3 mais, comme nous ne l'avons pas 

encore configuré pour savoir quel est lôéditeur à 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 sauvegardez le 

dans le répertoire de votre choix  (peut être Mes Documents) sous le nom de spiral.tap 
 

Vous devez choisir Tous les Fichiers dans le type de fichier sinon le Bloc-notes ajoutera.TXT 

au nom de votre fichier et Mach3 sera incapable de le trouver. 
 

G20 f100 

G00 x1 y0 z0 

G03 x1 y0 z-0.2 i-1 j0 

G03 x1 y0 z-0.4 i-1 j0 

G03 x1 y0 z-0.6 i-1 j0 

G03 x1 y0 z-0.8 i-1 j0 

G03 x1 y0 z-1.0 i-1 j0 

G03 x1 y0 z-1.2 i-1 j0 

M00 

 

Comme précédemment, tous les 0 sont des zéros. N'oubliez pas d'appuyer sur Entrer après 

le m0. Utilisez le menu fichier  (file), charger G-code (load gcode) pour charger ce programme. 

Vous remarquerez qu'il sôest affich® dans la fenêtre Gcode. 
 

Sur lôécran automatique (program run), vous pouvez tester l'effet du bouton départ cycle (cycle 

Start), stop, pause et retour au début (rewind) ainsi que leurs raccourcis. 
 

Quand vous lancez le programme, vous pouvez remarquer que la ligne surlignée bouge d'une 

façon particulière dans la fenêtre G-code. Mach3 lit en avance et planifie ses mouvements pour 

®viter que lôoutil ne doive ralentir plus que nécessaire. 

Cette planification est perceptible dans lôaffichage du 

programme et quand vous faites une pause. 
 

Vous pouvez aller à n'importe quelle ligne du 

programme en faisant défiler l'affichage et mettre en 

évidence une ligne particulière. Vous pouvez alors 

utiliser le bouton Démarrer d'ici (run from here). 
 

Attention : Vous devririez toujours exécuter vos 

programmes à partir d'un disque dur, pas dôun lecteur 

de disquettes ou dôune clef USB. Mach3 a besoin 

dôaccéder rapidement au fichier. Le fichier du g-code 

ne doit pas être en lecture seul. 
 

I

mage 3.11 parcours dôoutils de Spiral.txt 
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3.7 Affichage du parcours dôoutils 
 

3.7.1 Visualisation du parcours dôoutils (toolpath) 
 

Au chargement de mach3, dans l'écran Automatique (Program Run), vous remarquerez  un carré 

noir. Quand le programme de la Spirale sera chargé, vous verrez ce carré noir afficher un cercle. 

Vous observez verticalement le parcours dôoutils du programme, côest-à-dire que dans mach3, 

vous regarder perpendiculairement au plan X-Y. 
 

L'affichage ressemble à un modèle en fil de fer. En cliquant et en déplaçant la souris sur la 

fenêtre vous pouvez faire tourner la pièce et ainsi voir le modèle sous différents angles. 

L'ensemble des axes au coin supérieur gauche vous montre dans quelle direction sont X, Y et Z. 

Ainsi si vous déplacez la souris du centre dans vers le haut, la Sphère tournera, et vous exposera 

l'axe Z. Vous serez alors capable de voir que le cercle est en fait une spirale (dans la direction Z 

négative). Chacune des lignes G3 dans le programme spiral ci-dessus décrit un cercle en baissant 

simultanément l'outil de 0.2 dans le sens Z. Vous pouvez voir aussi le mouvement de G00 initial 

qui est une ligne droite. 
 

Vous pouvez si vous le voulez produire un affichage isom®trique du parcours dôoutils en double 

cliquant sur cette fenêtre. 
 

Quelques minutes de jeu vous démontreront ce qui peut °tre fait. Votre affichage peut °tre dôune 

couleur différente à celle montrée dans lôimage 3.11. Les couleurs peuvent être configurées. Voir 

Le chapitre 5. 
 

3.7.2 D®placement et agrandissement du parcours dôoutils 
 

Le parcours dôoutils (toolpath) peut être zoomé/dezoomé en cliquant et déplaçant le curseur avec 

la touche shift enfoncée. 
 

Le parcours dôoutils peut être déplacé dans sa fenêtre  en cliquant et déplaçant le curseur dans la 

fen°tre dôaffichage avec le bouton droit  de la souris enfoncé. 
 

Le double clic sur la fen°tre du parcours dôoutils restitue l'affichage à la vue perpendiculaire 

originale sans aucun zoom. 
 

Notez : vous ne pouvez pas zoomer ou effectuer un déplacement pendant que la machine 

travaille. 
 

3.8 Autres propri®t®s dôaffichage 
 

Finalement, il peut être intéressant de regarder les autres assistants et tous les écrans. 
 

Comme un petit défi , vous pourriez essayer dôidentifier et de trouver  les fonctions suivantes : 
 

Le bouton pour estimer le temps que le programme mettra pour être exécuté sur la machine. 
 

Les commandes pour outrepasser la vitesse dôavance (overriding feedrate) sélectionnée dans le 

programme. 
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Les visus (DRO) qui donnent les positions max de tous les axes pour le programme en cours. 
 

Un écran qui vous permet de définir des informations tel que la position sécurité de l'axe Z (safe 

Z setup) afin de pouvoir faire un déplacement des axes X et Y en étant sûr de ne pas rentrer en 

collision avec des brides ou dôautres choses. 

 

Un écran qui vous permet de contrôler les niveaux logiques (zéro et un) sur toutes les entrées et 

sorties de Mach3. 
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4. Problèmes matériels et connections de la machine-outil  
 

Ce chapitre vous indique les aspects des connexions des différents organes. Le chapitre 5 

donne des d®tails pour configurer Mach3 afin dôutiliser les organes connect®s. 
 

Si vous avez acheté une machine qui est déjà équipée pour être contrôlée par Mach3 alors 

vous nôavez pas nécessairement besoin de lire ce chapitre (sauf pour votre culture général). 

Votre fournisseur vous aura donné une documentation sur la manière de raccordez les 

différents organes de votre système. 

Lisez ce chapitre pour découvrir ce que Mach3 peut et va contrôler et comment vous 

pouvez raccorder des composants standard comme des contrôleurs moteur pas à pas et des 

contacteurs. Nous supposerons que vous puissiez comprendre des schémas de circuits 

électriques simples, sinon, il est temps maintenant de trouver un peu d'aide. 
 

Lors la première lecture, vous pouvez ne pas lire au-delà du chapitre 4.6. 
 

4.1 Sécurité 
 

 

N'importe quelle machine-outil est potentiellement dangereuse. Ce 

manuel essaie de vous donner des conseils sur les précautions de sécurité 

et les techniques, mais parce que nous ne connaissons pas les détails de 

votre machine ou les conditions locales, nous ne pouvons accepter 

aucune responsabilité pour les performances de votre machine ou les 

dommages ou les blessures provoquées par son utilisation. Il est de votre 

responsabilité de vous assurer que vous comprenez les implications de 

ce que vous concevez et construisez et de vous conformer à n'importe quelle législation et aux 

codes de bonne conduite applicables à votre pays ou état. 
 

Si vous avez un doute, vous devez chercher des conseils auprès d'un professionnel qualifié 

plutôt que de risquer de vous blesser vous ou votre entourage. 
 

4.2 Ce que Mach3 peut contrôler 
 

Mach3 est un programme très flexible conçu pour contrôler des machines comme des fraiseuses 

(et bien que non décrit ici, des tours). Les principaux organes de ces machines contrôlées par 

Mach3 sont : 
 

 Un bouton d'arrêt d'urgence (Estop) qui doit être fournis et câblé sur chaque machine. 
 

 Deux ou trois axes qui sont perpendiculaires l'un à l'autre (appelé X, Y et Z) 
 

 Un outil qui se déplace par rapport à une pièce de fabrication. L'origine des axes est 

déterminée par rapport à lôespace de travail. Le mouvement relatif peut, évidemment, être le 

déplacement de lôoutil (par exemple, sur un tour l'outil se déplace sur les axes X et  Z) ou le 

déplacement de la table et de la pièce (par exemple, sur certaines machine, côest la table qui se 

déplace sur les axes X, Y et Z) 
 

Et optionnellement : 
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Des contacts pour d®terminer lôorigine (home) des axes. 
 

Des contacts pour définir les limites de mouvements permis pour la machine. 
 

Une broche contrôlée. La broche peut faire tourner lôoutil (fraise) ou la pièce de 

fabrication (tour). 
 

Jusqu'à trois axes supplémentaires. Ils peuvent être définis comme des axes rotatifs 

(leur mouvement est mesuré en degrés) ou des axes Linéaires. Un axe linéaire supplémentaire 

peut être défini comme esclave de X ou Y ou  Z. Les deux bougeront simultanément en réponse 

à un programme dôusinage ou un déplacement manuel, mais pourront être référencés séparément. 

(Voir la section configurer les axes esclaves pour plus de détails). 
 

Un ou plusieurs contacts qui enclenchent les sécurités de la machine. 
 

Un contrôleur de lubrification arrosage/brouillard dôhuile. 
 

Un palpeur qui permet de digitaliser des objets existants  
 

Des encodeurs, tel que les règles optiques, qui peuvent  afficher la position de la machine. 
 

Des fonctions spéciales. 
 

La plupart des connexions entre votre machine et lôordinateur se font par le(s) port(s) parallèle(s) 

(imprimante) de l'ordinateur. Une machine simple aura besoin d'un seul port, une machine  

complexe aura besoin de deux ports. 
 

Les connexions pour le contrôle de fonctions spéciales comme un afficheur à cristaux liquides, 

un changeur d'outil, les freins dôaxes ou un convoyeur de copeaux peuvent être faites avec un 

périphérique ModBus (par exemple,  un contrôleur ModIO, un contrôleur industriel). 
 

Les boutons peuvent être simulés par un "émulateur de clavier" qui génère une simulation de 

touches pressées en r®ponse aux signaux dôentr®s. 
 

Mach3 contrôlera les six axes, en coordonnant leurs mouvements simultanés par interpolation 

linéaire ou par interpolation circulaire sur deux axes (X, Y ou Z) tout en interpolant 

simultanément et linéairement les quatre autres axes. L'outil peut ainsi de déplacer dans un tracé 

hélicoïdale si nécessaire! La vitesse dôavance pendant ces mouvements est maintenue à la valeur 

demandée dans votre programme dôusinage en accord avec les limites dôaccélération et de vitesse 

des axes. Vous pouvez aussi déplacer les axes manuellement de différentes manières. 
 

Si le mécanisme de votre machine ressemble à un bras robotisé ou à un hexapode alors Mach3 

ne sera pas capable de le contrôler à cause des calculs de cinématiques qui seraient nécessaires 

pour déterminer la position de l'outil sur les axes X, Y et Z par rapport à la longueur et à la 

rotation du bras du robot. 
 

Mach3 peut activer la broche, la faire tourner dans n'importe quel sens et l'éteindre. Il peut aussi 

contrôler sa vitesse de rotation en tour-min (RPM) mais aussi sa position angulaire pour les 

opérations de filetage. 
 

Mach3 peut activer/désactiver lôarrosage et le brouillard dôhuile. 
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Mach3 contrôlera l'arrêt dôurgence (EStop), les contacts dôorigines des axes, et les contacts de 

limites de la machine et de tous les autres dispositifs de sécurités. 
 

Mach3 peut stocker les propriétés de 256 outils différents. Si, cependant, votre machine est 

équipée dôun changeur d'outil automatique ou dôun magasin dôoutils, alors vous devrez le 

contrôler vous-même. 
 

4.3 L'arrêt  d'urgence (EStop) 
 

Chaque machine-outil doit avoir un ou plusieurs boutons d'Arrêt d'urgence (ESTOP); 

généralement un champignon rouge. Ils doivent être placés de manière à ce que vous puissiez 

facilement en enclencher un où que vous soyez autour de la machine. 
 

Chaque bouton d'arrêt d'urgence (EStop) doit arrêter la machine et la mettre en sécurité le plus 

rapidement possible; la broche doit s'arrêter de tourner et les axes doivent arrêter de bouger. Cela 

doit arriver sans devoir compter sur le logiciel - donc nous parlons des relais et des contacteurs. 

Le circuit doit signaler à Mach3 l'état d'arrêt d'urgence et il y a une entrée spéciale et obligatoire 

pour cela. Il  ne sera généralement pas encore suffisant de couper le courant pour un arrêt 

dôurgence, parce que l'énergie conservée dans les condensateurs des transformateurs peut  

permettre aux moteurs de tourner pendant un temps plus ou moins long. 
 

La machine ne doit pas pouvoir être redémarrée tant qu'un bouton reset n'a pas été appuyé. Si le 

bouton d'arrêt d'urgence (EStop) se verrouille quand vous lôenclenchez, la machine ne doit pas 

redémarrer quand vous dés-enclenché cet arrêt d'urgence. 
 

Il n'est généralement pas possible de continuer à usiner une pièce après un arrêt dôurgence, mais 

vous et la machine serez en sécurité. 
 

4.4 Le port parallèle 
 

4.4.1 Le port parallèle et son histoire 
 

Quand IBM a conçu l'ordinateur (avec un lecteur de disquettes de 160 Ko et 64 Ko de RAM!), 

celui-ci était pourvu d'une interface pour connecter une imprimante utilisant un connecteur 25 

pins. Ce fut le début du port parallèle que nous avons sur la plupart de nos ordinateurs 

aujourd'hui. Comme c'était une manière très simple de transférer des données, cela a été utilisé 

pour beaucoup d'autres choses que des imprimantes. Vous pouvez transférer des fichiers entre 

ordinateur, attacher une clef de protection (dongles)", connecter des périphériques comme des 

scanners et des lecteurs Zip et contrôler évidemment des machines-outils en l'utilisant. LôUSB a 

repris beaucoup de ces fonctions, ce qui a laissé le port parallèle libre pour Mach3. 

 

Le connecteur sur l'ordinateur est un connecteur femelle 25 pins. Ses pins vus à l'arrière de 

l'ordinateur sont représentés dans l'image 4.1. Les flèches montrent le sens de circulation de 

l'information. Ainsi, par exemple, le pin 15 est une entrée. 

 

Note : Les convertisseurs USB/Parallèle ne permettront pas de contrôler une machine bien qu'ils 

soient tout a fait capable de Contrôler une imprimante. 
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Image 4.1 - connecteur femelle du Port parallèle (vu au dos de l'ordinateur) 

 

4.4.2 Les signaux logiques 
 

Lors de la première lecture, vous pourrez sauter ce chapitre et aller directement à la section 

suivante, vous pourrez revenir ici pour résoudre des problèmes d'interface. Il sera peut être utile 

de lire ce chapitre avec la documentation de votre carte de contrôle. 
 

Tous les signaux d'entrées et de sorties de mach3 sont numérique (c'est-à-dire 0 et 1).ces signaux 

ont des tensions fournies par les pins de sorties ou fournies aux pins d'entrées du port parallèle. 

Ces tensions sont mesurés par rapport a la ligne 0 volt de l'ordinateur (qui est raccordé aux pins 

18 à 25 du connecteur). 
 

La première famille de circuits intégrés (la série 74xx) utilisée la technologie TTL (transistor-

transistor logique). Dans les circuits TTL, les tensions comprises entre 0 et 0.8 volts sont 

appelées Lo (basse) et les tensions comprises entre 2.4 et 5 volts Hi  (haute). Connecter une 

tension négative ou supérieure à 5 volts à une entrée TTL produira la fumée. Le port parallèle a 

été construit a l'origine avec la technologie TTL et à ce jour ces tensions définissent les signaux 

Lo (bas) et Hi  (haut). Notez que dans les plus mauvais cas, il n'y a que 1.6 volts de différence 

entre eux. 
 

Il est, bien sûr, arbitraire, quand nous disons qu'un Lo (basse) représente une logique 1 ou 0. 

Cependant, comme expliqué ci-dessous, Lo=1, c'est la meilleure solution dans beaucoup 

d'interface. 
 

Pour quôun signal de sortie puisse faire quoi que ce soit, du courant doit circuler dans le circuit 

qui y est connecté. Quand le signal est Hi  (haut), le courant sort de l'ordinateur. Quand le signal 

est Lo (bas), le courant entre dans l'ordinateur. Plus vous avez de courant en entrée, plus il sera 

dur de maintenir la tension près de 0volt, et ainsi vous serez plus près de la limite permise de 0.8 

volts pour un état Lo (bas). 

Parallèlement, le courant de sortie hi (haut) fera baisser la tension et sera plus près de la limite 

permise de  2.4 volts. Ainsi avec trop de courant en entrée et en sortie, la différence entre Lo 

(bas) et hi (haut) sera près de 1.6 volts et votre électronique aura du mal à évaluer les états. 

Finalement, il vaut peut-être la peine de noter que vous pouvez vous permettre 20 fois plus de 

courant en entrée qu'en sortie. 
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Donc cela signifie qu'il vaut mieux assigner la logique 1 à l'état Lo (bas). On appelle ceci une 

logique à état bas actif. Le principal inconvénient c'est que le périphérique connecté au port 

parallèle doit avoir sa propre alimentation 5 volts. Quelquefois cette alimentation 5 volts est prise 

sur le port jeu de l'ordinateur ou sur une alimentation a l'intérieur du périphérique connecté. 
 

Pour les entrées, l'ordinateur aura besoin d'être alimenté avec 40 milliampères pour les états hi 

(haut) et fournira 400 milliampères pour les états Lo (basse).  
 

Parce que les cartes mères modernes combinent beaucoup de fonctions, incluant le port parallèle, 

dans une seule puce, il existe des systèmes ou les tensions obéissent tout juste aux règles hi 

(haut) et Lo (bas). Vous remarquerez qu'une machine-outil qui a tournée sur un vieux système 

devient caractérielle quand vous modernisez votre ordinateur. Les pins 2 à 9 auront 

probablement les mêmes propriétés (ce sont les pins de données pour les imprimantes). Le pin 1 

est vital pour lôimpression, mais les autres pins sont peu utilis®s et peuvent °tre moins puissants 

dans un design soigneusement optimis®. Une bonne carte dôisolation (breakout board, voir la 

section suivante) vous protégera de ces problèmes de compatibilité électriques. 

 

 4.4.3 Bruits électriques et fumées 

 
Même si vous avez sauté la section précédente vous devriez lire celle-ci! 

 

Vous remarquerez que les pins 18 à 25 sont raccordés au 0 volt de l'alimentation électrique de 

l'ordinateur. Tous les signaux entrant et sortant de l'ordinateur sont mesurés par rapport à celui-

ci. Si vous y raccordez beaucoup de longs fils, et plus particulièrement s'ils passent près des fils 

acheminant les forts courants aux moteurs, alors ces fils subissent des variations de courants 

(bruits) et peuvent provoquer des erreurs. Vous pourriez m°me voir lôordinateur se planter. 
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Image 4.2 - Trois exemples de carte d'isolation (breakout board) 
 

Les contrôleurs d'axes et peut-être de broche que vous raccorderez à Mach3 par votre port 

parallèle, travailleront probablement entre 30 et 240 volts et ils seront capables de fournir des 

courants de plusieurs ampères. Correctement raccordé ils ne feront aucun mal à l'ordinateur mais 

un  court-circuit accidentel pourrait facilement détruire la carte mère et même le CD-ROM et les 

disques durs. 
 

Pour ces deux raisons, nous vous conseillons très fortement d'acheter une carte d'isolation 

(breakout board). Vous disposerez alors d'un terminal facile a connecter à une masse séparée 

pour les contrôleurs d'axes, les contacts de fin de courses, etc. et évitera d'excéder le voltage 

permis en entrée et en sortie du port parallèle. Cette carte d'isolation (breakout board), vos 

contrôleurs dôaxes, et l'alimentation électrique doivent être installés avec soin dans une armoire 

métallique pour minimiser le risque d'interférence avec les signaux de radio ou de télévision 

environnant. Si vous partez sur une stratégie de fils volants alors ce sera la porte ouverte aux 

courts circuits et aux tragédies. L'image 4.2 montre trois cartes d'isolement (breakout board). 
 

Fin du sermon !!  
 

4.5 Options des contrôleurs d'axes 
 

4.5.1 Moteurs pas à pas et servomoteurs 
 

Il y a deux types possibles de moteurs pour la commande des axes : 
 

 Moteur pas à pas 
 

 Servomoteurs (AC ou DC)  

 

N'importe lequel de ces types de moteur peut faire se déplacer les axes grâce a des vis 

(trapézoïdales ou a billes), des courroies, des chaînes ou des pignons. La méthode de commande 

mécanique déterminera la vitesse  et le couple requis ainsi que la démultiplication nécessaire 

entre le moteur et la machine. 
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Image 4.3 ï petit servomoteur avec un encodeur (à gauche) et un démultiplicateur (à droite). 

 

Propriétés d'un moteur pas à pas bipolaire : 
 

 1. cout minime 
 

 2. Connexion simple aux moteurs (4 fils) 
 

 3. Entretien minime 
 

4. vitesse de rotation limitée a environ 1000 tr-min et couple limité à environ 21 Nm. 

lôobtention de la vitesse maximale dépend de la tension (voltage) maximale permise par 

lô®lectronique des contrôleurs d'axes .lôobtention du couple maximal dépend du courant 

(ampérage) maximum permis par les moteurs ou l'électronique. 
 

 5. Pour des raisons pratiques, sur une machine-outil, les moteurs pas à pas ont besoin 

dôêtre contrôlés par un contrôleur micro pas afin de garantir un fonctionnement fluide à 

n'importe quelle vitesse avec une efficacité raisonnable. 
 

 6. fonctionne avec une commande en boucle ouverte, ce qui signifie qu'il est possible de 

perdre des pas a haute vitesse et que cela ne sera pas immédiatement perçu par lôutilisateur 

de la machine. 
 

D'un autre coté, une commande par servomoteurs est : 
 

1. Relativement cher (surtout avec les moteurs à courant alternatif) 
 

2. nécessite le câblage du moteur et de lôencodeur  
 

3. L'entretien des balais est nécessaire sur les moteurs DC. 
 

4. vitesse de rotation de 4000 tr-min et couple pratiquement illimité (si votre budget vous 

le permet) 

 

5. Fonctionne avec une commande en boucle fermée et donc la position est toujours 

correcte (ou lôerreur sera signal®e) 
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En pratique, les contrôleurs de moteur pas a pas donnent des performances satisfaisantes avec les 

machines-outils conventionnelles a moins que vous ne vouliez une précision exceptionnelle et 

une grande vitesse dôexécution. 
 

Il est important de donner deux avertissements : 

Premièrement les systèmes a servomoteurs sur de vielles machines ne sont probablement pas 

num®riques. (Côest-à-dire quôils ne sont pas contrôlés par une série dôimpulsions de pas et dôun 

signal de direction (pulse/dir). Pour utiliser un vieux moteur avec mach3, vous devrez vous 

débarrasser du résolveur (qui donne la position) et le remplacer par un encodeur a quadrature et 

vous devrez remplacer toute l'électronique. 

Deuxièmement, attention aux moteurs pas a pas dôoccasion à moins que vous puissiez obtenir les 

données du fabricant. Ils peuvent avoir été conçus pour un fonctionnement a 5 phases, et ne 

fonctionneront pas correctement avec les contrôleurs pas a pas moderne ou avoir un couple 

moins élevé quôun moteur moderne de même taille. A moins que vous ne puissiez les évaluer, 

vous pourriez constater qu'ils ont été accidentellement démagnétisés et ainsi être inutile. À moins 

que vous ne soyez vraiment confiants dans vos connaissances et votre expérience, alors les 

contrôleurs dôaxes devront être achetés chez des fournisseurs qui pourront assurer le service 

après-vente et la garantie. Si vous achetez du bon matériel, alors vous ne devrez en acheter 

quôune seule fois. 
 

4.5.2 Calcul des contrôleurs  dôaxes 
 

Une grande série de calculs pour les contrôleurs des axes serait très compliqué et de toute façon 

vous n'avez probablement pas toutes les données nécessaires (par exemple : quel force maximale 

de coupe voulez vous utiliser). Un peu de calcul est cependant nécessaire. 
 

Si vous lisez ce manuel pour avoir une vue d'ensemble alors vous pourriez vouloir sauter 

cette section. 
 

Plus de détails sur les calculs seront donnés dans le chapitre 5. 
 

L'exemple 1 ï FRAISEUSE A TABLE CROISEE 
 

Nous commençons avec la vérification de la distance de mouvement minimale possible. C'est le 

minimum à faire pour obtenir un bon travail de la machine. Nous vérifierons ensuite les vitesses 

rapides et le couple. 
 

Supposons que vous conceviez la commande dôune fraiseuse à table glissante (axes-Y). Vous 

allez utiliser une vis avec un pas de 0.1pouce (2.5 mm) équipée dôun écrou a bille .Vous voulez 

viser un mouvement minimal de 0.0001 pouce (0.0025 mm). Ce qui représente 1/1000 de tour du 

moteur si celui-ci est accouplé directement sur la vis. 
 

Déplacement avec un moteur pas à pas 
 

Le pas minimal avec un moteur pas à pas dépend de la manière dont il est contrôlé. 

Habituellement, ces moteurs ont une résolution de 200 pas par tour. Vous avez besoin d'utiliser 

le micro-pas pour obtenir un fonctionnement fluide sur toute la plage de vitesse de coupe et la 

plupart des contrôleurs vous permettent dôavoir 10micro-pas par pas. Ce système vous donnerait 

une résolution de 1/2000 de tour, ce qui est parfait. 
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Regardez ensuite la vitesse de coupe maximale possible. Supposez, que la vitesse maximale du 

moteur est de 500 tr-min. Cela donnerait une vitesse de 50 pouces/minute (125cm/min) ou 

environ 15 secondes pour effectuer le déplacement complet de la table. Ce serait satisfaisant bien 

que non spectaculaire. 
 

À cette vitesse lôélectronique des contrôleurs micro-pas a besoin de produire 16 666 impulsions/ 

second (500 * 200 * 10 / 60). Sur un ordinateur de 1GHz, Mach3 peut produire 35 000 

impulsions/seconde simultanément sur chacun des six axes. Il  n'y donc aucun problème ici. 
 

Vous devez maintenant choisir le couple que la machine requierera. Une manière simple de le 

mesurer est de régler la machine pour le plus grand effort de coupe dont vous pensez avoir 

besoin et avec un long levier (30cm) sur la manivelle, actionnez le avec un peson accroché a 

lôextrémité de ce levier. Le couple maximal (en kg x cm) est la valeur lu sur le peson  divisée par 

la longueur du levier (vous obtenez alors un couple en kg/cm). L'autre solution est d'utiliser un 

moteur de taille et de spécification similaire à ce que vous auriez vu sur une machine de même 

type que la votre avec le même type de glissières et de vis!. 
 

Comme la vitesse de coupe était raisonnable, vous pourriez considérer la réduire de 2:1 avec un 

système de réduction (poulies avec courroies crantées, réducteurs.) qui doublerait ainsi le couple 

de torsion disponible sur la vis. 
 

Déplacement avec un servomoteur 
 

De nouveau nous regardons la taille d'un pas. Un servomoteur possède un encodeur pour signaler 

sa position à son contrôleur. Il se compose d'un disque à encoche qui produit quatre impulsions 

(quadrature) pour chaque encoche du disque. Ainsi un disque avec 300 encoches produit 300 

cycles par tour (CPR: cycle par révolution). Côest assez faible pour des encodeurs commerciaux. 

L'encodeur électronique produira 1200 impulsions de quadrature par tour de moteur(QCPR). 
 

Un contrôleur électronique de servomoteur tourne généralement dôun pas (quadrature) par 

impulsion. Des contrôleurs haut de gamme peuvent multiplier et/ou diviser les impulsions de 

lôencodeur (par exemple : le déplacement dôun pas pour 5 impulsions de quadrature ou 36/17 

impulsions). 

On l'appelle souvent réduction électronique. 
 

Comme la vitesse maximale d'un servomoteur est dôenviron 4000 tr-min, nous aurons 

certainement besoin d'un réducteur  de vitesse mécanique. 5:1 semblerait raisonnable. Cela 

donne un mouvement de 0.00042mm par pas, ce qui est beaucoup mieux que notre cahier des 

charges (0.0025mm). 
 

Quelle vitesse maximale obtiendrons-nous ? Avec 35 000 impulsions de pas par seconde, nous 

obtiendrons 5.83 tour de vis par secondes [35000 / (1200 * 5)]. Soit environ 15mm par secondes 

(pour notre vis avec un pas de 2.5mm). Remarquez, cependant, que la vitesse est limitée par le 

nombre impulsions de mach3 et non pas par les moteurs. Environ 1750 tr-min dans notre 

exemple. La restriction serait encore plus mauvaise si l'encodeur nécessitait plus dôimpulsions 

par tour. Il sera souvent nécessaire dôutiliser l'électronique des servomoteurs avec le réducteur 

électronique pour surmonter cette restriction si vous avez des encodeurs à très haute résolution. 
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Finalement on vérifiera le couple disponible. Sur un servomoteur une marge de sécurité plus 

petite quôavec un moteur pas à pas sera nécessaire, parce que le servomoteur ne peut pas souffrir 

de perte de pas. Si le couple requis par la machine est trop élevé alors le moteur surchauffera ou 

lôélectronique de commande se mettra en défaut de surtension. 
 

L'exemple 2 - FRAISEUSE DE TYPE PORTIQUE 
 

Pour une fraiseuse de type portique, la machine aura besoin dôeffectuer un déplacement 

dôenviron 60 pouces (150cm) sur lôaxe Y et une vis a bille de cette taille sera très couteuse et 

difficile a protéger de la poussière. Beaucoup de personnes optent pour un système 

dôentrainement par chaîne et pignon. 
 

Nous pourrions choisir une avance de 0.0005"(0.0127mm) par pas. Un pignon de 20 dents et une 

réduction de 1 pour 4, ce qui donne un déplacement de 5 pouces (12.6cm) par tour de moteur. Un 

moteur pas à pas (10 micro-pas) donne 2000 pas par tour ainsi une réduction de 5 :1 

(courroie+pignon, ou réducteur) sera nécessaire entre le moteur et la vis. [0.0005" = 5" / (2000 x 

5)] ou (0.0127mm=127mm/(2000*5)). 
 

Avec cette conception, si nous prenons une vitesse de rotation du moteur pas à pas de 500 tr-min 

alors il faudra, en négligeant le temps dôaccélération et de décélération, environ 8 secondes pour 

effectuer le déplacement de 60 pouces (150cm), ce qui est raisonnable. 
 

Le calcul du couple sur cette machine est plus difficile quôavec un syst¯me de déplacement par 

glissières, à cause du poids du portique, lôinertie pendant lôaccélération et la décélération est 

probablement plus importante que lôeffort de coupe. L'expérience des autres ou les 

expérimentations seront le meilleur guide. Si vous rejoignez le groupe d'utilisateurs ArtSoft de 

Master5/Mach1/Mach3 sur Yahoo!, vous aurez accès à l'expérience de centaines d'autres 

utilisateurs. 
 

4.5.3 Fonctionnement des signaux pas et direction (step/dir) 
 

Mach3 génère une impulsion (1 logique) sur la sortie pas (step) pour chaque pas que lôaxe doit 

accomplir. La sortie dir  (direction) aura été définie avant que lôimpulsion de pas ne soit envoy®e.  
 

La forme logique ressemblera à celle de lôimage 4.4. L'espace entre les impulsions sera plus petit 

à grande vitesse de pas. 

 
 

 
Image 4.4 ï forme logique d'impulsions 
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Image  4.5 ï forme logique d'impulsions mal configurée 

 

Lôélectronique de commande utilise habituellement la logique active Lo (bas) pour les signaux 

pas et dir. Mach3 devra être réglé pour que ces sorties soient active Lo (bas). Si ce n'est pas le 

cas, alors lôélectronique de commande pensera que les espaces entre les impulsions sont des 

impulsions et vice-versa et cela provoque souvent un fonctionnement douteux des moteurs. Les 

impulsions inversées sont représentées dans lôimage 4.5. 
 

4.6 Contacts de limites et contacts dôorigines (home) 
 

4.6.1 Stratégies 
 

Les contacts de limites (fins de courses) sont utilisés pour empêcher l'axe de se déplacer trop 

loin ou d'endommager la machine. Vous pouvez utiliser la machine sans eux, mais la moindre 

erreur de configuration pourrait causer de gros 

dégâts. 
 

Un axe peut avoir aussi un Contact d'origine (ou de 

référence). On  peut demander a Mach3 de 

référencer (déplacer un axe jusqu'au contact 

d'origine) un ou plusieurs axes. Cela doit être fait à 

chaque fois que le système est lancé pour qu'il sache 

la position de chaque axe. Si vous n'avez pas de 

contacts dôorigines alors vous devrez déplacer les 

axes a l'îil à une position de référence. Le contact 

dôorigine peut être à n'importe quel endroit sur un 

axe, vous devrez définir son emplacement dans le 

logiciel. Et donc les contacts dôorigines ne doivent 

pas forcement être au zéro machine. 
               Image 4.6 ï contact d'origine-ce contact est monté sur la  

table et vient en buté contre le rebord de la machine. 
 

Comme vous verrez, chaque axe pourrait avoir besoin de trois contacts (c'est-à-dire 1 contact a 

chaque extrémité de la table et un contact dôorigine). Donc une fraiseuse basique nécessiterait 

neuf entrées du port parallèle. Ce n'est pas possible vu qu'un port parallèle a seulement 5 entrées!  

Le problème peut être résolu de trois façons: 
 

 Les contacts de limites sont raccordés à la logique externe (peut-être dans l'électronique de 

commande) et ces contacts logiques éteignent les contrôleurs. Les contacts dôorigines sont eux 

connectés directement à mach3. 
 

Un pin du port parallèle peut partager toutes les entrées pour un axe, et mach3 est 

responsable du contrôle des contacts de limites et des contacts dôorigines. Les contacts peuvent 

être connectés sur un émulateur de clavier. 
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La première méthode est la meilleure et est obligatoire sur une très grande machine, couteuse ou 

rapide, et vous ne pouvez pas vous fier au logiciel et à sa configuration pour prévenir les 

dommages mécaniques. Les contacts raccordés à l'électronique de commande peuvent être 

intelligent et permettre le déplacement d'éloignement d'un contact quand la limite est atteinte. 

Côest plus sûr que de désactiver les limites, ainsi un utilisateur ne pourra pousser la machine hors 

de ses limites et réellement compter sur une électronique de commande sophistiquée. 
 

Sur une petite machine, quand vous utilisez la seconde méthode, il est toujours possible d'utiliser 

seulement 3 entrées de Mach3 pour une fraiseuse 3 axes (4 pour une machine de type portique ï 

voir asservissement)  et seulement deux contacts sont nécessaires si l'un de vos contacts 

d'origines et de limites se confondent. 
 

L'émulateur de clavier a un temps de réponse plus lent que le port parallèle mais est satisfaisant 

pour les contacts de limites sur une machine pas très rapide. Pour plus de détails sur 

lôarchitecture, voir le manuel de customisation de mach3. 

 
 

4.6.2 Les contacts 
Il y a plusieurs choix à faire quand vous 

sélectionnez vos contacts: 

Si vous avez deux contacts qui partagent la 

même entrée, alors vous avez besoin de les 

connecter de façon a ce que le signal soit a 

1 si un des contacts est actionné (c'est ce 

qu'on appelle la  

fonction logique OU).  Cela est très facile 

avec les contacts mécaniques. Si les 

contacts sont normalement fermés, alors ils 

doivent êtres câblés en séries comme 

montré dans l'image 4.7, alors ils 

donneront un état actif hi (haut) si l'un des 

contacts est actionné.  

 
 

 

Image  4.7 ï deux contact utilisant la fonction logique OU 
 

Notez que pour que l'opération soit fiable, vous devez remonter l'entrée vers le port parallèle. 

Comme les contacts mécaniques peuvent porter un courant significatif, une résistance d'une 

valeur de 470 ohms en montée afin de limiter le courant a 10 milliampères. Comme le câblage de 

vos contacts peut être assez long et sujet aux parasites, assurez vous d'avoir une bonne connexion 

au 0 volt de votre entrée (le bâti de votre machine n'étant pas satisfaisant) et utilisez du câble 

blindé dont la tresse sera connectée a la masse de votre contrôleur. 

Si vous utilisez des contacts électroniques comme des capteurs optiques, vous aurez besoin d'une 

fonction OU (un simple câblage en parallèle si une entrée active Lo (bas) est dirigée par des 

transistors à collecteurs ouverts).  
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Les contacts optiques, si hors d'atteinte du lubrifiant, sont très bon sur une machine travaillant le 

métal  mais risquent de mal fonctionner avec la poussière de bois. 
 

N'utilisez pas de contacts magnétiques sur 

une machine qui peut couper du métal 

ferreux car les copeaux iraient se coller sur 

les aimants. 

La répétitivité du point de contact, 

particulièrement avec les contacts 

mécaniques, est très dépendante de la qualité 

des contacts, de la rigidité de son support et 

de son levier. 

 
 

Image 4.8 ï contact Optique monté sur la table 
 

La configuration dans l'image 4.6 sera très imprécise. La répétitivité est très importante pour 

quôun contact soit utilisé comme contact de référence. 
 

 

Image 4.9 - Deux contacts activés par le cadre risquant lôovertravel (sur course) du a l'inertie de la table. 
 

Lôovertravel (sur-course) est le mouvement de dépassement du contact du a l'inertie de la table. 

Sur un contact optique comme l'image 4.8, la butée est suffisamment longue pour éviter la sur-

course. 
 

Un microcontact peut arbitrairement autoriser la sur-course en y ajoutant un rouleau et en 

l'actionnant par une rampe (voir lôimage 4.11). La pente de la rampe réduit, cependant, la 

répétitivité du contact. Il  est aussi possible d'utiliser un seul contact pour les deux limites en 

installant 2 rampes (image 4.11). 
 

4.6.3 Où placer les contacts 
 

Le choix de l'emplacement des contacts est souvent un compromis entre les tenir à distance de la 

poussière et des copeaux et le besoin d'utiliser un câblage mobile plutôt que fixe. 
 

Par exemple, sur les images 4.6 et 4.8, les contacts sont tous les deux montés sous la table, en 

dépit du fait qu'ils aient besoin d'un câblage mobile, de cette manière, ils sont beaucoup mieux 

protégés. 

Vous pourriez trouver plus commode dôavoir un seul câble mobile contenant les fils pour les  
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contacts de 2 axes ou plus (par exemple : les axes x et y dôun portique pourraient avoir les 

contacts sur le portique et une très courte 

boucle de câble pour lôaxe z viendrait 

rejoindre les 2 autres). Ne soyez pas tenté de 

partager un câble multibrin entre le moteur et 

le contact. Vous devez passer deux câbles 

blindés (tresse ou papier aluminium) séparés 

afin dôéviter les problèmes et les relier a une 

masse commune aux contrôleurs dôaxes 

électroniques. 

 

 

 

 
Image 4.10 ï fraiseuse avec lôoutil a la position x=0 et y=0  

(Remarquez le rouleau en butée sur le contact) 
 

Vous pourriez trouver utile dôobserver les machines commerciales et les images dôexemples 

présentes sur les groupes Yahoo (mach5/mach1/mach2), vous obtiendrez plus de détails et de 

techniques de contacts.  

 

 
Image 4.11 ï 1 seul contact activé par 2 rampes 

 

4.6.4 Comment Mach3 gère les contacts partagés 
 

Cette section se réfère à la configuration pour de petites machines où Mach3 gère lôarrêt 

dôurgences plutôt que ce soit fait par lôélectronique de commande externe. 
 

Pour une bonne compréhension de tout cela vous devriez lire aussi la section dans le chapitre 5 

sur la configuration de Mach3, mais le principe de base est simple. Vous raccordez les deux 

contacts de limites a une entrée (ou vous avez un contact et deux rampes). Vous définissez, dans 

Mach3, la direction à prendre pour rechercher le contact dôorigine. Le contact de limite a la fin 

de cet axe est aussi le contact dôorigine. 
 

En utilisation normale, quand Mach3 déplace un axe et voit son entrée de limite devenir active, 

alors il arrête tous les déplacements (comme un arrêt dôurgence) et affiche qu'un contact de limite 

a été activé. Vous serez incapable de déplacer les axes à moins que: 
 

1) Limites automatiques (auto limit override) ne soit activé (par un bouton sur l'écran 

Réglages (Settings)). Dans ce cas, vous pouvez cliquer sur reset et sortir  
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manuellement des contacts de limites. Vous devrez alors référencer la machine. 
 

2) Vous cliquez sur le bouton limites manuelles (override limits). Une led clignotante 

rouge vous informe du dépassement temporaire. Cela vous permettra à nouveau de faire un reset 

et de sortir manuellement des contacts de limites, ainsi la led rouge sôéteindra dôelle même. Vous 

devrez de nouveau référencer la machine. Une entrée peut aussi être définie pour autoriser le 

dépassement de limites. 
 

Notez cependant, bien que Mach3 utilise des limites de vitesse pour les déplacements 

manuels, vous nôêtes pas à l' abri  de vous tromper de direction et ainsi de détruire au 

mieux un contact et au pire du matériel. Alors soyez très prudent. 
 

4.6.5 Le référencement (homing) 
 

Quand vous demandez le référencement dôun ou plusieurs axes (par un bouton ou par Gcode) 

ceux-ci se déplacent a la vitesse définie (configuration>limites et 

origines(config>homing/limits)) dans le sens défini jusquô¨ ce que le contact dôorigine soit 

activé. L'axe se retirera ensuite dans la direction inverse afin de désactiver le contact dôorigine. 

Durant le référencement, les limites ne sôappliquent pas. 
 

Quand vous avez référencé un axe alors, soit zéro, soit la valeur que vous avez définis dans 

configuration>limites et origines (config>homing/limits), sera charg® dans la visu de lôaxe 

sélectionné comme étant sa coordonnée machine absolue. Si la valeur définie est zéro, alors la 

position du contact dôorigine est aussi la position zéro de lôaxe. Si le référencement se fait dans la 

direction négative de lôaxe (ordinaire pour X et Y) alors vous pouvez définir une valeur de retrait 

de 2mm par exemple ; cela signifie que le contact dôorigine se trouve à 2mm de la limite. Vous 

perdrez certes un peu de course sur cette axe, mais cela permet surtout de garder une petite 

marge de sécurité afin dôéviter de détruire un contact ou dôabimer la machine. Voir aussi limites 

logiciel (soft limits) section 5.6.1.3. 
 

Si vous demandez à Mach3 de référencer un axe alors que le contact dôorigine est activé, il 

déplacera lôaxe dans le sens oppos® (parce qu'il sait que vous êtes déjà sur le contact dôorigine)  

et sôarrêtera quand le contact sera désactivé. C'est parfait quand vous avez un contact dôorigine 

séparé ou si vous êtes sur le contact de limite qui est partagé avec celui dôorigine. Si, cependant, 

vous êtes sur l'autre contact de limite (a lôoppos® du contact dôorigine) (mach3 ne peut pas savoir 

sur lequel il se trouve, comme ils sont partagés) alors l'axe se déplacera toujours dans le sens 

opposés au contact dôorigine et continuera jusquô¨ ce que quelque chose casse. 
 

Donc le conseil est de toujours se déplacer manuellement hors des contacts, avant de lancer 

un référencement dôaxe. 
 

Si vous êtes concerné par ce problème, il est possible de configurer mach3 pour quôil ne se 

déplace jamais lorsquôun contact de référence est activé. 
 

4.6.6 Les autres options dôorigines et de limites, et les astuces 
 

Contact dôorigine éloigné du contact de limite 
 

Il nôest parfois pas très pratique dôavoir le contact dôorigine à lôextrême limite de la table.par 
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exemple, une fraiseuse avec un très grand axe z, si le contact dôorigine se trouve à une extrémité 

alors que le chariot mobile se trouve à lôautre extrémité, le temps de référencement serait 

particulièrement long. Si par contre la position du contact dôorigine se trouve au milieu de cet 

axe, alors le temps de référencement sera réduit de moitié. Une telle machine aurait un contact 

dôorigine séparé pour lôaxe Z (exigeant ainsi une autre entrée sur le port parallèle mais toujours 

quatre entrées sur une machine 3 axes) et utiliserait les fonctionnalités de Mach3 pour entrer la 

position du contact dôorigine par rapport au contact limite supérieur. 
 

Contact dôorigine séparé 
 

Les axes X et Y sur une machine de haute précision devraient avoir un contact dôorigine séparé 

pour obtenir une plus grande précision. 
 

Contacts de limites de plusieurs axes connectés ensembles 
 

Puisque Mach3 ne fait pas la différence entre les différents contacts de limites des différents 

axes, alors tous les contacts de limites peuvent être connectés ensembles (logique OU) et être 

connectés a une seule entrée du port parallèle. Chaque axe peut avoir alors son propre contact 

dôorigine raccordé au port parallèle. Une machine trois axes aura toujours besoin de seulement 

quatre entrées. 
 

Contacts dôorigines de plusieurs axes connectés ensembles 
 

Si vous êtes vraiment a court dôentr®es sur le port parallèle de Mach3 alors vous pouvez utiliser 

la logique OU pour connecter les contacts dôorigines ensembles et définir tous les contacts 

dôorigines avec la même entrée. Dans ce cas-là vous pouvez référencer seulement un axe à la 

fois. 

- donc vous devrez enlever le bouton référencer tous les axes (réf all) de votre écran et tous vos 

contacts dôorigines devront êtres mont®s a lôextrémité de leur axe respectif. 
 

Asservissement (slaving) 
 

Sur une fraiseuse de type portique ou deux moteurs sont nécessaires pour déplacer le portique, 

alors chaque moteur devra être piloté par son propre axe. Supposons que le portique se déplace 

sur lôaxe Y, alors l'axe A (asservi) devra être défini comme axe linéaire (et non pas rotatif) et A 

devra être lôesclave de Y- voir le chapitre 5 dans configurer Mach3 pour plus de détails. Les 

deux axes devront chacun avoir des contacts de limites et dôorigines. En utilisation normale Y et 

A recevront exactement les mêmes commandes pas (step) et dir (direction) de mach3. Quand une 

opération de Référencement est exécutée alors les axes se déplaceront ensembles jusquôaux 

contacts dôorigines. Puis ils se déplaceront dans lôautre sens pour se placer à égale distance de 

leur contact dôorigine. Le référencement corrigera le défaut de géométrie du portique qui sôest 

produit lorsque la machine était éteinte ou en raison de pas perdus. 
 

4.7 Contrôle de la broche 
 

Il y a trois différentes manières selon lesquels Mach3 peut contrôler votre broche ou alors vous 

pouvez ignorer celles-ci et la contrôler manuellement. 
 

1. contrôle de la broche par Relais ou contacteur (Dans le sens horaire ou anti horaire) 
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2. contrôle de la broche par impulsion pas (step) et dir (direction) (par ex le moteur de la 

broche est un servomoteur) 
 

3. contrôle de la broche par ondulation de la largeur dôimpulsion (pwm) 
 

1. contrôle de la broche par relais ou contacteur 

 

La fonction M3 et un bouton sur l'écran commandant la rotation de la broche dans le sens 

horaire. M4 commande la rotation de la broche dans le sens anti horaire. M5 commande lôarrêt 

de la broche. M3 et M4 peuvent être configurés pour activer des signaux de sorties externes qui 

peuvent être associés avec des pins de sorties des ports parallèles. Vous connecterez alors ces 

sorties (probablement via des relais) pour contrôler les contacteurs de broche de votre machine. 
 

Bien que cela semble évident, en pratique vous devez être très prudents. À moins que vous ne 

deviez vraiment faire tourner la broche à l'envers, il serait mieux de traiter M3 et M4 comme la 

Même commande ou dôassigner M4 a un signal qui ne serait raccordez à rien. 
 

Clairement il est possible, en cas d'erreur, que les signaux horaires et antihoraires soient activés 

en même temps. Cela activerai les contacteurs et provoquerai un court-circuit de lôalimentation 

principale. Des contacteurs spéciaux pour activer le sens horaire et antihoraire avec protection 

mécanique (anti court-circuit) peuvent êtres achetés, et si vous voulez réellement faire tourner 

votre broche dans les deux sens alors vous aurez besoin d'utiliser ce type de contacteur. Une 

autre difficulté est que la définition du Gcode dit quôil est possible de lancer une commande M4 

(antihoraire) même si la commande M3 (horaire) est déjà active (et vice versa). Si votre broche 

est un moteur a courant alternatif, ce changement de sens de rotation a pleine vitesse va 

provoquer de très grandes forces a la mécanique et fera probablement sauter le fusible ou 

déclenchera le disjoncteur. Par sécurité, vous devrez mettre des temporisations sur les 

contacteurs ou utiliser un variateur de fréquence moderne qui vous autorise le changement de 

sens de rotation pendant que le moteur tourne. 
 

Voir aussi la note sur le nombre limite de Signaux d'Activation de Relais dans la section fluide 

caloporteur. 
 

2. contrôle de la broche par impulsions Pas (step) et dir(Direction) 
 

Si votre moteur de broche est un servomoteur commandé par des signaux pas (step) et dir 

(direction)  (comme les contrôleurs d'axes) alors vous pouvez configurer deux signaux de sorties 

pour contrôler sa vitesse et son sens de rotation. 

Mach3 tiendra compte dôune commande variable par courroies et poulies, ou par boite de 

vitesses entre le  moteur et la broche. Pour plus de détails, voir la section réglage des moteurs 

dans le chapitre 5. 
 

     3. Contrôle de moteur PWM 
 

Comme une alternative au contrôle pas (step) et dir(Direction), Mach3 va produire un signal de 

sortie a largeur dôimpulsion modul® dont la largeur sera définie proportionnellement a la vitesse 

maximale. Vous pourriez, par exemple, convertir le rapport de cycle du signal en un voltage (le 

signal PWM sur 0 % du temps donne 0 volt, sur  50 % donne 5 volts et sur 100 % donne 10  
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volts) et lôutilisez pour contr¹ler un moteur a induction avec un variateur de fr®quence.  

Alternativement, le signal PWM pourrait être utilisé pour déclencher un triac dans un simple 

contrôleur de vitesse à courant continu. 
 

L'image 4.12 montre la largeur dôimpulsion a environ 20 % du cycle et lôimage 4.13 a 50 % du 

cycle. 

 
Image 4.12 ï une largeur dôimpulsion modul® de 20% 

 
Image 4.13 - une largeur dôimpulsion modul® de 50% 

Pour que le signal PWM de vitesse de rotation de la broche soit transformé en courant constant, 

le signal dôimpulsion doit être transformé. En pratique, un circuit est utilisé pour déterminer la 

moyenne de la largeur dôimpulsion du signal. Ce circuit peut être un simple condensateur et une 

résistance ou être un circuit beaucoup plus complexe, cela dépend de : 

 (a)la linéarité que vous souhaitez entre la largeur du signal et la tension finale de sortie 

 (b) le temps de réponse dont vous avez besoin pour le changement de largeur dôimpulsion. 

Vous devez faire attention à l'électronique car les entrées de beaucoup de contrôleur de vitesse 

PWM bon marché ne sont pas isolées de lôalimentation principale. Plus de détails peuvent être 

trouvés sur le forum du site Mach2DN ou en faisant des recherches sur Google avec les mots 

suivants : convertisseur PWM  (pwm converter) ou vitesse digitale PWM (PWM Digispeed)". 

Le signal PWM est pris sur le pin step de la broche. Vous devrez faire attention dôarrêter la 

broche a faible vitesse en utilisant les sorties horaires et anti horaires. 

 

Note : Beaucoup d'utilisateurs ont trouvés que le PWM et dôautres variateurs de vitesse de 

broche était souvent la source de bruits électriques qui peuvent provoquer des problèmes avec les 

contrôleurs dôaxes de la machine, contacts de limites, etc. Si vous utilisez un tel système de 

contrôle de broche , nous vous recommandons fortement d'utiliser une carte dôisolation optique 

(breakout board) et de faire attention a bien protéger les câbles et de bien séparer les câbles de 

puissances de plusieurs centimètres des câbles de contrôles. 
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4.8 Fluide caloporteur 
 

Les signaux de sorties peuvent être utilisés pour contrôler des électrovannes ou des pompes 

dôarrosages .Celles-ci sont activées par des boutons sur lôécran et/ou M7, M8, M9. 
 

4.9 Contrôle de lôorientation de lôoutil 

 

L'axe rotatif A peut être configuré en rotation pour garantir qu'un outil comme un couteau soit 

tangent à la direction du mouvement dans les déplacements G1 de X et Y. Cela permet la 

découpe de vinyle ou de tissu avec un couteau complètement contrôlé. 
 

Notez : dans la version actuelle cette particularité ne fonctionne pas avec les arcs (mouvements  

G2/G3). Il est de votre responsabilité de programmer les courbes comme une série de 

mouvements G1. 
 

4.10 Palpeur 3D 
 

Mach3 peut être raccordé à une sonde de digitalisation (palpeur 3d) pour faire des mesures et 

digitaliser un modèle. Il y a un signal dôentrée qui indique que la sonde est entrée en contact et 

une sortie pour demander qu'une lecture soit faite par une sonde sans contact (par exemple : un 

laser). 
 

Pour être précise, la sonde doit avoir une fine pointe sphérique (ou au moins une portion de 

sphère) monté dans la broche(ou a sa place) et être parfaitement centré par rapport a la broche et 

a distance fixe d'un point donn® sur lôaxe  Z (par ex le nez de la broche). Être capable de sonder 

le matériau non métallique (beaucoup de modèles de palpeur 3d sont fait dans de la mousse, du 

MDF ou du plastique) la sonde exige dôavoir un contact a débattement minime que ce soit dans 

les directions X, Y ou Z. Si la sonde 

doit être utilisée avec un changeur 

dôoutils automatique alors ce 

palpeur doit être sans fil. 
 

Ces exigences sont un défi majeur 

pour les créateurs amateurs de 

sonde pour quôils puissent fabriquer 

ce palpeur à cout réduit, en effet, les 

sondes commerciales ne sont pas 

bon marché. 

 

Une fonction spéciale est implantée 

pour permettre l'utilisation d'une 

sonde laser. 
 

4.11 Encodeurs Linéaires 
 

Image 4.14 - signaux de Quadrature 

Mach3 a quatre paires dôentrées à chacune desquels les sorties dôun encodeur  a quadrature 

peut être raccordé (typiquement ceux sont  des « règles de verre » - voir image 4.15). Mach3 va 

afficher la position de chacun de ces encodeurs sur une visu dédiée. Ces valeurs peuvent êtres 
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chargées dans les visus des axes ou les visus des axes peuvent êtres envoyées aux visus des 

encodeurs. 
 

A lôintérieur de l'encodeur se trouve une règle en verre (ou quelquefois en plastique) avec de 

lignes (souvent par pas 

de 10 microns) séparées 

par le même espace. 

Une lumière reflétant 

sur un phototransistor a 

travers la règle envoie 

un signal comme dans 

le dessin A de lôimage 

4.14. Un cycle complet 

correspond à un 

mouvement de 20 

microns. 
 

 

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

 

Une autre lumière et un autre phototransistor positionnés 5 microns derrière le premier donne le 

signal  B un quart de cycle après le signal A (dôo½ le nom de quadrature). 
 

Une explication serait assez longue, mais vous remarquerez qu'un signal change tous les 5 

microns de mouvement donc la résolution de l'échelle est de 5 microns. Nous pouvons 

déterminer le sens de déplacement par la séquence de changements. Par exemple si B passe de 

1(lo) a 0(hi) quand A est a 0(hi) (le point x sur lôimage 4.14) alors nous bougeons vers la droite 

du point de départ alors que si B va de 0(hi) a 1(lo) quand A est a 0(hi) (point y) alors nous 

bougeons vers la gauche du point de départ.  

 

Mach3 travaille avec des signaux logiques. Certaines règles de verre (par exemple : certain 

modèles Heidenheim) donnent 

une sinusoïde analogique. Cela 

permet à l'électronique 

intelligente dôinterpoler ¨ une 

plus haute résolution que 5 

microns. Si vous voulez utiliser 

celle-ci, vous aurez besoin 

d'acquérir la sinusoïde avec un 

système 

amplificateur/comparateur.  
 

 

Image 4.16 ï visu dôencodeur 
La sortie TTL des encodeurs sera connectée directement aux pins dôentrées du port parallèle 

mais, comme le bruit faussera les comptes, ils seront mieux interfacés via ce qui est connu sous 

le nom de Schmitt trigger . Lôéchelle requière  une alimentation en courant continu 

(généralement 5 volts) pour les lumières et les contrôleurs. 
 

Remarquez :  
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(a) que vous ne pouvez pas utiliser facilement une règle linéaire comme remontée 

dôinformation dôun encodeur pour un servomoteur parce que le moindre jeu de 

fonctionnement (backlash) ou la moindre souplesse dans la transmission mécanique 

rendront le servo instable. 
 

(b) il n'est pas facile de raccorder lôencodeur rotatif dôun servomoteur à la visu de l'encodeur. 

Il  serait attrayant pour des opérations manuelles des axes avec la lecture de la position. Le 

problème est que le 0 volt (commun) à l'intérieur du contrôleur de servo utilisé pour 

lôencodeur du moteur nôest presque certainement pas le même 0 volt que votre ordinateur 

ou que votre carte dôisolation (breakout board).  

Les connecter ensemble vous causeraient des problèmes - ne soyez pas tentés de le faire! 
 

(c) l'avantage principal d'utiliser des encodeurs linéaires sur les axes linéaires est que leurs 

mesures ne dépendent pas du jeu de fonctionnement (backlash) ou de l'exactitude des vis 

des axes, courroies, chaines etc. 
 

4.12 Impulsion dôindexation de broche 
 

Mach3 a une entrée pour une ou plusieurs impulsions générées par chaque révolution de la 

broche. Il lôutilise pour afficher la vitesse en temps réelle de la broche, pour coordonner les 

mouvements de l'outil et de la pièce pendant le filetage et pour orienter l'outil lors dôun cycle 

dôalésage arrière. Cela peut être utilisé pour contrôler la vitesse dôavance par tour plutôt que par 

minutes. 
 

4.13 pompe de Charge - un moniteur dôimpulsions 
 

Mach3 produira un train dôimpulsions constant dont la fréquence est dôenviron 12.5 kHz sur, un 

ou deux ports parallèles quand il fonctionne correctement. Ce signal ne sera pas présent si Mach3 

n'est pas lancé, ou quôil se trouve en arrêt dôurgence ou si le générateur de train dôimpulsions est 

planté. Vous pouvez utiliser ce signal pour charger un condensateur a travers une diode de 

pompage (dôo½ le nom) dont la sortie, montrant lôétat de Mach3, activera vos axes et le 

contrôleur de broche etc. 

Cette fonction est souvent implantée dans les cartes dôisolations (breakout board) commerciales. 
 

4.14 Autres fonctions 
 

Mach3 possède quinze signaux dôentr®e OEM que vous pouvez assigner pour votre propre 

utilisation. Par exemple ils peuvent être utilisés pour simuler lôappuie sur un bouton ou appeler 

une macro dôutilisateur. 
 

De plus il y a quatre entrées d'utilisateur qui peuvent être interrogées par des macros d'utilisateur. 
 

Lôentr®e 1 peut être utilisée pour inhiber un programme. Elle pourrait être raccordée aux 

sécurités de la machine. 
 

Plus de détails sur l'architecture de l'émulation dôentr®es sont donnés dans le wiki sur la 

personnalisation de mach3. La boite de dialogue de paramétrage est définie dans la section 5. 
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Vous pouvez contrôler avec des macros les sorties d'activation de Relais non utilisées par la 

broche et le Fluide caloporteur. 
 

Un dernier conseil - avant de vous emporter avec lôimplantation des fonctions de ce chapitre, 

souvenez-vous que vous n'avez pas un nombre illimité dôentrées et de sorties. Même avec deux 

ports parallèles il nôy a seulement que dix entrées pour supporter toutes les fonctions et, bien 

qu'un émulateur de clavier aide à avoir plus dôentr®es, celles-ci ne peuvent pas être utilisées pour 

toutes les fonctions. Vous devez utiliser un appareil ModBus pour radicalement étendre le 

nombre dôentr®es et sorties. 
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5. Configurer Mach3 pour votre machine et vos contrôleurs dôaxes 
 

Si vous avez acheté une machine qui est déjà équipée pour être contrôlée par Mach3 alors 

vous nôavez pas nécessairement besoin de lire ce chapitre (sauf pour votre culture général). 

Votre revendeur aura probablement installé et paramétré le logiciel Mach3 et/ou vous aura 

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

Nous vous conseillons de vous assurer que vous ayez une copie papier de la configuration 

de Mach3 au cas où vous devriez réinstaller le logiciel après un crash. 

Mach3 stock ces informations dans un fichier XML qui est accessible. 
 

5.1 Stratégie de configuration 
 

Ce chapitre contient beaucoup de détails très fins. Vous constaterez, cependant, que le processus 

de configuration est simple si vous le faites pas à pas, testez à votre rythme. Une bonne stratégie 

est de parcourir le chapitre et de travailler ensuite sur votre ordinateur et votre machine-outil. 

Nous supposerons que vous avez déjà installé Mach3 en suivant la méthode décrite dans le 

chapitre 3. 
 

Virtuellement tout le travail que vous aurez à accomplir dans ce chapitre est basé sur les boites 

de dialogue du menu Configuration. Ceux-ci sont identifiés comme ceci, Configuration >ports et 

E/S qui signifie que vous choisirez  Ports et E/S dans le menu Configuration. 
 

5.2 Configuration initiale 
 

La première fenêtre à ouvrir est Configuration>Ports et E/S(config>ports and pins). Cette boite 

de dialogue contient plusieurs onglets, mais seul le premier est montr® dans lôimage 5.1. 
 

5.2.1 Définir les adresses des ports à utiliser. 
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Image 5.1 ï Onglet configuration des Ports et des E/S 
 

Si vous allez seulement utiliser seulement un port parallèle et que c'est celui de la carte mère de 

votre ordinateur alors l'adresse par défaut du Port 1 est généralement 0x378 (c'est-à-dire 378 en 

hexadécimal). 
 

Si vous utilisez une ou plusieurs cartes PCI additionnelles alors vous devrez découvrir l'adresse 

de chacun des ports. Ils ne sont pas standards! Ouvrez le panneau de configuration à partir du 

menu démarrer. Double-cliquez sur Système et Matériel. Cliquez sur le gestionnaire de 

périphériques. Développez l'arborence Ports (COM & LPT) . 
 

Double-cliquez sur le premier port LPT  ou ECP. Ses propriétés seront affichées dans une 

nouvelle fenêtre. Choisissez l'onglet Ressources. Le premier nombre dans la première ligne 

plage dôE/S est l'adresse à utiliser. Notez la valeur et fermez la fenêtre Propriétés. 
 

Note : l'installation ou la désinstallation de nôimporte quelle carte PCI peut changer l'adresse 

dôune carte PCI port parallèle même si vous ne l'avez pas touché. 
 

Si vous comptez utiliser un deuxième port parallèle, répétez le paragraphe ci-dessus. 
 

Fermez le gestionnaire de périphériques, la fenêtre propriétés système et le panneau de 

configuration. 
 

Entrez l'adresse de votre premier port (ne rentrez pas de préfixe 0x pour dire que c'est en  

Hexadécimal puisque Mach3 le suppose). Si nécessaire, activez le port 2 et entrez son adresse. 
 

Cliquez maintenant sur le bouton appliquer pour enregistrer ces valeurs. C'est le plus important. 

Mach3 ne se souviendra pas de ces valeurs si vous changez dôonglet ou si vous fermez la 

boite de dialogue Port & E/S sauf si vous avez cliqué sur appliquer. 
 

5.2.2 définir la fréquence du noyau 
 

Le pilote de Mach3 peut travailler à une fréquence de 25 000 Hz (impulsions par seconde), 35 

000 Hz , 45 000 Hz , 60000 Hz, 65000hz , 75000hz et 100000hz selon la vitesse de votre 

processeur et des autres charges (logiciels) lancés en même temps que Mach3. 
 

La fréquence dont vous avez besoin dépend de la fréquence dôimpulsion maximale nécessaire 

pour amener nôimporte quel axe à sa vitesse maximale. 25 000 Hz seront probablement 

appropriés pour les systèmes à moteur pas à pas. Avec un contrôleur dôaxes 10 micro-pas comme 

un Gecko 201, vous obtiendrez une vitesse de rotation de 750 tr-min avec un moteur 200 pas par 

tour. Des fréquences dôimpulsions supérieures sont nécessaires pour les servomoteurs munis 

dôencodeurs haute résolution. Plus de détails sont fournis dans la section 5.5 réglage des 

moteurs. 
 

Les ordinateurs équipés dôune horloge 1GHz peuvent certainement tourner a une fréquence de 35 

000 Hz, vous pouvez donc choisir cette fréquence si vous avez besoin dôun plus haut nombre 

dôimpulsions (par ex si vous avez des vis à bille a pas très fin). 
 

La version de démonstration fonctionne seulement a 25 000 Hz. de plus si Mach3 a été fermé de 

force, alors au redémarrage, la fréquence sera automatiquement remise a 25 000 Hz. La 

fréquence actuelle dans le système actif est affichée dans lô®cran diagnostique. 
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N'oubliez pas de cliquer sur le bouton appliquer avant de progresser. 

5.2.3 définir les caractéristiques spéciales 
 

Vous verrez des boîtes à cocher pour une variété de configurations spéciales. Vous pourrez auto 

explorer ces fonctions Si vous avez le matériel approprié sur votre système. Sinon laissez ces 

boites décochées. 
 

N'oubliez pas de cliquer sur le bouton appliquer avant de progresser. 
 

5.3 d®finir les signaux dôentrées et de sorties que vous utiliserez 
 

Maintenant que vous avez défini la configuration de base, il est temps de définir quels signaux 

dôentr®es et de sorties vous allez utiliser et quel port parallèle ainsi que quels pins vont être 

utilisés pour chacun des signaux. La documentation de votre carte d'isolation (breakout board) 

doit fournir les informations nécessaires sur les sorties à utiliser si celle-ci a été conçu pour 

fonctionner avec Mach3 ou alors la carte dôisolation doit être fournie avec un fichier profil 

(.XML) avec ces connections déjà définies. 
 

5.3.1 Signaux de sorties utilisés pour les axes et la broche 
 

Ouvrez d'abord lôonglet sorties moteurs (configuration>ports et E/S>sorties moteurs 

(config>ports and pins >motor outputs)). Cela ressemblera à lôimage 5.4. 
 

Définissez où les contrôleurs de vos axes X, Y et Z sont raccordés et cliquez dans la case activer 

(enable) pour valider lôactivation de ces axes. Si vos contrôleurs dôaxes (par ex. Gecko 201) 

exigent un signal actif a lôétat bas (active-lo), assurez-vous que ces colonnes soient correctement 

activées pour les signaux Pas et Dir (ection).  
 

Si vous avez un axe rotatif ou des axes esclaves, alors vous devez les activer et les configurer.  
 

Si la vitesse de votre broche est contrôlée manuellement, alors vous en avez fini avec cet onglet.  

 

Image 5.4 - Définir les connections pour les axes et pour la broche 
Utiliser Mach3mill      5.3              Rev 1.84-A2 



Configurer mach3 

 

Cliquez sur le bouton appliquer pour enregistrer les données de cet onglet. 
 

Si la vitesse de votre broche est contrôlée par Mach3 alors vous devez activer la broche et allouer 

un numéro de sortie et un port si celle-ci utilise les signaux de pas à largeur modulée avec un 

relais pour contrôler sa direction, ou alors allouer des sorties pas et dir si celle-ci est totalement 

contrôlée. Vous devrez aussi définir si ces signaux sont actifs à lôétat bas (active-lo). Quand côest 

fait, Cliquez sur le bouton appliquer pour enregistrer les données de cet onglet. 
 

5.3.2 Signaux dôentr®es utilis®s 
 

Ouvrez maintenant lôonglet signaux dôentr®es (configuration>ports et E/S>signaux dôentr®es 

(config>ports and pins >inputs signals)). Cela ressemblera à lôimage 5.5. 
 

Nous supposons que vous ayez choisi une des stratégies origines/limites du chapitre 4.6. 
 

Si vous avez choisi la première stratégie et que les contacts de limites sont connectés ensembles 

et que ceux-ci déclenchent un arrêt dôurgence(Estop) ou désactivent les contrôleurs dôaxes, alors 

vous nôavez pas à cocher dôentr®es pour les limites. 

 

Images 5.5 - signaux dôentr®es 
 

Avec la deuxième stratégie, vous avez surement des contacts dôorigines sur les axes X, Y et Z. 

activer les entrées « origine è pour ces axes (x home, y homeé) et définissez un numéro de pin 

et un numéro de port pour chacun de ces contacts. 

Si vous avez combiné les contacts de limites et les contacts dôorigines alors vous devrez activer 

les Limite-, Limite ++ et origines (home) pour chaque axe et assigner la même entrée pour les 3 

signaux. 
 

Notez que la barre de défilement à droite permet dôaccéder au reste des entrées qui ne sont pas 

visibles dans lôimage 5.5. 
 

Lôentr®e 1 est spéciale car elle peut être utilisée pour interdire lôexécution dôun programme 
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quand les dispositifs de sécurité ne sont pas enclenchés. Les trois autres entrées (et la 1 si elle 

nôest pas utilis®e pour la sécurité) sont disponibles pour votre propre usage et peut être testées 

dans un code de macros. Lôentrée 4 peut être utilisé pour raccorder un bouton-poussoir externe 

pour activer la fonction simple pas. Vous pourrez configurer cette fonction ultérieurement. 
 

Activez et définissez  Index si vous avez un capteur sur votre broche qui vous fournit une 

impulsion par tour. 
 

Activez et définissez dépassement de limites (limits override) si vous donnez la permission à 

Mach3 de contrôler vos contacts de limites et que vous avez un bouton externe sur lequel vous 

appuierez quand vous avez besoin de vous déplacer hors limites. Si vous n'avez pas de bouton 

externe  alors vous pouvez utiliser un bouton sur l'écran ayant la même fonction. 
 

Activez et définissez Arrêt  dôurgence (EStop) pour indiquer à Mach3 que vous utilisez un 

bouton dôarrêt dôurgence. 
 

Activez et définissez  entrées OEM (OEM Trig) si vous voulez que des signaux électriques 

soient capables dôappeler des fonctions OEM sans avoir besoin de cr®er un bouton sur lôécran. 
 

Activez et définissez Chronométrage (timing) si vous avez un capteur sur la broche avec plus 

d'une fente ou repère. 
 

Activez la Sonde (probe) pour digitaliser et THCOn, THCUp et THCDown  pour contrôler une 

torche Plasma. 
 

Si vous avez un port parallèle alors vous avez 5 entrées disponibles; avec deux ports il y en a 10 

(Ou si les pins 2 à 9 sont définis comme entrées, 13). Il est très commun de constater que vous 

manquez de signaux dôentr®es surtout si vous souhaitez utiliser des règles de verre ou autres 

encodeurs. Vous devrez faire des compromis comme ne pas avoir de bouton physique pour la 

fonction dépassement de limites (limits override) pour récupérer des entrées! 
 

Vous pouvez utiliser un émulateur de clavier pour certains signaux dôentr®es. 
 

Cliquez sur le bouton appliquer pour enregistrer les données de cet onglet. 
 

5.3.3 Signaux dôentr®es émulés 
 

Si vous activez la colonne émulé (emulated) pour une entrée, alors le numéro de port et de pin 

ainsi que lôétat actif-bas (active-lo) seront ignor®s mais lôentr®e de la colonne raccourci clavier  

(hotkey) sera interprétée. Quand une touche est press®e et quôun message avec le numéro de 

raccourci clavier est reçu, alors le signal est considéré comme actif. Quand la touche est lâchée, 

alors le signal est considéré comme inactif. 
 

Les signaux de touches pressées/relâchées proviennent généralement dôun émulateur de clavier 

(comme le Ultimarc IPAC ou Hagstrom) qui sont déclenchés par des contacts connectés aux 

entrées. Cela permet dôavoir sensiblement plus dôentr®es que de pins sur vos ports parallèles mais 

il peut y avoir un temps de retard significatif avant que le changement dôétat soit vu et parfois ce 

message de changement dôétat peut être perdu par Windows. 
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Image 5.6 - signaux de sorties 

 

Les signaux émulés ne peuvent pas être utilisés pour Index ou Chronométrage et ne doivent pas 

être utilisé pour lôarrêt  dôurgence (EStop). 
 

5.3.4 Signaux de sorties 
 

Utilisez l'onglet signaux de sorties (output signals) pour définir les sorties dont vous avez 

besoin. Voir lôimage 5.6. 
 

Vous voudrez probablement seulement utiliser une sortie activé (Enable) (comme tous les 

contrôleurs dôaxes peuvent y être raccordés). Effectivement si vous utilisez une pompe de 

charge/moniteur dôimpulsions, alors vous pourrez  activer vos contrôleurs dôaxes à partir de cette 

sortie. 
 

Les signaux de sorties servent à contrôler lôarrêt/démarrage de la broche (horaire et 

optionnellement antihoraire), les pompes de brouillard et dôarrosage et pour contrôler à lôaide de 

vos macros ou propres boutons personnalisés dans mach3. 
 

La ligne pompe de charge devra être activée et définie si votre carte dôisolation (breakout board) 

accepte ces entr®es dôimpulsions pour confirmer continuellement la bonne marche de mach3. La 

pompe de charge 2 est utilisée si vous avez une deuxième carte dôisolation connect®e au 

deuxième port ou si voulez vérifier l'activité du deuxième port. 
 

Cliquez sur le bouton appliquer pour enregistrer les données de cet onglet. 
 

5.3.5 définir les entr®es dôencodeurs 
 

L'onglet encodeurs et manivelles (Encoder/MPGs) est utilisé pour définir les connexions et la 

résolution des encodeurs linéaires ou des Générateurs dôimpulsions Manuels (MPGs) utilisé 

déplacer les axes. 
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Image 5.7 ï entr®es dôencodeurs 

 

Il est couvert ici pour compléter la description de Configuration> Ports et E/S. 
 

Cette boite de dialogue n'a pas besoin d'une colonne active-bas (active-lo), si les encodeurs 

comptent dans la mauvaise direction, il est simplement nécessaire dôéchanger les pins allouées 

aux entrées A et  B. 
 

5.3.5.1 Encodeurs 
 

La valeur impulsions/unité (counts/unit) doit être définie pour correspondre à la résolution de 

l'encodeur. Ainsi une échelle linéaire avec une précision de 20 microns produit une impulsion 

tous les 5 microns (souvenez-vous du signal de quadrature), qui est de 200 impulsions par unité 

(millimètre). Si vous avez les unités natives en pouces alors ce sera 200 x 25.4 = 5080 

impulsions par unité (pouce). La valeur Vitesse (Velocity) nôest pas utilisée. 
 

5.3.5.2 Manivelles (MPGs) 
 

La valeur impulsions/unité (counts/unit) est utilisée pour définir le nombre de signaux de 

quadrature qui est nécessaire  pour que Mach3 puisse voir le mouvement de la manivelle(MPG). 

Pour un encodeur 100 pas/tour, une valeur de 2 est convenable. Pour de plus hautes résolutions 

vous devriez augmenter cette valeur pour obtenir la sensibilité mécanique que vous souhaitez. 

Pour un encodeur 1024 pas/tour, la valeur 100 est correcte. 
 

La valeur Vitesse (velocity) détermine lôéchelle dôimpulsions envoy®es à lôaxe contrôlé par la 

manivelle. Plus la valeur de la Vitesse (velocity) est basse, plus lôaxe bougera rapidement. Sa 

valeur sera mieux définie en faisant des essais pour donner une vitesse confortable lors de la 

rotation rapide de la manivelle. 
 

5.3.6 Configuration de la broche 
 

L'onglet suivant  configuration de la broche (Configuration> Ports et E/S>spindle setup) est  
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utilisé pour définir la manière dont votre broche et votre fluide caloporteur doivent être contrôlés. 

Vous pouvez choisir dôautoriser Mach3 à ne rien faire, ou lôautoriser à allumer/éteindre la broche 

et d'avoir le contrôle total de sa vitesse en utilisant un signal de largeur dôimpulsion modul®es 

(PWM)  ou un signal pas/direction (step/dir). La boite de dialogue est montrée dans lôimage 5.8. 

 

Image 5.8 ï configuration de la broche 
 

5.3.6.1 Contrôle du fluide caloporteur 
 

Le Code M7 sert à activer lôarrosage, M8 sert à activer le brouillard dôhuile et M9 sert à arrêter 

tous les fluides caloporteurs. La section de contrôle du Brouillard et de lôarrosage définie 

lesquels des sorties doivent être utilisés pour exécuter ces fonctions. Le port/pin pour les sorties a 

déjà été défini dans lôonglet Signaux de sorties. 
 

Si vous ne voulez pas utiliser cette fonction cochez la case Désactivez les Relais dans la partie 

arrosage/aspiration. 
 

5.3.6.2 Contrôle du relais de broche 
 

Si la vitesse de la broche est contrôlée manuellement ou en utilisant un signal PWM alors Mach3 

peut définir sa direction et peut la démarrer et lôarrêter (en réponse à M3, M4 et M5) en utilisant 

deux sorties. Le port/pin pour les sorties a d®j¨ ®t® d®fini dans lôonglet Signaux de sorties. 
 

Si vous contrôlez la broche avec des signaux Pas et Direction (step & dir) alors vous n'avez pas 

besoin de ces commandes. M3, M4 et M5 contrôleront le train dôimpulsions généré 

automatiquement. 
 

Si vous ne voulez pas utiliser cette fonction cochez la case Désactivez les Relais dans la partie 

arrosage/aspiration. 
  

5.3.6.3 Contrôle moteur de broche 
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Cocher Utiliser une sortie moteur si vous voulez utiliser un contrôle PWM ou pas et Direction 

(step&dir)  pour la broche. Quand celle-ci est cochée alors vous pouvez choisir entre Contrôle 

PWM et pas /direction (Step/Dir) du Moteur. 
 

Contrôle PWM 
 

Un signal PWM est un signal numérique, une vague "carrée" où le pourcentage du temps ou le 

signal est haut spécifie le pourcentage de la vitesse du moteur auquel il devra tourner. 
 

Donc supposons que vous ayez un moteur et un contrôleur PWM avec une vitesse maximale de 

3000 tr-min alors lôimage 4.12 fera tourner le moteur à 3000 x 0.2 = 600 tr-min. De la même 

manière le signal dans lôimage 4.13 fera tourner le moteur à 1500 tr-min. 
 

Mach3 doit faire un compromis entre le nombre diffèrent de largeur dôimpulsions quôil peut 

produire et à quel hauteur peut être une fréquence de vague carrée. Si la fréquence est 5 Hz, 

Mach3 avec une horloge cadencée à 25000Hz peut produire 5000 vitesses différentes. A 10Hz  

mach3 pourra produire 2500 vitesses différentes mais aura encore une résolution d'un ou deux tr-

min. 
 

Une basse fréquence de vague carrée augmente le temps qu'il faudra au contrôleur moteur pour 

remarquer qu'un changement de vitesse a été demandé. Une fréquence entre 5 et 10 Hz donne un 

bon compromis. La fréquence choisie sera entrée dans la case Fréquence PWM  (PWMBase 

Freq). 
 

Beaucoup de contrôleurs et de moteurs ont une vitesse minimale. Typiquement parce que le 

ventilateur nôest pas efficace à faible vitesse alors quôun fort couple et un fort courant pourrait 

encore être demandé. La case rapport cyclique mini  (Minimum % PWM) vous permet de mettre 

le pourcentage de vitesse maximale auquel Mach3 arrêtera de produire le signal  PWM. 
 

Vous devriez être conscients que l'électronique du contrôleur PWM peut aussi avoir un 

paramètre de vitesse minimale et que la configuration de poulie de Mach3 (voir la section 

5.5.6.1) vous permet de définir la vitesse minimale. Typiquement vous devriez définir une 

vitesse de poulie légèrement supérieure au rapport cyclique mini (Minimum% PWM) sinon la 

limite matériel coupera la vitesse et/ou donnera un message d'erreur plutôt que de l'arrêter. 
 

Moteur Pas et Direction (step/dir) 
 

Cela peut être un variateur de vitesse contrôlé par des impulsions de pas ou un contrôleur de 

servo. 
 

Vous pouvez utiliser la configuration de poulie de Mach3 (voir la section 5.5.6.1) pour définir 

une vitesse minimale si cela est demandé par le moteur ou son électronique. 
 

5.3.6.4 Contrôle de la broche par Modbus 
 

Cette case permet le réglage d'un port analogique sur un appareil Modbus (par ex un Homann 

ModIO) pour contrôler la vitesse de la broche. Pour plus de détails voir la documentation de 

votre appareil ModBus. 
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5.3.6.5 Paramètres de M/A (dwell) 
 

Ces paramètres vous permettent de contrôler le délai après le départ ou l'arrêt de la broche avant 

que Mach3 nôexécute dôautres commandes (c'est-à-dire une pause). Ces délais peuvent être 

utilisés pour permettre le temps de l'accélération avant quôune coupe soit faite et fournir une 

protection logicielle pour lôinversion du sens de rotation. Les temps de pauses sont entrés en 

secondes. 
 

Couper les relais immédiatement (immediate relay off before delay), si cette case est cochée, 

cela arrêtera le relai de la broche dès quôune commande M5 sera exécutée. Si cette case est 

décochée, le relais reste activé tant que le délai spécifié dans les cases arrêt horaire et antihoraire 

nôest pas écoulé. 
 

5.3.6.6 Rapports de poulies 
 

Mach3 contrôle la vitesse du moteur de votre broche. Vous programmez les vitesses de la broche 

par la lettre S. Le système de poulie de Mach3 vous permet de définir le rapport entre celles-ci 

pour les paramètres de quatre poulies différentes ou boîte de vitesses. Il est plus facile de 

comprendre comment cela fonctionne après avoir réglé le moteur de la broche comme cela est 

décrit dans la section 5.5.6.1  

. 

5.3.6.7 Fonctions spéciales 
 

La case Mode  laser (laser mode) doit toujours être décochée excepté pour contrôler la puissance 

d'un laser  de découpe par sa vitesse. 
 

La case retour dôinfo en mode synchro (Use spindle feedback in sync mode) doit toujours être 

décochée. 
 

La case Contrôle de broche en boucle fermée (closed loop spindle control), quand elle est 

cochée, exécute un logiciel servo en boucle qui ajuste la vitesse réelle de la broche grâce à 

lôindex ou capteur de chronométrage par rapport à la vitesse demandée par la lettre S. La vitesse 

exacte de la broche nôest pas très importante, il nôest donc pas nécessaire dôutiliser cette fonction. 
 

Si vous souhaitez utiliser cette fonction, alors les variables P, I et D devrons être défini entre 0 

et  1. P contrôle le gain de la boucle, une valeur excessive fera osciller la vitesse autour de le la 

valeur demandée plutôt que de s'y tenir. La variable D applique un lissage pour stabiliser ces 

oscillations en utilisant le dérivé (taux de changement) de la vitesse. La variable I  surveille sur le 

long terme la différence entre la vitesse réelle et celle demandée et augmente ainsi la stabilité de 

la vitesse. La modification de ces valeurs peut se faire à lôaide de lôassistant fonctions spéciales> 

Calibrer  la broche(function cfgôs>calibrate spindle). 
 

La case estimation de la vitesse (spindle speed averaging), quand elle est cochée, Mach3 fait la 

moyenne du temps entre les impulsions de temps et dôindex sur plusieurs tours afin dôestimer la 

vitesse réelle de la broche. 

Vous pourriez trouver cette fonction utile avec une broche à inertie très faible ou lors de variation 

très faible de vitesse. 
 

5.3.7 onglet options avancées de fraisage 
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Le dernier onglet dans configuration>ports et E/S (Config> Ports & Pins>mill options) est 

options avancées de fraisage. Voir lôimage 5.9. 

 
Image 5.9 ï onglet options avancées de fraisage 

 

Butée Z. (Z-inhibit.) La case activer la butée active cette fonction. Profondeur max (Max 

Depth) donne la valeur Z minimale à laquelle lôaxe se déplacera. La case mémoriser lôétat 

(Persistant) sert à mémoriser lôétat entre les redémarrages successifs du logiciel. 

 

Numérisation (digitalizing)  : la case nuage de points sur 4 axes sert à enregistrer lôétat de 

lôaxe A aussi bien que X, Y et Z. la case ajouter lôaxe aux coordonn®es(add axis letter to 

coordinates) sert à faire précéder de la lettre de lôaxe les coordonnées enregistrées dans le fichier 

de nuage de points. 
 

Contrôle de hauteur de torche (THC options):Le nom des cases à cocher est explicite. 
 

Compensation G41, G42 : La case Analyse avancée de la compensation (advanced 

compensation analysis) sert à analyser en avance des mouvements sur les formes complexes, ce 

qui permet de réduire le risque de décalage lors de lôutilisation de la compensation du diamètre 

dôoutil (en utilisant G41 et G42). 
 

Valider le réf. si pas de contacts (Homed true when no homes switches) : cette option dira en 

permanence au système que la machine est à lôorigine (leds verte). Ceci ne doit être uniquement 

utilis® si aucun contact dôorigine nôa ®t® défini dans lôonglet Ports & E/S>signal dôentr®e. 
 

5.3.8 Tests 
 

Votre logiciel est maintenant suffisamment configuré pour faire quelques simples tests avec 

votre mat®riel.  Sôil est plus commode de connecter les entr®es provenant des contacts manuels 

comme lôorigine (home) alors faites-le. 
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Démarrez  Mach3Mill et affichez lô®cran de diagnostiques. Il y a une s®rie de leds qui affichent 

le niveau logique des entrées et des sorties. Assurez-vous que le Signal arr°t dôurgence externe 

ne soit pas actif (la led dôarrêt dôurgence rouge ne clignote pas) et appuyez sur le bouton rouge 

RESET sur lôécran. Sa led doit sôarr°ter de clignoter. 
 

Si vous avez associ® une sortie ¨ lôarrosage ou ¨ la rotation de la broche alors vous pouvez 

utiliser le bouton ad®quat sur lô®cran de diagnostique pour lôactiver/d®sactiver. La machine doit 

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

Ensuite occupez vous des contacts dôorigines et de fin de course. Vous devriez voir les leds 

correspondantes sôallumer  en jaune quand leur signal est actif. 
 

Ces tests vous permettront de voir que votre port parallèle est correctement adressé et que les 

sorties et les entrées sont proprement connectées. 
 

Si vous avez deux ports parallèles et que tous les signaux de test sont sur un seul alors vous 

devriez faire un changement temporaire de votre configuration de tel mani¯re quôun des 

contacts dôorigines ou de fin de course soit connecté sur le deuxième port, de manière à pouvoir 

v®rifier son fonctionnement normal. Ne pas oublier dôappuyer sur le bouton Appliquer  (Apply) 

quand vous faites ce type de test. Si tout fonctionne bien, vous pourrez restaurer la bonne 

configuration. 

Si vous avez des probl¯mes, r®glez les maintenant car il est plus facile de le faire l¨ quôapr¯s 

avoir commenc® ¨ faire bouger les axes. Si vous nôavez pas de multim¯tre vous devrez alors en 

acheter un ou emprunter un testeur logique ou un adaptateur D25 (avec des leds) qui vous 

permettra de voir lô®tat des pins. Par essence vous devez d®couvrir si (a) les signaux dôentr®s et 

de sorties (in and out)  sortant de lôordinateur sont incorrect (Mach3 ne fait pas ce que vous 

voulez ou ce à quoi vous vous attendez) ou (b)  les signaux ne passent pas entre le connecteur 

D25 et votre machine outil (un problème de câblage ou de configuration avec la carte interface 

ou la machine). 15 minutes dôaide dôun ami peuvent faire des merveilles dans cette situation 

même si vous lui expliquer attentivement quels sont vos problèmes et ce que vous avez déjà 

fait ! 

Vous serez ®tonn® de voir que souvent ce genre dôexplication d®bouche soudainement sur des 

mots comme : èééoh ! Je vois dôo½ vient le probl¯me, côesté » 

5.4 Définir les unités 
 

Avec les fonctions de base en état de marche, il est temps de configurer les contrôleurs dôaxes. 

La première chose à faire est de décider si vous préférez travailler en Métrique (millimètres) ou 

en Impérial (pouces). Vous serez capable dôex®cuter des programmes dôusinages dans nôimporte 

quelle unité quelle que soit lôoption que vous avez choisis. Le calcul mathématique pour la 

configuration sera plus facile si vous choisissez le m°me syst¯me dôunit® que votre 

entrainement  (exemple vis à bille). Donc, une vis avec un pas de 0.2pouce (5mm) est plus facile 

¨ configurer en pouces quôen millim¯tre. De m°me une vis avec un pas de 2mm sera plus facile 

à configurer en millimètres. 
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La multiplication et/ou la division par 25.4 nôest pas difficile mais est juste un ®l®ment ¨ prendre 

en considération. 
 

Il y a, dôautre part, un certain avantage à utiliser les unités que vous utilisez quotidiennement. 

Vous pouvez forcer les visus (DRO) à afficher dans ce syst¯me dôunit®s quoi que le programme 

fasse. (Changement dôunit®s avec G20ou G21). 
 

Côest votre choix. Utilisez config/choix dôunit®s 

(config/Setup units) pour choisir entre mmôs ou pouces 

(voir image 5.10). Une fois que vous avez fait un choix,  

vous ne devrez pas le changer sans recommencer toutes 

les étapes précédentes ou alors, la plus grande confusion 

régnera ! Un message vous le rappelle quand vous 

utilisez configuration/choix dôunit®s. 
Image 5.10 ï boite de dialogue choix dôunit®s 

 

5.5 Réglage des moteurs 
 

Bien, après tous ces détails, il est temps de faire bouger tout ça- Littéralement parlant! Cette 

section décrit le réglage de lôentrainement des axes et, si sa vitesse est contrôlée par Mach3, 

celui de la broche. 
 

La stratégie globale pour chaque axe est :(a) de calculer combien dôimpulsions doivent °tre 

envoyés au contrôleur pour chaque unit® (pouce ou mm) de mouvement de lôoutil ou de la table 

(b) dô®tablir la vitesse maximale pour le moteur et (c) de définir le taux dôacc®l®ration 

/décélération.  
 

Nous vous conseillons de traiter un axe à la fois. Vous devrez essayer de faire fonctionner le 

moteur avant quôil ne soit connecté mécaniquement à la machine outil. 
 

Donc maintenant connectez lôalimentation a vos contrôleurs dôaxes ®lectroniques et v®rifiez (2 

fois) le câblage entre les contrôleurs ®lectroniques et votre carte dôinterpolation/ordinateur. 

Vous vous apprêtez à mixer haute puissance (électrique) et ordinateur donc il est préférable 

dô°tre prudent plut¹t que de tout faire bruler ! 
 

5.5.1 Calcul des pas par unité 
 

Mach3 peut automatiquement effectuer un test de déplacement sur un axe et calculer les pas par 

unité mais il vaudrait probablement mieux laisser cela pour un réglage fin, alors voyons la 

théorie globale ici. Le nombre de pas que doit envoyer Mach3 pour une unité de mouvement 

d®pend de lôentrainement m®canique (pas de la vis ¨ bille, engrenages entre le moteur et la vis), 

des propriétés du moteur pas à pas, ou de lôencodeur du servomoteur et de lô®lectronique (micro 

pas). 
 

5.5.1.1 Calculer lôentrainement mécanique 
 

Vous allez calculer le nombre de tours de lôaxe moteur (motor revs per unit) ¨ faire pour 

d®placer lôaxe dôune unit®. Ce nombre sera probablement supérieur à 1 pour un pouce et 

inferieure a 1 pour un millimètre mais cela ne fait aucune différence dans le calcul qui se fait 

plus facilement maintenant avec un ordinateur. 
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Pour un système vis/écrou vous avez besoin du pas de la vis (distance entre 2 sommets de 

filets) et du nombre de filets. Les vis en pouce sont données en filets par pouce (tpi). Le pas est 

1/tpi (exemple le pas dôune vis de 8 tpi simple filet est 1/  

 

Si la vis est multi départ, multipliez le pas dôun filet par le nombre de d®parts pour obtenir le pas 

effectif. Le pas effectif de la vis  est la distance que les axes parcourront pour un tour de vis. 
 

Maintenant vous pouvez calculer le nombre de tour de vis par unité 
 

Tour de vis par unité=1 · pas réel de la vis 
 

Si la vis est directement entrain®e par le moteur alors côest le nombre de tours de moteur par 

unité. Si le moteur est connecté à un engrenage, une chaine ou une courroie puis sur la vis avec  

un nombre de dents sur le pignon moteur (Nm) et nombre de dents sur le pignon relié à la vis 

(Ns) alors : 

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

Par exemple, supposons que notre vis de 8tpi soit connecté au moteur par une courroie dentée 

avec un pignon de 48 dents sur la vis et un pignon de 16 dents sur le moteur alors le pas du 

moteur sera de 8 x 48 / Conseil: laisser tous les chiffres sur la calculatrice à chaque 

®tape de calcul pour ®viter les erreurs dôarrondis). 
 

Comme exemple métrique, supposons une vis à deux filets avec un pas de 5 millimètres entre 

chaque filet (le pas effectif est de 10 mm), connectée au moteur avec un pignon de 24 dents sur 

lôaxe moteur et un pignon de 48 dents sur la vis. Le nombre de tour de la vis unité=0.1 et le 

nombre de révolutions du moteur par unité sera de 0.1 x 48 /  
 

Pour un entrainement pignon-crémaillère, courroie crantée ou chaîne, le calcul est similaire. 

 

Trouver le pas de la courroie dentée ou de la chaîne. Les courroies sont disponibles en pas 

métrique ou impérial (pouces) avec 5 ou 8 mm comme pas commun et 0.375" (3/8")  de pas 

commun pour les courroies et les chaines. Pour une crémaillère, comment  trouver son pas? Il 

est préférable de mesurer la distance totale entre 50 ou 100 dents. Notez que, comme les 

engrenages standards comportent un diamètre primitive, votre longueur ne sera pas un nombre 

rationnel car il inclut la constante pi  
 

Pour tous les entrainements nous appellerons cela le pas de dent. 
 

Si le nombre de dents sur le pignon/poulie sur lôarbre primaire qui conduit la 

crémaillère/courroie/chaine est Ns alors: 
 

ar dents x Ns). 

 

Donc, par exemple, une chaîne avec un pas de 3/8 pouce et un pignon de 13 dents sur le moteur 

remarquons que cela est hautement réduit et que le moteur nécessitera un étage de réduction 

supplémentaire pour fournir le couple requis. Dans ce cas, vous multiplie le nombre de tours 

moteur par unit® par le rapport de r®duction du train dôengrenage. 
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Nombre de tours moteur par unit®=nombre de tours de lôaxe par unit® x Ns /Nm.  
 

Par exemple une réduction de 10:1 donnera 2.051282 tours par pouce. 
 

Pour les axes rotatifs (table rotatifs ou t°te diviseur) lôunit® est le d®gr®e. Vous devez vous 

baser sur le rapport de r®duction. Côest souvent 90:1. Avec un moteur en prise directe avec la 

vis, un tour donne 4 dégrées donc le nombre de tours moteur par unité doit être de 0,25. Une 

réduction de 2:1 du moteur vers la vis donnera donc 0.5 tour par unité. 
 

5.5.1.2 Calcul des pas moteur par tour 
 

La résolution de tous les moteurs pas à pas moderne est de 200 pas par tour (1.8° par pas). Note: 

certains anciens moteurs font 180 pas par tour, mais vous nôen rencontrerez pas si vous acheter 

du matériel neuf ou quasi-neuf. 
 

La résolution basique dôun servomoteur d®pend de lôencodeur sur son axe. La résolution de 

lôencodeur est g®n®ralement indiqu® en CPR (cycles par révolution) .Comme la sortie est deux 

signaux de quadrature, la résolution effective sera 4 fois cette valeur. Vous devriez vous 

attendre ¨ un CPR de lôordre de 125 ¨ 2000 correspondants ¨ 500 ¨ 8000 pas par tour 
 

5.5.1.3 Calcul des pas par révolution moteur (dans Mach3) 
 

Nous recommandons fortement lôutilisation de la commande en micro pas pour les moteur pas à 

pas. Si vous ne le faites pas et utilisez le mode plein pas ou demi-pas, vous aurez besoin de plus 

gros moteurs et vous aurez des résonances qui limiteront les performances à certaines vitesses. 

 

Certains contrôleurs en micro pas ont un nombre fixe de micro pas (généralement 10) alors que 

dôautres peuvent °tre configur®s. Dans ce cas, la valeur de 10 sera un bon compromis comme 

choix. Cela signifie que Mach3 devra envoyer 2000 impulsions par tour pour piloter un axe. 
 

Certains contrôleurs de servomoteurs nécessitent une impulsion par quadrature en provenance 

de lôencodeur moteur (ce qui nous donne 1200 pas par tour pour un encodeur de 300 CPR). Les 

autres comportent une d®multiplication ®lectronique ou lôon peut multiplier les pas en entrées 

par une valeur entière et, quelquefois, diviser le résultat par une autre valeur entière. La 

multiplication des pas dôentr®es peut °tre tr¯s utile dans Mach3 comme la vitesse des 

servomoteurs avec un encodeur de haute résolution peut être limitée par la valeur maximale 

dôimpulsion que peut g®n®rer Mach3. 
 

5.5.1.4 pas par unité (dans Mach3) 
 

Nous pouvons finalement calculer: 
 

Pas Mach3 par unité= Pas Mach3 par tour *  tour moteur par unité 
 

Lôimage 5.11 montre la boite de dialogue config> réglage des moteurs (config> motor tuning). 

Cliquez sur le bouton de lôaxe que vous voulez configurer et entrez la valeur calculée de pas 

par unité. Cette valeur ne doit pas forcément être entière donc vous pouvez obtenir autant de 

précision que nécessaire. Pour éviter dôoublier par la suite, cliquez sur Enregistrer cet axe 

(save axe settings) maintenant. 
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Figure 5.11 ï Ecran de réglage des moteurs 

 

5.5.2 Définir  la vitesse maximale du moteur 
 

En utilisant la boite de dialogue config>réglage des moteurs (config> motor tuning), et tout en 

bougeant le curseur accel vous verrez le graphe des vitesses en fonction du temps pour un 

déplacement fictif. Lôaccélération des axes, ira peut être à pleine vitesse et ensuite décélèrera. 

Mettez la vitesse au maximum pour lôinstant. Utilisez le curseur dôacc®l®ration pour modifier le 

taux dôacc®l®ration/d®c®l®ration (ce sont toujours les m°mes valeurs). 
 

Quand vous utiliser les curseurs, les valeurs dans les cases vitesse (velocity) et accélération sont 

misent à jour. Vitesse (velocity) est en unités par minute. Accel est en unité par seconde². La 

valeur accélération est aussi donnée en G pour donner une impression subjective de la force qui 

sera appliquée à une table massive ou à la pièce. 
 

La vitesse maximale que vous pouvez afficher est limitée par la fréquence maximale 

dôimpulsion de Mach3. En supposant que vous avez configuré celle ci à 25 000 Hz et 2000 pas 

par unité alors la vitesse maximale possible sera de 750 unités par minute. 
 

Ceci est le maximum, bien que non nécessairement prudent pour votre moteur, mécanique 

dôentrainement ou machine; au del¨ Mach3 ne suivra plus. Vous pouvez faire les calculs 

nécessaires ou faire quelques tests pratiques. Passons donc aux essais. 
 

5.5.2.1 Essai pratique de vitesse moteur 
 

Vous avez sauvegardé les axes après avoir réglé les pas par unité. Cliquez sur OK et assurez 

vous que tout est bien alimenté. Cliquez sur le bouton Reset pour que sa led verte reste allumée. 
 

Retournez dans config> réglage des moteurs (config> motor tuning) et sélectionnez votre axe. 

Utilisez le curseur de vitesse (velocity) pour avoir un graphe a environ 20% de la vitesse  
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maximale. Appuyez sur la touche haut de votre clavier. Lôaxe doit bouger dans la direction 

positive. Sôil se d®place trop vite, choisissez une vitesse plus lente. Sôil se d®place trop 

lentement, choisissez une plus grande vitesse. La touche Bas le fera se déplacer dans le sens 

contraire (la direction négative). 
 

Si la direction nôest pas bonne, alors, sauvegarder lôaxe et soit : 

(a) vous changez le paramètre actif bas (Low Active) pour le pin Dir de lôaxe dans 

config>ports et E/S>Sortie moteur (Config>Ports and Pins>motor output) et appliquez 

les changements ou 

(b) vous cochez la boite appropriée (reversed) dans config/limites et origines 

(Config>homing/limits) pour lôaxe choisi. Vous pouvez aussi, bien sur, débrancher et 

inverser les fils (une paire) du moteur sur le contrôleur électronique. 

Si un moteur pas ¨ pas bourdonne ou crie côest que vous lôavez mal c©bl® ou que vous essay® de 

le faire tourner trop vite. Lôidentification des fils sur les moteurs pas à pas (spécialement les 

moteurs à 8 fils) est quelquefois très compliquée. Vous devez vous référer à la documentation 

du moteur et de lô®lectronique de commande.  

Si un servomoteur à pleine vitesse se plante ou avance par à coups et signale une erreur alors les 

connections doivent être inversées (voir la documentation de lôélectronique de vos servomoteurs 

pour plus de détails).  Si vous avez des soucis ici alors vous serez content si vous avez suivi le 

conseil dôacheter des produits courant et correctement support® par le fabriquant ï en achetant 

bien, on achète quôune fois. 

La plupart des cartes de commande marche bien avec une largeur dôimpulsion dôune 

microseconde minimum. Si vous avez des problèmes avec les tests de déplacement (moteur 

bruyant), v®rifiez dôabord que vos impulsions de pas ne sont pas invers®es (actif bas définit 

incorrectement pour le pas dans config>ports et E/S>Sortie moteur (Config>Ports and 

Pins>motor output). 
 

5.5.2.2 Calculs de la vitesse moteur maximale 
 

Si vous voulez calculer la vitesse maximale des moteurs alors lisez cette section. 
 

Il y a plusieurs choses qui définissent la vitesse maximale dôun axe : 
 

Vitesse maximale permise pour un moteur (environ 4000 tours/ min (RPM) pour un 

servomoteur ou 1000 tours/min pour un moteur pas à pas). 
 

Vitesse maximale permise pour une vis à bille (dépend de la longueur, du diamètre, 

comment ses extrémités sont supportées). 
 

Vitesse maximale dôune courroie ou dôun réducteur. 
 

Vitesse maximale que supportent les cartes de commande électroniques sans signaler de 

défaut. 
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Vitesse maximale pour maintenir la lubrification des glissières de la machine. 
 

Les deux premiers éléments de cette liste sont les plus importants pour vous. Vous devrez vous 

référer aux spécifications du fabriquant, calculez la vitesse permise des vis et moteurs et relier 

cela aux unit®s par seconde pour les mouvements dôaxes. Spécifiez cette valeur maximale dans 

la case Vitesse dans config>réglage des moteurs (motor tuning) pour lôaxe concern®. 
 

Le forum Yahoo Mach1/Mach2 est un endroit très utile pour avoir des conseils des autres 

utilisateurs de Mach3, dans le monde entier, sur ce genre de sujet. 
 

5.5.2.3 paramétrages automatiques des pas par unité 
 

Si vous nô°tes pas en mesure de mesurer le rapport de r®duction dôun moteur ou de connaitre le 

pas exact dôune Vis. Vous pouvez alors mesurer 

précisément la distance Parcourue par un axe en utilisant 

un comparateur et des cales étalons, ensuite vous pouvez 

dire à Mach3 de calculer le pas par unité qui doit être 

configuré. 
 

Lôimage 5.12 montre le bouton sur lô®cran de réglages 

dôinitialisation de ce processus. Vous indiquerez ensuite 

lôaxe que vous souhaitez calibrer. 
 

Ensuite, vous devez entrer une distance de mouvement 

nominale. Mach3 fera ce mouvement. Soyez prêt à 

appuyer sur le bouton reset (Estop) si celui-ci vous semble 

prêt à se cracher a cause de vos réglages trop grands.  
Image 5.12 ï pas par unité automatique 

Finalement après le déplacement, vous serez invité à mesurer le déplacement et à entrer la 

distance de mouvement exacte. Cela sera utilisé pour calculer le pas par unité (steps per unit) 

des axes de votre machine. 
 

5.5.3 Choix de lôacc®l®ration 
 

5.5.3.1 Inertie et forces 
 

Aucun moteur ne peut changer la vitesse dôun m®canisme instantan®ment. Un couple est 

nécessaire pour  donner un moment angulaire à la pièce en rotation (moteur inclus) et le couple 

converti en force par le m®canisme (vis et ®crou etc.é) doit acc®l®rer les parties de la machine, 

lôoutil ou la pi¯ce. Une partie de la force devra surmonter la friction et, bien sur, faire que lóoutil 

coupe.  
 

Mach3 accélérera (et décélérera) le moteur au taux donné (la ligne droite sur la courbe de 

vitesse). Si le moteur  peut fournir plus de couple que nécessaire pour la coupe, les frottements 

et les forces dôinertie au taux dôacc®l®ration donn® alors tout est parfait. Si le couple est 

insuffisant alors il perdra des pas (si côest un moteur pas ¨ pas) ou lôerreur de position du 

servomoteur augmentera. Si lôerreur du servomoteur augmente trop alors la partie commande 

générera un signal de d®faut mais m°me sans cela, la pr®cision de lôusinage aura souffert. Cela 

sera expliquer en détail plus loin. 
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5.5.3.2 Tester différentes valeurs dôacc®l®ration 
 

Essayer de démarrer et de stopper votre machine avec différentes valeurs du curseur 

dôacc®l®ration dans la boite de dialogue réglage des moteurs. A de basses vitesses dôacc®l®ration 

(une pente douce sur le graphe), vous devriez entendre la vitesse augmenter et baisser 

progressivement. 
 

5.5.3.3 Pourquoi vouloir éviter une grosse erreur de servo 
 

La plupart des déplacements dans un programme dôusinage sont coordonnés avec 2, ou plus, 

mouvements dôaxes simultanés. Ainsi dans un déplacement de X=0, Y=0 à X=2, Y=1, Mach3 

d®placera lôaxe X deux fois plus vite que lôaxe Y. Il ne coordonne pas seulement les 

mouvements  à vitesse constante mais sôassure que la relation de vitesse requise sôapplique 

pendant lôacc®l®ration et la d®c®l®ration,  mais aussi en accélérant tous les mouvements à une 

vitesse déterminée par lôaxe le plus ñlent.ò 
 

Si vous spécifiez une accélération trop haute pour un axe donné alors Mach3 supposera qu'il peut 

utiliser cette valeur mais comme, en pratique, l'axe sera décalé par rapport ce qui est commandé 

(c'est-à-dire l'erreur servo est grande) alors le tracé de coupe sera inexacte. 

 

5.5.3.4 Choisir une valeur pour lôacc®l®ration 
 

Il est tout à fait possible, connaissant la masse de toutes les pièces, les moments dôinertie des 

moteur et des vis, les forces de frottement et le couple disponible du moteur, de calculer quelle 

accélération est possible avec une erreur donné. Les catalogues des fabricants de vis à billes et 

de guidages linéaires comportent souvent des exemples de calcul. 
 

A moins de vouloir le summum en performance de votre machine, nous recommandons de 

mettre des valeurs de manière à ce que bruit lors du test de démarrage et dôarr°t soit agréable. 

D®sol® ce nôest pas tr¯s scientifique mais cela semble donner de bons résultats. 
 

5.5.4 Sauvegarder et tester les axes 
 

Au final, nôoublier pas de cliquer enregistrer cet axe (save axis settings) pour sauver le taux 

dôacc®l®ration avant de continuer. 
 

Vous devriez maintenant effectuer vos calculs en utilisant lôentr®e manuelle (MDI) pour faire un 

mouvement définit G0. Pour un contrôle grossier vous pouvez utiliser un réglet. Un test plus 

précis peut être fait avec un comparateur et des cales étalons. Idéalement celui-ci devrait être 

monté dans le porte outil mais pour une fraiseuse conventionnelle vous pouvez utiliser le châssis 

de la machine puisque à broche ne bouge pas par rapport au châssis dans le plan x-y. 
 

Supposons que vous testez lôaxe X et que vous avez une cale de 4 pouces (10cm). 
 

Utilisez lôentr®e manuelle (MDI) pour sélectionner les pouces comme unité et les coordonnées 

absolues (G20 G90). Fixer une bride sur la table et d®placer lôaxe jusquô¨ ce que le comparateur 

touche la bride. Assurez vous de finir le mouvement dans le sens x négatif. 

 

Tournez le cadran pour mettre le comparateur à zéro. Voir lôimage 5.13. 
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Maintenant utilisez lôentr®e manuelle de donn®e (MDI) et cliquez sur le bouton G92X0 pour 

définir un décalage et mettre à zéro la 

visu de lôaxe X. 
 

Déplacez la table à X=4.5 en entrant 

G0 X4.5. Le jeu doit °tre de lôordre de 

0,5 pouces (12,7mm). Si ce nôest pas 

le cas alors quelque chose ne va pas 

avec vos calculs de pas par unité. 

Vérifiez et corrigez cela. 

 
image 5.13 ï établir un point zéro 

Insérez la cale étalon et déplacer en X=4 en entrant G0 X4. Cela déplacera lôaxe vers les X 

négatifs, comme pour le mouvement précédent mais aura pour effet dô®liminer de jeu dans le 

mécanisme (backlash). La lecture sur le comparateur vous donnera lôerreur de positionnement. 

Elle devrait °tre de lôordre dôun cheveu ou presque. Lôimage 5.14 montre la cale en position. 
 

Enlevez la cale et retournez en X=0 avec la commande G0 X0 pour vérifier la valeur zéro. 

Répétez ce test de 4 pouces (101,6 mm) pour avoir un échantillon dôenviron 20 valeurs et voir la 

répétabilité du positionnement. Si vous avez de grandes variations alors il y a un problème 

mécanique. Si vous obtenez des erreurs régulières alors vous pouvez affinez la valeur du pas par 

unité (steps per unit) pour avoir une plus grande précision. 
 

 
image 5.14 Cale dô®paisseur en position 

 

Ensuite v®rifiez que lôaxe ne perd pas de pas dans des mouvements r®p®titifs à grande vitesse. 

Enlevez la cale étalon. Utiliser lôentrée manuelle (MDI) pour faire un déplacement rapide G0 

X0 et vérifier le zéro sur le comparateur. 
 

Utilisez lô®diteur pour entrer le programme suivant: 
 

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)  

M30 (stop)  

O1234 (début du sous programme (première lettre O))  

G1 X4  (déplacement a la vitesse  de travail en X4)  

G1 X0 (retour à 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 indiquer zéro. Si vous avez des problèmes vous 

devez alors affinez la vitesse maximale de lôacc®l®ration de lôaxe. 
 

5.5.5 Répéter la configuration sur les autres axes 
 

Avec la confiance acquise pour le premier axe, vous devriez être capable de répéter le processus 

pour les autres axes. 
 

5.5.6 Paramétrage moteur de broche 
 

Si la vitesse de votre moteur de broche est fixe ou contrôlé manuellement alors vous pouvez 

ignorez cette section. Si le moteur est contr¹l® par Mach3, dans une direction ou lôautre, alors 

cela doit être configuré avec les sorties des relais. 
 

Si Mach3 doit contrôler la vitesse de la broche soit par une commande de servomoteur qui 

accepte les signaux Pas et Dir ou par contrôleur PWM (MLI) alors cette section vous expliquera 

comment configurer votre système. 
 

5.5.6.1 Vitesse moteur, vitesse de broche et poulies 
 

Les modes  pas et direction (STEP et DIR) et PWM (MLI) vous permettent chacun de contrôler 

la vitesse du moteur. Quand vous usinez ce que vous et le programme dôusinage avez en 

commun est la vitesse de la broche (le 

paramètre S dans le Gcode). Les 

vitesses du moteur et de la broche, 

sont bien sur, reliées par des poulies 

ou des engrenages. 

Nous utiliserons le terme « poulie » 

pour couvrir les deux sortes 

dôentrainement dans ce manuel. 
Image 5.15 ï entrainement de la broche par poulie 

 

Si vous nôavez pas de système de contrôle de la vitesse moteur choisissez une vitesse maximum 

comme 10 000 tr/min. cela empêchera Mach3 de se plaindre si vous exécutez un programme 

avec un S de 6000 tr/min. 
 

Mach3 ne peut pas savoir sans que vous, lôoperateur machine, lui ayez dit, quel rapport de 

réduction est sélectionné, vous êtes donc responsable de cela. Pour lôinstant cette information 

est donnée en deux étapes. Quand le système est configuré (ce que vous faites en ce moment) 

vous définissez 4 combinaisons de poulies. Elles sont définies par la taille physique des poulies 

ou par le rapport dôengrenages. Alors quand un programme dôusinage doit est exécuté, 

lôop®rateur d®fini quelle poulie (1 a 4) est utilisée. 
 

Le rapport de broche est définie dans configuration> ports et E/S (config>ports and pins) 

(image 5.6) où la vitesse maximale des quatre poulies est fixé avec celle par défaut devant être 

utilisée. La vitesse maximale est la vitesse à laquelle la broche tournera quand le moteur sera à 

sa vitesse maximale. Cette vitesse est atteinte avec une largeur dôimpulsion PWM (MLI) à 

100% et à la valeur Vel (vitesse) définie dans réglage des moteurs « axe de la broche » pour les 

pas et direction.  
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Comme exemple, supposons une position que nous appellerons ñpoulie 1ò ayant un rapport de 

réduction de 5:1 entre le moteur de la broche et la vitesse maximale du moteur de 3600tr/min. 

La vitesse maximale de la poulie 1 dans Configuration/configuration générale (config>Logic) 

sera définie à 720 tr/min (3600/  :1. Avec la même vitesse 

de moteur, sa vitesse maximale devra être définie à 14 400 tr/min (3600 x 4). Les autres poulies 

doivent avoir des rapports intermédiaires. Les poulies ne doivent pas êtres définies en vitesse 

croissante mais les nombres doivent reflétés une certaine logique dans la manière de contrôler 

lôoutil. 
 

La valeur de vitesse minimale sôapplique également ¨ chaque poulies et sôexprime en 

pourcentage de la vitesse maximale et, bien sur, est le pourcentage minimum du signal PWM 

(MLI). Si une vitesse plus petite est requise (par le paramètre S) alors Mach3 vous demandera 

de changer de rapport dôengrenage ce qui donnera une plage de vitesse plus petite. Par exemple, 

avec une vitesse maximale de 10 000 tr/min sur la poulie 4 et un pourcentage minimum de 5% 

alors S499 demandera un rapport différent. Cette fonction permet dô®viter dôutiliser le moteur 

ou son contrôleur à une vitesse en dessous du minimum toléré. 
 

Mach3 utilise lôinformation de rapport de réduction comme suit: 

 

 Quand le programme dôusinage ex®cute une valeur S ou quôune valeur est entrée dans la 

visu vitesse alors la valeur est comparé avec la vitesse maximale pour le rapport de poulie 

actuellement choisi. Si la vitesse requise est plus grande que le maximum alors un message 

dôerreur apparait. 
 

de la poulie sera requis et utilisera le signal PWM 

maximum en largeur et en pas pour produire le pourcentage de la vitesse maximale du moteur 

comme indiqué dans réglage des moteurs pour  « lôaxe de la broche ». 
 

Comme exemple supposons que la vitesse maximale de la broche pour la poulie 1 soit de 1000 

tr/min. S1100 générera une erreur. S600 générera une largeur dôimpulsion de 60%. Si la vitesse 

maximale en pas et direction est de 3600 Tr/min alors le moteur sera entrainé à 2160 tr/min 

(3600x0,6) 
 

5.5.6.2 Contrôleur de broche PWM  
 

Pour configurer un moteur de broche pour un contrôle PWM, vérifiez que lôaxe de la broche soit 

validé et que la case contrôle PWM (MLI)  dans configuration>ports et E/S>configuration de 

la broche>contrôle du moteur (config>ports and pins>spindle setup) soit cochée (image 5.1). 

Ne pas oublier dôappliquer les changements. Définissez une sortie dans lôonglet Sorties 

moteurs pour le signal Pas de la broche (image 5.6). Cette sortie doit être connectée à 

lô®lectronique de control PWM du moteur. Vous nôen avez pas besoin pour la direction de la 

broche, alors mettez cette sortie à 0. Appliquez les changements. 
 

D®finissez les signaux dôactivations externes dans ports et E/S et configurez les signaux de 

sorties pour activer/désactiver le contrôleur PWM, si requis, pour définir le sens de rotation. 

 

Maintenant dans configuration>ports et E/S>configuration de la broche>contrôle du 

moteur (config>ports and pins>spindle setup), localisez la case fréquence PWM. Cette valeur  
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est la fréquence du signal carr® dont la largeur dôimpulsion est modul®e. Côest le signal qui 

apparait sur la sortie Pas de la broche. Plus vous choisissez une fréquence haute et plus votre 

contrôleur  pourra répondre rapidement au changement de vitesse mais plus la résolution de la  
 

vitesse choisi sera basse. Le nombre de vitesses différentes est la fr®quence dôimpulsion du 

moteur /la fréquence PWM de base (engine pulse frequency/PWMbase freq). Pour exemple, si 

vous tournez à 35000 Hz et que vous définissez la fréquence PWM de base (PWMbase freq) à 

50Hz il y aura 700 vitesses discrète disponibles. Ceci est presque certainement suffisant sur 

nôimporte quel syst¯me r®el comme pour un moteur avec une vitesse maximale de 3600 tr/min 

pouvant, théoriquement, être contrôlé  par Pas de moins de 6 tr/min. 
 

5.5.6.3 contrôleur de broche Pas et direction 
 

Pour configurer le moteur de la broche en mode pas et direction, vérifiez que la broche dans 

configuration>ports et E/S>sorties moteur (config>ports and pins), soit activée (image 5.1).Ne 

cochez pas la case control PWM(MLI). Ne pas oubliez dôappliquer les changements. 

Définissez la sortie dans lôonglet Sorties moteurs pour le signal Pas de la broche (image 5.6). 

Ces sorties doivent être connectées à votre électronique de commande moteur. Appliquez les 

changements.  
 

Définissez les signaux dôactivations externes dans ports et E/S et configurez les signaux de 

sorties pour activer/désactiver le contrôleur de la broche, si vous voulez arrêter le moteur de la 

broche avec la commande M5 dans configuration de la broche. Il ne tournera plus tant que 

Mach3 nôenverra pas de signaux de pas mais, en fonction de la conception du contrôleur, 

continuera à dissiper de la puissance. 
 

Maintenant allez dans Configuration>Réglage des moteurs (config>motor tuning) et choisir 

lôaxe de la boche. Lôunit® sera le tour, et donc la valeur pas par unité sera le nombre 

dôimpulsions nécessaires pour un tour (2000 pour un contrôleur 10 micropas ou 4x la ligne 

comptage pour lôencodeur dôun servomoteur ou lôéquivalent avec une réduction électronique). 
 

La case vitesse (Velocity) doit correspondre au nombre de révolutions par seconde à la vitesse 

maximale. Donc pour un moteur à 3600 tr/min, celle-ci doit être mise à 60. La broche requiert 

g®n®ralement un moteur puissant dont lô®lectronique de commande doit de préférence inclure 

une réduction électronique qui dépasse ces contraintes. 
 

La case accélération (Accel) peut être définie par expérience pour donner un départ et un arrêt 

souple de la broche. Note : Si vous voulez entrer une valeur très petite dans la case 

Accélération,  vous pouvez le faire en entrant cette valeur au clavier plut¹t que dôutiliser le 

curseur. Un temps de démarrage de la broche de 30 secondes est tout à fait possible. 
 

5.5.6.4 tester le contrôleur de broche 
 

Si vous possédez un compte tour ou un stroboscope, alors vous pouvez mesurer la vitesse de la 

broche de votre machine. Dans le cas contraire, vous devrez lôestimer ¨ vue dôîil et compter sur 

votre expérience.  
 

Sur lô®cran Réglages (settings) de mach 3, choisissez une poulie qui permet une rotation de 900 

Tr/mn. Placez la courroie ou boite de vitesse de la machine sur la position correspondante .Sur 

lô®cran automatique (program run), définissez la vitesse requise de la broche a 900 tr/mn et  
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mettez la en rotation. Mesurez ou estimez la vitesse de rotation. Si elle nôest pas bonne vous 

devez alors refaire vos calculs et réglages. 
 

Vous devrez ensuite vérifier la vitesse de toutes les poulies avec la même méthode mais en 

sélectionnant les vitesses appropriées. 
 

5.6 Autre configurat ion 
 

5.6.1 configurer les contacts dôorigine et les limites logiciel 
 

5.6.1.1 vitesse de référencement et direction 
 

La boîte de dialogue configuration>limites et origines (config>home/softlimits) vous permet 

de définir le comportement de votre machine lors dôune opération de référencement (code G28.1 

ou un bouton de lô®cran) .lôimage 5.16 montre la boite de dialogue. Le pourcentage de vitesse 

(speed %) est utilisé pour ®viter dôarriver ¨ pleine vitesse sur la but®e dôaxe lors de la recherche 

de contacts dôorigine. Quand vous faites un r®f®rencement, mach3 nôa aucune id®e de la position 

de lôaxe. La direction de d®placement d®pend de la case origine négative (home neg). Si celle-

ci est cochée, lôaxe se d®placera dans le sens négatif jusquô¨ ce que le contact dôorigine 

(Home) soit activé. Si le contact dôorigine est déjà actif, le déplacement sera effectué dans le 

sens positif. Inversement si la case nôest pas coch®e, lôaxe effectuera un d®placement dans le 

sens positif jusquô¨ ce que le contact dôorigine soit activé, et dans le sens négatif si le contact est 

déjà actif.  

 
Image 5.16 ï référencement (homing) 

 

5.6.1.2 .Position des butées et références machine 
 

Si la case Auto Zéro est coch®e alors la visu de lôaxe sélectionné affichera la valeur de 

référencement définie dans la colonne décalage origine (home off.) (Ici 0.0000). Cela peut être 

utile pour minimiser le temps de référencement sur une très grande machine avec des axes lents.  
 

Il est, bien sur, nécessaire dôavoir le contact de limite et de référence séparés si le contact de 

référence nôest pas a la fin de lôaxe. 
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5.6.1.3 Configurer les limites logiciel 
 

Comme vu ci-dessus, la plupart des implantations de contacts de limite nécessite des compromis 

et leur activation accidentelle demande lôintervention de lôop®rateur et peut conduire ¨ 

réinitialiser le système et re-référencer. Les limites logiciel (Soft limits) permettent une 

protection contre ce type dôincident. 
 

Le logiciel interdira le mouvement des axes en dehors des limites déclarées dans limite logiciel 

(soft limits) pour les axes  X, Y et Z. Les valeurs peuvent être comprises entre  -999999 et + 

999999 unités pour chaque axe. Lors dôun d®placement, en approchant de la limite, la vitesse 

sera r®duite d¯s lôentr®e de la zone lente (Slow Zone) qui est définie dans la table. 
 

Si la zone lente est trop grande, vous devrez réduire la zone de travail effective de la machine. Si 

elles sont trop petites, alors vous risquez de taper dans les limites matérielles. 
 

Les limites définies ne sôappliquent que si le bouton limites logiciel (Software Limits) est activé. 

(Voir famille de contrôle limites et divers pour plus de détails). 
 

Si un programme dôusinage tente de dépasser une limite logiciel, cela déclenchera une erreur. 
 

Les valeurs de limites logicielles sont également utilisées pour définir le cadre de travail si 

machine est sélectionné pour lôaffichage du parcours dôoutils. Vous trouverez cela utile même si 

vous nô°tes pas concern® par les limites réelles. 
 

5.6.1.4 G28 Références machine 
 

Les coordonnées G28 définissent la position en coordonnées absolues ou les axes se déplaceront 

quand un code G28 sera exécuté. Elles sont interprétées dans lôunit® courante (G20/G21) et ne 

sont pas ajust®es automatiquement si le syst¯me dôunit® est modifi®. 
 

5.6.2 Configurer les raccourcis claviers 
 

Mach3 dispose dôun panel de raccourcis claviers qui peuvent °tre utilis®s pour les d®placements 

manuels ou pour entrer des données dans la ligne MDI  etc. ces touches sont configurées dans la 

boite de dialogue raccourcis claviers 

(System Hotkeys) (image 5.17). 

Cliquer sur le bouton de la fonction 

requise puis appuyer la touche qui 

sera utilisée comme raccourci clavier. 

Sa valeur sera affichée sur la boite de 

dialogue. Faites attention à ne pas 

dupliquer lôaffectation dôune touche a 

plusieurs fonctions, au risque de 

causer de sérieuses confusions.  

Cette boite de dialogue permet 

®galement lôactivation de codes pour 

des touches externes utilisées pour 

activer des codes OEM. 
     

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

Mach3 essayera de compenser les jeux mécaniques sur les 

axes en essayant dôatteindre les coordonn®es demand®es 

pour la même direction. Si cela est possible pour des 

opérations de perçages ou dôal®sages, il ne peut pas 

surmonter les problèmes avec une machine en usinage 

continu.  
 

La boite de dialogue configuration>rattrapage de jeu 

(config>Backlash Image 5.18) vous permet de donner une 

estimation de la distance que lôaxe devra faire pour 

sôassurer que le rattrapage du jeu soit fait quand le 

mouvement de retour sera effectué. La vitesse à laquelle ce 

mouvement doit être fait est aussi spécifiée. 

 
Note: (a)Ces valeurs ne sont prises en compte que si la 

case rattrapage actif (Backlash enabled) est cochée.                                                                          
       Image 5.18 ï configuration du rattrapage du jeu 

(b)Ce rattrapage de jeu est le dernier recours quand la conception de votre machine 

ne peut être améliorée. Son utilisation va généralement désactiver la fonction vitesse 

constante (constant velocity) dans les coins. 
 

(c) Mach3 nôest pas capable dôhonorer les param¯tres dôacc®l®ration des axes lors de 

la compensation du jeu, ainsi les systèmes a moteur pas a pas devront généralement 

être désaccordés pour éviter le risque de perte de pas. 
 

5.6.4 Configurer les axes esclaves 
 

Les grosses machines telles que les fraiseuses ou portiques nécessitent souvent deux 

transmissions plac®es de part et dôautre du portique. En cas de d®calage de pas, le portique sera 

décalé et ne sera plus perpendiculaire le long de lôaxe. 
 

Vous pouvez utiliser configuration>esclave (config>slaving) pour configurer Mach3, ainsi un 

entrainement (par 

exemple lôaxe X) est 

lôentrainement 

principal et peut 

avoir un 

entrainement esclave 

rattaché a lui (peut 

être lôaxe C 

configuré comme 

linéaire plutôt que 

rotatif).Voir lôimage 

5.19.  
           

Image 5.19 ï configuration des axes esclaves 
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Lors de lôutilisation normale, le m°me nombre dôimpulsions de pas seront envoy®es aux axes 

maitres et esclaves avec la vitesse et lôacc®l®ration d®termin®es par le plus lent des deux.   
 

Quand une opération de référencement est demand®e, ils bougeront ensemble jusquô¨ ce que 

lôun des contacts de référence soit détecté. Cet entrainement se positionnera de manière usuelle 

juste en retrait du contact mais lôautre continuera jusquô¨ ce que son contact soit détecté puis se 

positionnera aussi juste en retrait du contact. Ainsi cette paire dôentrainement positionnera lôaxe 

parallèle à la position des contacts de limite et ainsi les d®fauts dô®querrages seront ®limin®s. 
 

Bien que Mach3 synchronise les axes maitres et esclaves, la visu de lôaxe esclave nôaffichera 

pas les décalages appliqués par la table dôoutils, les décalages de gabarits etc.ses valeurs 

pourraient porter a confusion lôop®rateur. Aussi nous vous recommandons dôutiliser le modeleur 

dô®cran (screen designer) pour supprimer la visu de lôaxe esclave et les contrôles afférents de 

tous les écrans hormis ceux de la page diagnostiques (diagnostics). Sauvegardez  le nouveau 

jeu dôécrans avec un nom différent de celui par défaut et utilisez le menu affichage>charger un 

jeu dô®cran (view>loadscreen) pour le charger dans Mach3. 
 

5.6.5 Configurer les parcours dôoutils. 
 

Configuration>parcours dôoutils (config>Toolpath) vous permet de définir comment le 

parcours dôoutil sera affich®. La boite de dialogue est affichée dans lôimage 5.20. 
 

Sphère a lôorigine (Origin sphere), si cette fonction est activée, celle-ci fera apparaitre une 

sphère sur le parcours dôoutils repr®sentant les points X=0, Y=0, Z=0 
 

Repère 3D (3d compass), si cette fonction est activée, celle-ci fera apparaitre des flèches sur le 

parcours dôoutils indiquant le sens 

des  coordonnées positives des axes 

X, Y and Z. 
 

Limites de la machine (Machine 

boundaries), si cette fonction est 

activée, celle-ci affiche une boite 

correspondant aux paramètres des 

limites logicielles, (que cette 

fonction soit activée ou non). 
 

Position de lôoutil (ToolPosition), 

si cette fonction est activée, celle-ci 

affiche la Position r®elle de lôoutil.  

 

 

 
Image  5.20 Configurer les parcours dôoutils 

 

Suivi de lôoutil (Jog Follow Mode), si cette fonction est activée, celle-ci fait que les lignes 

représentant le parcours dôoutil se déplacent dans la fenêtre en suivant le d®placement de lôoutil. 

En dôautres mots la position de lôoutil est fixe dans la fen°tre du parcours dôoutil. 
 

Afficher lôoutil sur la barre Z (ShowTool as above centerline in Turn) si cette fonction est 
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activée, celle-ci inverse la position de lôoutil (pour lôaffichage des postes outils de part et dôautre 

de la ligne médiane : axe de tournage) (uniquement dans Mach3Turn) 
 

Afficher la pièce en 3D (Show Lathe Object), si cette fonction est activée, celle-ci permet 

lôaffichage du rendu en 3D des objets devant être usinés par le parcours dôoutil (uniquement 

dans Mach3Turn). 
 

Les couleurs des diff®rents ®l®ments de lôaffichage peuvent °tre configurées. La luminosité de 

chacune des couleurs primaires Rouge, Vert, Bleu, sont paramétrables sur une échelle de 0 à 1 

pour chaque type de ligne. Astuce : utilisez un programme comme Photoshop pour réaliser une 

couleur qui vous plait puis divisez ses valeurs RGB par 255 (il utilise une échelle de 0 à 255) 

pour obtenir les valeurs pour Mach3. 
 

Les valeurs de rotation de lôaxe A (A axis) vous permettent de spécifier la position et 

lôorientation de lôaxe A si celui-ci est configuré comme axe rotatif et lôaffichage est activ® en 

cochant la case activer la vue 4 axes. 
 

Réinitialiser lôaffichage au rafraichissement (Reset Plane on Regen), si cette fonction est 

activée, celle-ci remet lôaffichage du parcours dôoutil dans le plan dans lequel il a ®t® r®g®n®r®. 

(Par double click ou click sur le bouton). 
 

Encadrer les limites des mouvements de lôoutil (Boxed Graphic) affiche une boite qui englobe 

les mouvements de lôoutil. 
 

5.6.6Configurer lô®tat initial 
 

 
Image 5.21 ï configuration générale 
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Pour définir les modes actifs quand mach3 est chargé (état initial du système), Ouvrez 

configuration>configuration générale. Voir image 5.21. 
 

Mode de déplacement (Motion mode) : vitesse constante (Constant velocity) correspond à un 

code G64, parcours exact (Exact Stop) correspond a un code  à G61. Pour plus de détails sur 

ces options voir vitesse constante et parcours exact au chapitre 10. 
 

Distances (Distance mode) : absolue (absolute) correspond à G 90, Inc. (incrémentiel) à G91. 
 

Plan dôinterpolation (active plane): X-Y correspond à G17, Y-Z correspond à G19 et X-Z à 

G18. 
 

I, J et K (IJ Mode) : en compl®ment vous pouvez param®trer lôinterpr®tation sur I & J pour les 

déplacements circulaires. Cette fonction assure la compatibilité avec différent post-processeur  et 

aussi pour émuler dôautres contr¹leurs machine. En mode Inc IJK , I J et K (le centre de lôarc) 

sont interprétés par rapport au point de départ du centre de lôarc de cercle. Cette fonction est 

compatible avec NIST EMC. En mode absolue IJK (Absolute IJK) I et J sont les coordonnées 

du centre dans le système de coordonnées en cours (par exemple après application du travail en 

prenant en compte des d®calages dôoutils et G92). Si les cercles ne sont pas affichés ou découpés 

correctement (particuli¯rement sôils sont trop grand ou loin de lôorigine) alors cela signifie que le 

mode IJK nôest pas compatible avec votre programme dôusinage. 
 

Une erreur dans ce réglage est la cause la plus fréquente des questions dôutilisateurs qui 

essayent de découper des cercles. 
 

Chaine dôinitialisation (Initialisation String) : est un jeu de G-codes valides servant à définir 

lôétat initial de Mach3 au démarrage. Ceux-ci sont appliqués après les valeurs définies par les  

boutons radio placés au dessus et peuvent donc les remplacer. Utilisez plutôt les boutons radio à 

chaque fois que côest possible pour éviter toute confusion. Si lancer lôinitialisation a chaque 

reset (use init string on all reset) est coché, alors ces codes seront appliqués a chaque 

réinitialisation de Mach3 (par exemple après un arr°t dôurgence). 
 

Autres fonctions à cocher : 
 

Mémoriser le mode de dép. Manuel (Persistent Jog Mode), si cette fonction est cochée, le 

mode de déplacement que vous avez sélectionné sera mémorisé entre chaque démarrage de 

Mach3. 
 

Mémoriser les décalages (Persistent Offsets), si cette fonction est cochée, les d®calages dôoutils 

et de travail seront mémorisés dans les tables permanentes que vous avez sélectionnées entre 2 

démarrages de Mach3. Voir aussi Confirmer pour mémoriser les décalages. 
 

Confirmer pour mémoriser les décalages (optional Offset Save), si cette fonction est cochée, il 

vous sera systématiquement demandé, lors de la fermeture de mach3, si vous souhaitez bien 

sauvegarder les décalages. 
 

Copy G59.253 dans G54 au démarrage (copy G54 from G59.253 on startup), si cette fonction 

est cochée, les valeurs de décalages G54 seront réinitialisées  (c'est-à-dire décalage de travail 1) 

a partir des valeurs de décalages 253 au démarrage de Mach3. Cochez cette case si vous 

souhaitez toujours utiliser un système de coordonnées systèmes fixe (par exemple le système de  
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coordonnées machine) et cela même si lôutilisateur précédent avait utilisé et sauvegardé un 

ensemble de valeurs non standard. 
 

Une description plus approfondie est également donnée dans le chapitre 7. 
 

Pas de r®glages dôavance sur le tampon (No FRO on Queue), si cette fonction est cochée,  le 

programme mettra en attente lôapplication de survitesse de coupe jusquô¨ ce que la file dôattente 

des commandes en attente dôapplication soit vide. Cela est parfois nécessaire pour ne pas 

dépasser les vitesses et accélérations permises lors de lôaugmentation de la vitesse de coupe au 

delà de 100%. 
 

Sécurité de référencement (Home Sw Safety), si cette fonction est cochée, le mouvement de 

référencement dôun axe sera interdit si son contact est déjà activé. Cela permet dô®viter les 

dommages mécaniques sur une machine dont les contacts de limite à chaque extrémité dôun axe 

sont partagés. 
 

Aller au plus court sur G0 (angle Short Rot on G0), si cette fonction est cochée, chaque axe 

rotatif  traitera la position donnée comme un angle de 360° et se déplacera par le chemin le plus 

court jusquô¨ cette position. 
 

Mode débogage (Debug this run), si cette fonction est cochée, le programmeur disposera de 

diagnostiques supplémentaires. Son utilisation est prévue pour des besoins artistiques 

particuliers. 
 

Utiliser les chiens de garde (Use Watchdogs), si cette fonction est cochée, une surveillance des 

contacts et arr°t dôurgence est activ®e pour d®tecter un ®ventuel d®faut de fonctionnement de 

Mach3. Vous devez décocher cette case si vous avez des arr°ts dôurgence intempestifs, en 

particulier sur les ordinateurs lents avec les opérations telle que le chargement des assistants. 
 

Signaux améliorés (Enhanced Pulsing), si cette fonction est cochée, celle ci assure la meilleur 

précision des impulsions de temps (et par conséquent une plus grande douceur des mouvements 

de moteur pas à pas) aux dépends du temps de calcul additionnel du processeur. Vous devez 

généralement activer cette option. 
 

Activer la macro dôarri¯re plan (Run Macropump), si cette fonction est cochée, celle-ci va 

chercher au démarrage un fichier MacroPump.m1s dans le dossier macro pour le profile courant 

et lôex®cutera toutes les 200 millisecondes. 
 

Elargir lôécran automatiquement (Auto Screen Enlarge), si cette fonction est cochée, Mach3 

agrandira automatiquement tous les écrans et tous les objets qui le composent, pour remplir toute 

la surface de lôécran. 
 

Toujours activer la pompe de charge (Charge pump On in EStop), si cette fonction est cochée, 

la sortie (ou les sorties) de la pompe de charge resteront actives m°me si un arr°t dôurgence est 

détecté. Ceci est requis pour la logique de certaines cartes dôinterpolation. 
 

Axe Z en 2.5D sur sortie 6 (Z is 2.5D on output #6), si cette fonction est cochée, celle-ci 

contrôle la sortie #6 en fonction de la position courante dans le système de coordonnées du 

programme de lôaxe Z. si Z>0.0, alors la sortie #6 sera active. Vous devez avoir un axe Z 

configuré pour utiliser cette fonction, mais les sorties de pas et direction peuvent être assignées 

à une sortie factice, par exemple Pin 0, Port 0.  
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Réglage du mode shuttle (Shuttle Accel) contrôle la réactivité de Mach3 à la manivelle (MPG) 

sôil est utilis® pour contr¹ler lôex®cution de lignes Gcode. 
 

Tampon dôex®cution (Lookahead), détermine le nombre de lignes Gcode que lôinterpr®teur peut 

stoker en mémoire tampon avant exécution. Celle-ci ne requière normalement aucune 

modification. 
 

Taille des sauts en déplacement manuel (Jog Increments in Cycle Mode), le bouton valeur 

dôun pas (Cycle Jog Step) chargera les valeurs dans la liste dans la visu pas lôune apr¯s lôautre. 

Ceci est souvent plus pratique que de les saisir manuellement dans la visu pas. Utiliser la valeur 

spéciale 999 pour basculer en mode déplacement continu. 
 

5.6.7Configurer les autres paramètres logiques 
 

Les autres paramètres de la boite de dialogue configuration>configuration générale (Image 

5.21) sont décrites ci-dessous. 
 

G20/G21 : garder les visus en unités de base (Lock DROs to set up units), si cette fonction est 

cochée, alors même si les code G20 et G21 modifieront la manière dont X, Y, Z, etc. sont 

interprétés (pouces ou millimètres), les visus afficheront toujours les coordonn®es dans lôunit® 

définie par défaut. 
 

Changement dôoutils (Tool change): Une demande de changement dôoutil M6 peut °tre ignor®e 

ou être utilisée pour appeler les macros M6. Attention si changement dôoutils automatique 

(Auto Tool Changer) est coché, alors les macros de début et de fin de changement dôoutils (M6 

start/ M6 End) seront appelées mais le bouton d®part cycle nôaura pas besoin dô°tre pressé a 

chaque étape. 
 

Axes rotatifs (Angular properties): un axe défini comme rotatif est mesuré en degrés (cela pour 

pr®ciser que les code G20/G21 nôaffecterons pas les interpr®tations des commandes pour A, B, 

C) 
 

Fin de programme, m30 ou retour au début (Program end or M30 or Rewind): défini les 

actions à mettre en place à la fin ou au rembobinage du programme dôusinage. Cochez les 

fonctions désirées. Attention: avant de cocher les fonctions annuler décalage hauteur outils, 

annuler la compensation de rayon et lancer G92.1, vous devez avoir pleine connaissance de 

la manière dont ces fonctions agissent ou vous pourriez trouver que la position courante a des 

coordonn®es tr¯s diff®rentes de ce a quoi vous vous attendez a la fin dôun programme. 
 

Filtrage des entrées, intervalle et index (Debounce interval/Index Debounce): côest le nombre 

dôimpulsions stables quôun contact doit pr®senter afin dô°tre consid®r® valide. Ainsi pour un 

système cadencé à 35,000Hz, 100 représentera un intervalle dôenviron 3 millisecondes (100 

/35000 = 0.0029 secs). Lôindex dôimpulsion et les autres entr®es pr®sentent des r®glages 

indépendants. 
 

Sécurité programme (Program safety), si cette fonction est cochée, celle-ci active lôentr®e 1 

comme couplage de sécurité. 
 

Editeur (Editor): il sôagit du nom du programme appel® par le bouton dô®dition de G-code. 
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 Le bouton parcourir (Browse) permet de trouver le programme devant servir dô®diteur de 

Gcode. 
 

Autres fonctions à cocher: 
 

Mémoriser les visus (Persistent DROs), si cette fonction est cochée, alors les visus dôaxes 

auront les mêmes valeurs au démarrage de Mach3 que celles présentes à la fermeture du  

logiciel. Notez que les positions physiques des axes ont peu de chances dô°tre conservées si la 

machine outil est éteinte, spécialement avec les contrôleurs micro pas. 
 

Désactiver la vérification pour g41/g42 (Disable Gouge/Concavity checks) si cette fonction 

nôest pas coch®e, alors durant la compensation de coupe (G41 et G42), Mach3 vérifiera si le 

diamètre de lôoutil nôest pas trop grand pour couper les coins intérieur sans déborder de la zone 

de travail. Cochez la case pour d®sactiver lôalarme. 
 

Mode plasma (Plasma Mode), si cette fonction est cochée, celle-ci contrôlera que mach3 met en 

îuvre les d®placements ¨ vitesse constante pour r®pondre aux caract®ristiques de la d®coupe 

plasma. 

 

Ne pas traiter les angles (Stop cv on angles): cette fonction est également en rapport avec les 

mouvements à vitesse constante. Si cette fonction nôest pas coch®e, Mach3 traitera les 

changements de direction dont les angles sont plus grands que la valeur entrée dans la visu 

comme des arrêts exacts (même si le mode CV est activé) pour éviter les arrondis excessifs des 

angles aigus. Tous les détails liés au mode vitesse constante sont donnés au chapitre 10. 
 

Mémoriser le réglage dôavance (FeedOveride Persists), si cette fonction est cochée, alors la 

vitesse de coupe sera conservée ¨ la fin de lôex®cution du programme dôusinage. 

 

Utiliser les sons (Al low Wave files), si cette fonction est cochée, celle-ci autorisera les fichiers 

audio de type ñWindows .WAV ñ à être joués par Mach3. Ceci peut être utilisé par exemple pour 

signaler des erreurs ou  appeler lôattention de lôop®rateur pour des phases particulières. 
 

Utiliser la synthèse vocale (Allow Speech), si cette fonction est cochée, celle-ci autorisera 

Mach3 à utiliser lôagent de synthèse vocale de Microsoft pour délivrer des messages 

dôinformation syst¯me ou pour les fonctions dôaides accessibles par le click droit. Voir lôoption 

Voix dans le panneau de configuration de Windows pour choisir la voix à utiliser, sa rapidité de 

lecture, etc. 
 

Pauses G04 en ms (G04 Dwell param in milliseconds), si cette fonction est cochée, la 

commande G4 5000 effectuera  une pause de travail de 5 secondes. Si cette fonction nôest pas 

cochée la pause sera effectuée en secondes soit 1 heure 23 minutes et 20 secondes! 
 

Pompe de charge à 5khz pour veille laser (charge pump to 5kHz for laser standby level), si 

cette fonction est cochée, la sortie pompe de charge aura un signal de 5 kHz (pour la 

compatibilité avec certains lasers)  plutôt que le signal standard de 12.5 kHz. 
 

M®moriser lôoutil s®lectionn® (Tool Selections Persistent), si cette fonction est cochée, lôoutil 

sélectionné sera mémorisé à la fermeture de Mach3. 
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5.7Comment est mémorisé le profil dôinformations 
  
Au démarrage de Mach3, le logiciel vous demandera quel profil vous souhaitez utiliser. Celui ci 

se trouve généralement dans le dossier dôinstallation de Mach3 et possède lôextension .XML. 

Vous pouvez voir et imprimer le contenu du profil avec Internet Explorer (XML est un langage 

utilisé pour les pages web). 
 

Des raccourcis sont créés par le syst¯me dôinstallation pour exécuter mach3 avec les profils par 

défaut pour une fraiseuse et pour un tour (Mach3Mill et Mach3Turn). Vous pouvez créer vos 

propres raccourcis vers des profils personnalisés, et ainsi Mach3 peut piloter une grande variété 

de machines outils. 
 

Ceci est tr¯s utile si vous poss®dez plus dôune machine et que celles-ci requièrent des valeurs 

différentes pour les moteurs, les contacts de limite ou de référence. 
 

Vous pouvez aussi lancer Mach3 et choisir un profil dans la liste des profils existants ou ajouter 

dôautres raccourcis pour spécifier le profile a utiliser. 
 

Dans un raccourci, le profil ¨ charger est donn® par lôargument "/p" dans les propriétés du 

raccourci. Pour exemple vous pouvez éditer les propriétés du raccourci Mach3Mill. Cela est 

accessible en effectuant un click droit sur le raccourci et en choisissant « Propriétés » dans le 

menu. 
 

Un fichier .XML de profile peut °tre modifi® ¨ lôaide dôun ®diteur externe, mais vous êtes 

fortement averti de ne le faire que si vous connaissez les fonctions de chaque entrées du fichier, 

certains utilisateurs ont obtenus des effets vraiment étranges avec les fichiers quôils avaient 

modifiés. Notez que certaines ®tiquettes (par exemple les dispositions dô®crans) ne sont cr®®es 

que lorsquôune valeur par défaut est dépassée en utilisant les menus de Mach3. Il est beaucoup 

plus s¾r dôutiliser  les menus de configuration de Mach3 pour éditer et modifier les fichiers 

de profiles .XML.  

 
Quand un nouveau profil est créé, un dossier pour le stockage des macros sera créé. Si vous 

créez un profil en le clonant depuis un profil existant possédant des macros personnalisées, vous 

devrez également prendre la précaution de copier toutes les macros dans le nouveau profil. 
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6. les contrôles dans Mach3 et exécution dôun programme 

dôusinage 
 

Ce chapitre est destiné à expliquer les contrôles des écrans fournis par Mach3 pour paramétrer et 

exécuter un travail sur la machine. Celuiïci sôadresse aux op®rateurs de la machine et aux 

programmeurs de Gcode qui vont tester leurs programmes sur Mach3. 
 

6.1 Introduction  

 

Ce chapitre couvre beaucoup de détails. Vous pouvez survoler la section 6.2 et ensuite regarder 

les sections concernant lôédition et la saisie de programmes dôusinages avant de revenir aux 

détails de toutes  les commandes. 
 

6.2 Comment les contrôles sont expliqués dans ce chapitre 
 

Bien qu'à première vue vous puissiez vous sentir désemparé par la panoplie d'options et de 

données affichées par Mach3, tout est en fait organisé dans quelques groupes logiques. Nous 

appelons ceux-ci les Familles de contrôles ou de commandes. Le terme contrôles, couvre les 

boutons et leurs raccourcis de clavier associés utilisés pour faire fonctionner Mach3 et les 

informations affichées par les visus (afficheurs numériques), les étiquettes ou les leds (diodes 

lumineuses). 
 

Les éléments de chaque famille de contrôle sont définis pour référence dans ce chapitre. Les 

familles sont expliquées par ordre d'importance pour la plupart des utilisateurs. 

 

Vous devriez, cependant, noter que les écrans de votre version de Mach3 n'inclus pas 

forcement chaque contrôles d'une famille. Cela permet dôaugmenter la lisibilité d'un écran 

particulier ou dôéviter les changements accidentels dôun programme en cours dôusinage. 
 

 

 

 

Image 6.1 ï boutons de contrôles des différentes familles 
 

Un Créateur d'écran est disponible pour permettre d'enlever ou d'ajouter des contrôles aux écrans 

ou a un ensemble d'écrans. Vous pouvez modifier ou concevoir des écrans pour que vous 

puissiez ajouter n'importe quels contrôles à un écran particulier si votre application l'exige. Pour 

plus de détails, voir le wiki personnalisation de Mach3. 
 

6.2.1 Contrôle  de changement d'écran 
 

Ces commandes apparaissent sur chaque écran. Elles permettent de passer d'un écran à l'autre 

mais aussi d'avoir en permanence les informations sur l'état actuel du système affichées. 
 

6.2.1.1 Réinitialisation (reset) 
 

Ceci est un bouton 2 positions. Quand le système est Réinitialisé les leds s'arrêtent de clignoter,  
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la pompe de charge (si activée) produira des impulsions et les sorties actives choisies seront 

opérationnelles. 
 

6.2.1.2 les étiquettes 
 

Les étiquettes intelligentes affichent le dernier message d'erreur, les modes actuels, le nom du 

fichier du programme dôusinage actuellement chargé (s'il y en a un) et le Profil  en cours 

d'utilisation. 

 

 

 

 

Image 6.2 - famille de contrôles des axes 

 

6.2.1.3 Boutons de sélection d'écran 
 

Ces boutons font passer l'affichage d'un écran à l'autre. Les raccourcis de clavier sont donnés 

après les noms d'écrans. Pour plus de clarté, quand les raccourcis possèdent des lettres, celles-ci 

sont affichées en majuscules. Vous ne devez pas utiliser, cependant, la touche de majuscule pour 

utiliser ces raccourcis. 
 

6.2.2 Famille de contrôles  des axes 

 

Cette famille affiche la position actuelle de l'outil (ou plus précisément, le point contrôlé). 
 

Les axes possèdent les contrôles suivants : 
 

6.2.2.1 Visus des coordonnées 
 

Celles-ci sont affichées dans les unités courantes (G20/G21) à moins que celles-ci soient 
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verrouillées dans Config>configuration générale. La valeur est la coordonnée du point contrôlé 

dans le système de coordonnées. Cela sera généralement le système de coordonnées du décalage 

de travail actuel (initialement 1 - c'est-à-dire G54) avec n'importe quels décalages G92 appliqués. 

Il est toutefois possible d'afficher les coordonnées machine absolues. 
 

Vous pouvez taper une nouvelle valeur dans n'importe quelle visu d'axe. Cela modifiera le 

décalage de travail actuel pour faire que le point contrôlé dans le système de coordonnées actuel 

a la valeur que vous avez défini. Il  est cependant préférable d'utiliser l'écran décalages pour 

entrer des décalages de travail jusqu'à ce que vous soyez complètement familiers avec le travail 

sur les systèmes de coordonnées multiples. 
 

6.2.2.2 Référencement (mise ̈  lô origine) 
 

La led est verte si l'axe a été référencé (c'est-à-dire est dans une position réelle connue) 
 

Chaque axe peut être référencé en utilisant le bouton référencer tous (réf. all). Les axes peuvent 

être référencés individuellement sur l'écran diagnostiques. 
 

Si aucun contacts d'origine (home/référence) n'est défini pour l'axe, alors l'axe ne se 

déplacera pas, mais, si auto zéro est coché dans Config> limites et origines 

(Homing/Limits), alors la coordonnée machine absolue de la position actuelle de l'axe 

sera mise à la valeur définie pour cet axe dans position de lôorigine g28 (G28 home 

location coordinates). C'est le plus souvent le zéro. 
 

 

Si il y a un contact d'origine/référence défini pour l'axe et que celui-ci n'est pas actif 

lorsque le référencement est demandé, alors l'axe se déplacera dans la direction définie 

dans Config>limites et origines (Homing/Limits) jusqu'à ce que l'entrée devienne 

active. Puis l'axe se retirera du contact jusqu'à ce que l'entrée soit inactive. Si l'entrée 

est déjà active, alors l'axe se déplacera pour que l'entrée devienne inactive. Si auto 

zéro est coché dans Config>limites et origines alors la coordonnée machine absolue 

de la position actuelle de l'axe sera mise à la valeur définie pour cet axe dans position 

de lôorigine g28 (G28 home location coordinates). 
 

Le bouton de-réf. tous (De-Réf. all) ne déplace pas les axes, mais annule lôétat de référencement. 
 

6.2.2.3 Coordonnées machine (MachineCoords) 
 

Le bouton coordonnées machine (MachineCoords) affiche les coordonnées machine absolues. 

La led prévient que les coordonnées absolues sont affichées. 
 

6.2.2.4 Echelle (scale) 
 

Les facteurs d'échelle pour n'importe quels axes peuvent être définis par G51 et peuvent être 

enlevés par G50. Si un facteur d'échelle (autre que 1.0) est défini alors il est appliqué au 

coordonnées quand elles apparaissent dans le G-code (X~, Y~, etc.). La led échelle s'allume pour 

rappeler qu'une échelle a été définie pour un axe. La valeur définie par G51 apparaîtra et pourra 

être modifié, dans la visu échelle. Les valeurs négatives inverseront les coordonnées de l'axe 

concerné. 
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6.2.2.5 limites logiciel (Softlimits) 
 

Le bouton limites logiciel (Softlimits) active les valeurs limites logiciel définies dans 

config>limites et origines (Homing/Limits). 
 

6.2.2.6 Vérifier (verify) 
 

Le bouton Vérifier  (verify), qui ne sôapplique seulement si vous avez des contacts d'origine, 

déplacera les axes vers les contacts d'origine pour vérifier si vous avez perdu des pas durant les 

opérations d'usinage précédentes. 
 

6.2.2.7 Correction du diamètre/Rayon (diameter/radius correction) 
 

Il  est possible de définir la taille approximative de la pièce à usiner prise dans un axe rotatif en 

utilisant la commande correction rayon (radius correction). Cette valeur est utilisée lors des 

calculs de vitesse de coupe pour coordonner les mouvements incluant un axe rotatif. La led 

indique qu'une valeur non-zéro a été définie. 
 

6.2.3 Contrôles "aller a"  
 

Il y a beaucoup de boutons sur différents écrans conçus pour faciliter le déplacement de l'outil (le 

point contrôlé) à un endroit particulier (par ex pour un changement d'outil). Ces boutons incluent 

: aller aux zéros (Goto Zéros) pour déplacer tous les axes a zéro, changement d'outil (Goto tool  

Change), aller à Z de sécurité (Goto safe Z), aller a lôorigine (Goto home). 
 

De plus Mach3 mémorisera deux différents jeux de coordonnées et s'y rendra sur demande. 

Ceux-ci sont contrôlés par définir  point de référence (set référence point) et aller au point de 

référence (Goto réf. point), et par définir  position variable (set variable position) et aller a la 

position variable (Goto variable position). 

 
Image 6.4 ï mémoriser point Contrôlé & apprentissage 

 

6.2.4 Entrée manuelle (MDI ) et contrôles d'apprentissage 
 

Des lignes Gcodes (blocs) peuvent être entrées, pour être exécutées immédiatement, dans la ligne 

de saisie manuelle (MDI). Vous pouvez la sélectionner en cliquant dessus ou en utilisant son 

raccourci (par défaut "Entrer"). Quand la ligne de saisie est active, elle change de couleur et une 

fenêtre volante affichant les commandes récemment entrées apparait. 

 

 
Image 6.5 - ligne de saisie manuelle(MDI) 
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Un exemple est montré dans l' image 6.5. Les flèches haut et bas peuvent êtres utilisées pour 

réutiliser une ligne que vous avez déjà entrée. L'appuie sur la touche Entrer  demandera a mach3 

d'exécuter la ligne de saisie actuelle et restera active pour entrer une nouvelle ligne de 

commandes. Le bouton ESC vide la ligne et la désélectionne. Vous devez vous souvenir que 

quand la ligne de saisie est sélectionnée, toutes les entrées du clavier (et les entrées de 

l'émulateur de clavier) sont écrites dans cette ligne au lieu de contrôler Mach3. En particulier, les 

flèches de déplacement manuel ne seront pas reconnues : vous devez appuyer sur ESC pour 

sortir de la saisie. 
 

Mach3 peut se souvenir de toutes les lignes saisies qu'il a exécuté et les conserver dans un fichier 

en utilisant les boutons d'apprentissage. Cliquez sur démarrer apprentissage (start teach), 

entrez les commandes voulues et cliquez ensuite sur arrêt  apprentissage (stop teach). La LED 

clignote pour rappeler que vous êtes en mode apprentissage. Les commandes sont écrites dans le 

fichier appelé "C:/Mach3/GCode/MDITeach.tap». en cliquant sur charger/Modifier  (load/edit), 

le fichier sera chargé dans Mach3 où il pourra être exécuté ou modifié de façon ordinaire - vous 

devez aller dans l' écran automatique (program run) pour le voir. Si vous voulez garder un 

ensemble de commandes, vous pouvez éditer le fichier et utiliser enregistrer-sous (save as) 

dans l'éditeur pour lui donner son propre nom et le mettre dans le répertoire de votre choix.  
 

6.2.5 Contrôles de déplacements manuels (jogging) 
 

Les contrôles de déplacements manuels sont rassemblés sur un 

écran spécial qui apparaît lorsque la touche TAB est pressée. 

Elle est cachée par un deuxième appuie sur la touche TAB. 
 

Celle-ci est illustrée dans lôimage 6.6 
 

Chaque fois que le bouton déplacement manuel on/off apparaît 

dans un écran, alors les axes de la machine peuvent êtres 

déplacés en utilisant (a)les touches de déplacement - incluant 

une manivelle raccordée via un émulateur de clavier : les 

raccourcis sont définis dans configuration>raccourcis 

claviers (Config>system hotkeys) ; (b) des manivelles 

raccordées à un encodeur sur le port parallèle ou un appareil 

Modbus (c) des joysticks USB ou HID ou (e) un joystick 

analogique compatible avec Windows. 
 

Si le bouton déplacement manuel on/off n'est pas affiché ou 

s'il est sur arrêt alors les déplacements manuels ne sont pas 

autorisés pour des raisons de sécurité. 
 

6.2.5.1 déplacement manuel par raccourcis clavier 
 

Il y a trois modes. Continu, par Pas et Manivelle qui peuvent 

être sélectionnés par le bouton mode de déplacement (jog 

mode) et indiqué par des leds. 
 

 
Image 6.6 ï famille de contrôle des 

déplacements manuels 
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Le mode continu déplace l'axe ou les axes a la vitesse définie dans déplacement lent (slow jog 

rates) tant que les touches de raccourcis sont pressées. 

La vitesse de déplacement utilisée dans le mode Continu est définie par la valeur de la vitesse 

rapide * pourcentage de la visu vitesse lente (slow jog). Celle-ci peut être mises en cliquant sur la 

visu (entre 0.1 % à 100 %). cette valeur peut être augmentée ou baissée de 5 % par les boutons 

ou leur raccourcis. 
 

Ce pourcentage de déplacement lent peut être outrepassé en appuyant simultanément sur la 

touche SHIFT  et les raccourcis de déplacement. Une LED à côté de Continu (cont) indique que 

la vitesse max est sélectionnée. 
 

Le mode de déplacement par Pas déplace l'axe d'une valeur définie dans la visu valeur d'un pas 

(jog increment) pour chaque touche pressée. La vitesse courante (comme défini par la lettre F) 

est utilisé pour ces mouvements. 
 

La taille de l'incrémentation peut être définie en cliquant sur la visu Pas ou les valeurs peuvent 

être mises dans cette visu en définissant un jeu de 10 valeurs en cliquant sur pas d'un cycle 

(cycle jog step). 
 

Le mode incrémentiel est sélectionné par le bouton manu ou, si le Mode Continu est 

temporairement sélectionné, en maintenant Ctrl appuyé avant d'exécuter un déplacement. 
 

6.2.5.2 déplacements par manivelles sur port parallèle ou Modbus  
 

Jusqu'à trois encodeurs à quadrature raccordés aux ports parallèles ou à un ModBus peuvent êtres 

configurés comme Manivelles pour faire des déplacements en utilisant le bouton mode de 

déplacement (jog mode) pour sélectionner le mode manivelle. 
 

L'axe que la manivelle déplacera est indiqué par les leds. Les axes installés pourront êtres 

déplacés successivement par le bouton Alt -A pour la manivelle 1, Alt -B pour la manivelle 2 et 

Alt -C pour la manivelle 3. 
 

Sur l'image de la manivelle se trouve un ensemble de boutons pour sélectionner le mode de 

manivelle. 
 

Dans le mode vitesse manivelle, la vitesse du mouvement d'axe est rattaché à la vitesse de 

rotation de la manivelle et Mach3 garantie l'accélération de l'axe et de la vitesse. Cela donne un 

mouvement très naturel de l'axe. Le mode manivelle Pas/Vitesse travaille comme le mode 

vitesse. 
 

Dans le mode simple pas, chaque "click" de l'encodeur de la manivelle demande un pas de 

déplacement (avec la distance définie dans la visu pas). Seulement une demande à la fois sera 

permise. En d'autres termes si l'axe bouge déjà alors le "click" sera ignoré. Dans le mode multi 

pas, les "clicks" seront comptés et mis en file d'attente. Notez que cela signifie qu'un large 

mouvement de la manivelle entrainera un mouvement considérable de l'axe. Les pas sont 

exécutés a la vitesse indiquée dans la visu vitesse avance manivelle (mpg feedrate) . 
 

Ces modes de pas sont utiles dans la réalisation des mouvements contrôlés très fins pour la 

préparation de travail sur la machine. Nous vous conseillons de commencer par le mode vitesse. 
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6.2.5.3 famille de Contrôles de vitesse de la broche (spindle speed) 
 

Selon le design de votre machine, la broche de la machine peut être contrôlée de trois façons : (a) 

la Vitesse est fixée/mise manuellement, allumée et éteinte manuellement; (b) la Vitesse 

fixée/mise manuellement, allumée et éteinte par des commandes M-codes via des sorties 

externes, (c) la Vitesse est mise par Mach3 en utilisant un contrôleur PWM ou pas/direction. 
 

Cette famille de commandes est importante seulement pour le cas (c). 

 

La visu S a sa valeur définie quand la lettre S est utilisée dans un programme Gcode. C'est la 

vitesse de la broche désirée. Elle peut aussi être mise en cliquant dans la VISU. 
 

Mach3 ne vous permettra pas de définir (de quelque manière que ce soit) une vitesse inferieur a 

celle définie dans vitesse min (min speed) et supérieure a celle définie dans vitesse max (Max 

Speed) dans Configuration> port et e/s>configuration de la broche 

(config>port&pins>spindle setup). 

 

 
Image 6.6 - famille de contrôle de vitesse de la broche 

 

Si l'entrée Index est configurée et qu'un capteur générant des impulsions lors de la rotation de la 

broche y est raccordé, alors la vitesse réelle sera affichée dans la visu TR-MIN . La visu TR-

MIN  ne peut pas être définie par vous ï utilisez la visu consigne (ou S) pour ordonner une 

vitesse. 
 

6.2.6 Famille de contrôles  de vitesse de coupe 
 

6.2.6.1 Vitesse de coupe en unités par minute 

 

La visu consigne (F ou feed) donne la vitesse dôavance en unités courantes (pouces/millimètres 

par minute). Celle-ci est définie par la lettre F dans un programme Gcode ou en cliquant dans la 

visu consigne (F). Mach3 essaiera d'utiliser cette vitesse comme taux réel des mouvements 

coordonnés de l'outil dans la matière. Si ce taux n'est pas possible a atteindre à cause de la vitesse 

maximale permise de n'importe quel axe alors la vitesse de coupe sera la plus haute possible. 
 

6.2.6.2 Vitesse de coupe en unités par tour. 
 

Comme les fraises modernes sont souvent spécifiées par la vitesse de coupe permise par "dent", 

il est parfois plus commode de spécifier la vitesse de coupe par révolution (c'est-à-dire la vitesse 

de coupe par x dents de l'outil). La visu consigne (F ou feed) donne la vitesse de coupe en unités 

courantes (pouces/millimètres)  par tour de broche. Celle-ci est définie par la lettre F dans un 

programme Gcode ou en cliquant dans la visu consigne (F). 
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Une révolution de la broche peut être déterminée par la visu S ou par la vitesse mesurée en 

comptant les impulsions d'index. Config>configuration générale (config>général config) a une 

case à cocher pour définir laquelle Mach3 devra utiliser. 
 

Pour employer la vitesse de coupe en unités/tour, Mach3 doit connaître la valeur de la mesure 

choisie pour la vitesse de la broche (c'est-à-dire cela doit avoir été (a) défini dans une lettre S ou 

par les données entrées dans la visu S dans la famille de commande vitesse de broche ou (b) 

l'index doit être raccordé à la mesure réelle de la vitesse de la broche). 

 

 
Image 6.7 famille de commande de la vitesse 

 

Notez que les valeurs numériques dans les visus seront très différentes à moins que la 

vitesse de la broche soit précise à 1 tr-min prés! Ainsi l'uti lisation d'une vitesse de coupe 

par minutes dans le mode vitesse de coupe par tour produira probablement un accident 

désastreux. 
 

6.2.6.3 Affichage de la vitesse dôavance  
 

La vitesse dôavance réelle permise pour les mouvements coordonnés de tous les axes est affichée 

dans Unités/minute (units/min) et Unités/tour (units/rev). Si la vitesse de la broche n'est pas 

définie et que la vitesse réelle n'est pas mesurée alors la vitesse dôavance par tour sera dénuée de 

sens. 
 

6.2.6.4 Survitesse dôavance 
 

À moins que M49 (Désactiver survitesse dôavance) ne soit utilisé, la survitesse de coupe peut 

être activée manuellement, dans la gamme de 20 % à 299 %, en entrant un pourcentage dans la 

visu vitesse corrigée. Cette valeur peut être modifiée (par pas de 10 %) avec les boutons ou leurs 

raccourcis de clavier et être réinitialisée à 100 %. La led prévient du fait que la survitesse est 

activée. 
 

Le visu vitesse réelle (FRO) affiche le résultat calculé du pourcentage de survitesse dôavance par 

la vitesse dôavance. 
 

6.2.7 Famille de contrôles programme 
 

Ces contrôles manipulent l'exécution d'un programme dôusinage chargé ou les commandes d'une 

ligne d'entrée manuelle (MDI) . 
 

6.2.7.1 Départ Cycle 
 

Attention : Notez que le bouton départ cycle va, en général, démarrer la broche et les  
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mouvements d'axes. Il devrait toujours être configuré pour exiger une manipulation des deux 

mains pour démarrer le cycle et si vous assignez votre propre raccourci clavier cela ne devra pas 

être une touche unique. 
 

6.2.7.2 Pause 
 

Le bouton Pause arrêtera l'exécution du programme dôusinage aussi vite que possible, mais d'une 

manière contrôlée .il pourra ensuite être relancé par le bouton départ Cycle. La broche et le 

fluide caloporteur resteront activés mais pourront être arrêtés manuellement si nécessaire. 
 

Quand vous êtes en pause, vous pouvez déplacer les axes, remplacez un outil cassé etc. Si vous 

avez arrêté la broche ou le fluide caloporteur alors vous devrez généralement les allumer avant 

de continuer. Mach3 va cependant, se souvenir des positions des axes au moment de la pause et y 

revenir avant de continuer le programme dôusinage. 

 
 

Image 6.8 - famille de contrôles programme 
 

6.2.7.3 Stop 
 

Stop arrête le mouvement des axes aussi vite que possible. Il peut y avoir pour résultat la perte 

de pas (surtout sur des contrôleurs moteur pas à pas) et le redémarrage peut ne pas être valide. 
 

6.2.7.4 Retour au début (rewind) 
 

Rembobine le programme dôusinage actuellement chargé. 
 

6.2.7.5 Ligne/ligne (single blk) 
 

Ligne/ligne (single blk) est un bouton deux positons (avec led indicatrice). Dans le mode 

ligne/ligne, un appuie sur départ cycle exécutera la ligne suivant du programme dôusinage et se 

mettra en pause. 
 

6.2.7.6 inverser exécution (reverse run) 
 

Inverser exécution (reverse run) est un bouton deux positions (avec LED indicatrice).Il peut être 

utilisé après une pause ou ligne/ligne, ainsi le prochain appuie sur départ cycle fera que le 

programme dôusinage défilera en sens inverse. C'est particulièrement utile dans le rétablissement  
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