i Robotfactory

Tastatore



Le indicazioni relative al programma Mach3 date in queste pagine sono a titolo
di esempio e per gqueste viene data assistenza solo se il programma € stato
acquistato dalla Robot Factory S.r.l.

Se il programma NON e stato acquistato dalla Robot Factory S.r.l., per
qualsiasi informazione e/o chiarimento e necessario rivolgersi direttamente al
produttore del software stesso oppure iscriversi ai vari gruppi di discussione
presenti in rete.

La seguente configurazione € stata impostata per essere una guida pratica per poter
utilizzare il Tastatore.

Per approfondire e modificare i parametri impostati nella configurazione, riferirsi al
magnifico manuale del programma Mach3 ed ai video disponibili nel sito del produttore.

Sito del produttore:
http://www.artsoftcontrols.com/

Per eventuali aiuti utilizzare il gruppo di discussione all'indirizzo:
http://groups.yahoo.com/group/machlmach2cnc/

Versione 1.00 rev. 2.0
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Configurazione ed installazione

Si presuppone, indipendentemente dal profilo utilizzato, che si utilizzi lo “screen” Mach
Silver Blue, nel caso questo non sia installato lo si puo scaricare dal sito del produttore
(http://www.cnc-builder.co.uk/insomniax/screensets/sets.php).
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Avviare Mach3 dal desktop lanciando il programma con l'icona Mach3 Loader BEEEEEE

Caricare il proprio profilo selezionandolo (nel’esempio murano573).

Session Profile N

Current Profiles

Mach3mil Create Prafile |

Mach3Turn

muranos 73
plasma

Delete Profile
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Dal menu Config selezionare Ports & Pins

HMachS CNC Controller

File | Config Function CFa's  Wiew ‘Wizards Operator F

Select Mative Units

| m
Mokor Tuning

General Config...
Swstem Hotkeys
Homing/Limits
ToalPath

Slave Axis
Backlash
Fixtures....
ToolTable
Config Plugins
Spindle Pulleys. .
Safe_7 Setup..
Sawve Settings..

Selezionare quindi la cartella Input Signals

Engine Configuration... Ports & Pins g N x|

Port Setup and Axis Selection | Motor Dutputs  Input Signals IDutpul Signalsl Encoder#MF‘G'sI Spindle Selupl il Dptionsl

Signal Enabled Part # |Fintiumber  |Activelow  |Emulasted  |[Hotkey [=1
Input #2 w o [ o W i
Input #3 14 0 I ik 4 4 I
Input #4 o B I ik 4 o
Probe [% of 1 _.10 | ' ' 0 |
Indesc '3 0 i k4 w o J
Limit Crvrd w o o Bk w i :
Estop of 1 15 k4 w o
TH On ¢ 0 o - 4 w i
THC Up L4 0 il 4 L3 i
THC D i i o o L 4 i
FM Trin 21 ar n n k4 w n LI
Pins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this screen
Automated Setup of [nputs

ok | Annulla I Applica

In questa abilitare (Enabled) Probe indicando Port # 1 e Pin Number 10.

Inserire il connettore del Tastatore nella presa Probe presente nel retro della murano573.
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Regolare la sensibilita del Tastatore secondo le proprie esigenze, agendo sulla vite
presente nel codolo del tastatore stesso (non esagerare in nessuno dei due sensi).

Tramite la pinza da 8 mm, in dotazione all’'elettro utensile, fissare al mandrino il codolo del
Tastatore.

Per sicurezza, staccate il cavo di alimentazione dell’elettro utensile.

Portarsi nella schermata DIAGNOSTICS

—serines ), (DIAGROSTICS.

; A (s )
EI0G 22= ENOEY+- (EJOGI- EI0G A+
e EIOG V- EIDG EI0GA-
INPUT 1 Mi==LMIT . MI=LIMIT . [MiHOME
INPUT 2 M2=<1MIT  (M2=0IMIT (M2 HOME

INFUT 3 M3+ LIMIT M3 = LIMIT M3 HOME
INPUTA M= LIMIT M4 = LIMIT M4 HOME
DIQITII[ M5+ LIMIT WS - LIMIT M5 HOME
INGEX MG+ 1IMIT M6 == LIMIT M6 HOME
LIMIT O TORCHON TORCH UP TORCH DOWN
EMERGEHCY

Verificare che toccando ripetutamente lo stilo si accenda e si spenga il led DIGITIZE,
regolare se il caso nuovamente la sensibilita.
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Programmi per la scansione

Per utilizzare il Tastatore sono a disposizioni per il programma Mach3 vari strumenti, di
seguito diamo descrizione di alcuni.

Wizard
Il concetto di funzionamento di questo strumento & molto semplice.

Inserendo i dati tramite la finestra di dialogo del wizard, viene generato un file G-code che
conterra tutti gli spostamenti necessari affinché si crei il reticolo, con la densita impostata,
per scandire tutti i punti della superficie che contiene l'oggetto, questi punti verranno
quindi memorizzati in un file (triplet).

Dalla schermata principale Program Run, premere il tasto LOAD WIZARD

— ——
| TR wizhrp ! [ TATWizhro | [

LOARMWIZARD 4 [ LASTWIZARD ',

Selezionare Digitize Wizard

com Function addons x
These Wizards are donated by users to the community of Mach users, they are unsupported, but Found to be very usefull,
Please report any trouble on the Yahoo suppart group For Mach3, and repairs will be done as time allows.
| & | Function Marme Diescripkion Author |
4th Axis Digitize Creates Digitzing Program Art Fenerky
Angle slak Zv4 Angle Slak Cutker Rew. 2.4 Jeff Elliatt
Circle Center Circle Center w1 German Brawvo
Circular bolt pattern Drill Circular Bolt Pattern Brian Barker
|| Circular Pocket: Cuk a Circular Pocket Brian Barker
CopyiZat Jog and Learn For Rouker MNewFangled Solutions
Zut Arc Cuk Arc Brian Barker
Zut Circle Cuk Circle Kiran
Ut spline or gear Gears and Splines Brian Barker | updated By ...
|Digitize \Wizard Creates Digitzing Program Art Fenerky
Feeds and Speek Speed and Feed Calculator Brian Earker
ke way Slat and Keyway Brian Barker
LI Milling 20 Milling 20 with radius linking Qlivier ADLER
Run Cancel

Si presentera la seguente finestra nella quale si inseriranno i dati relativi al’oggetto di cui
si vuole fare la scansione.
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M Contg PctonCigh Ve Wiwd Cpess RaghCoind twb Mieeg

Digitizing Wizard
Press Enter after entry
Width (X) of digitizing area  +50.0000 Press here to test figures
Height (Y) of digitizing area 50 0000 —ovpsmagl
Z axis travel height +5 0000 The File size from the entries so far is
2 +305 lines
Z axis Probe Depth +0.5000
X Stepover +1.0000
Y Stepover +1.0000
Feedrate -500.00 J

Width (X) of digitizing area  Dimensione in X dell’area da scandire.
Width (Y) of digitizing area  Dimensione in Y dell'area da scandire.

Z axis travel height Alzata rispetto allo zero pezzo dell'asse Z.

Z axis Probe Depth Spessore limite inferiore dell'oggetto da scandire.
X Stepover Passo della scansione in X.

Y Stepover Passo della scansione in Y.

Ricordarsi dopo ogni inserimento del relativo valore di premere invio.

Premere Check File Size per vedere la lunghezza del programma G-code che verra
generato.

Premere Create and Load G-code ed attendere che ritorni il controllo a Mach3.

3 RETE
Fie Corfy Fucton Oy Ve waws Operstor Pugin Contrd et 3 Probwg
|
Digitizing Wizard
Press Enter after entry

Width (X) of digitizing area  +50.0000 Press here to test figures

Height () of digitizing area  +50.0000 __ cmarinsue

S - The File size from the entries so far is

g +5.0000 +305 lines

Z axis Probe Depth +0.5000

X Stepover +1.0000

Y Stepover +1.0000

Crmate and Lead G.Code F)
Feedrate -500.00 Jﬁ
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Nel caso si voglia salvare il G-code generato per una successiva scansione, premere il
tasto EDIT G-CODE e salvare il file.

Posizionare la punta dello stilo sullo Zero dell’area da scandire (zero X, zero Y, zero Z).

X-Axis (length)

YGrid

}

0,0 — XGrid

Premere il tasto CYCLE START

Salva ir: I&) GCode j " &k E-

alnnerProfile, dxf
AOukerProfile, dxf
ball.tap

balld.tap
CLOSEDS,DHF
Cross.tap
Digitize. tap
MestCircle. kap
probeZsh.tap
roadrunnet kap
Shapes.tap

Nome file: IF'mva.txt j alva

Salva come ITripIet File: [ bt j Annulla
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Verra chiesto di salvare il file che verra generato, contenente le coordinate dei punti
scanditi (file che consentira di generare con un opportuno programma, la nuvola di punti e
la relativa superficie o/e Mash).

Premere nuovamente il tasto CYCLE START per iniziare la scansione.
Per riassumere il principio di funzionamento:

A partire dalle coordinate 0,0,0 la punta dello stilo si sollevera fino al valore impostato per
Z axis travel height (che naturalmente dovra corrispondere a poco piu dello spessore
massimo dell’oggetto), quindi iniziera a scendere al valore Z axis Probe Depth (che dovra
essere leggermente superiore al valore di Z zero per evitare che la punta tocchi il piano di
appoggio), valore che raggiungera se nel percorso non c’eé I'oggetto, se al contrario la
punta trovera l'oggetto, verra memorizzata la sua coordinata e la punta risalira a Z axis
travel height senza arrivare a Z axis Probe Depth.

Il movimento continuera con lo stesso principio fino alla fine del G-code.

3D Probing

Copiare il file Probing.dll dalla cartella Programmi\Mach3_3D_Probing alla cartella
Mach3\Pluglns.
ke

Avviare Mach3 dal desktop lanciando il programma con l'icona Mach3 Loader BEEEREE:,

Caricare il proprio profilo selezionandolo (nel’esempio murano573).

Session Profile ) x|

Current Profiles

rach3rill Create Prafile
Mach3Turn

mutanos 73
plasma

Delete Profile

i
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Dal menu Config selezionare Config Plugins

PlugIn Control and Activation ) 5[
Enabled IPlugIn Marne

Canfig

e Flash-FlashScreen-5WF-PlugIn-A.Fenerty--B. -Barker-ver-... | CONFIG
o JovyStick-JovyStick-Plugln--Art-Fenerty-Yer-1,0a COMFIG
' PrinterScope-Port-Scope-1,00.046 CONFIG
e | Probing-3d-Digitising-Fenerty-Barker-Yersion-2.00,046 COMNFLG
e % ShuttlePro-Contour-Shutte-Pendents---4, Fenerby-Yer-2,.61  COMFLG
' TurnDiags-Turn-Diags-1.00,1 COMFIG
uf Video---B,Barker-ver-1.0 COMFIG

Abilitare (Enabled) Probing-3D-digitising
Chiudere la finestra con il tasto OK.
Uscire dal programma Mach3 e rientrare, in modo che venga letta I'impostazione.

Dal nuovo menu 3D Probing, selezionare Probe object with grid.

Operator Plugln Control  Help | 3d Probing

~ Probe object with grid I

Probe inside center of hid

Get Pointl
Set Poinkl
Get Poinkz
Set Poink2
Get Poink3
Sek Poink3
Center from S-poaints
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Verra visualizzata la finestra con la quale inserire i vari dati.

3D Probe Settings i x|

Rectangualr Grid Digitizing Width % Axis) 10
X-Axis (Iength} Width (Y ais) 10

Max Grid Increment |1
Probe Depth -1
) Frobe Clear o
Probe Rate {unitfmin) &0
Probe Ball Diameter
- Maximum Z height For stuck probe

1T

YGrid
0,0 —= XGrid Probe depth is max depth to probe ko,
warning: Cnly multiaxis probes are used with this plugin, Probe Clearance is pullback amount fram hit,

‘Your probe should be zeroed at indicated position in %, and
Cancel

g

the Z axis should be zeroed above the highest part of the madel
Probing will then move to center of model and begin probeing outwards,

‘ | Starf Scanning

N

Porre attenzione che, contrariamente al funzionamento del Wizard, I'asse Z (la punta
dello stilo del Tastatore) va azzerato nel punto piu alto dell’oggetto da scansire (il
movimento cioé & negativo), e quando inizia la scansione, la punta dello stilo si
porta da X0, YO al centro dell’area.

Premere il tasto Start Scanning

2| x|
Salvain: I[ﬂ GCode j & c% -

alnnerProfile. dxf
ACukerProfile, dxf
ball.tap

balld tap
CLOSEDG.DXF
Cross.tap
Diigitize.tap
MestCircle.tap
probe250.tap
roadrunner.tap

Documenti Shapes.tap

Nome: file: Ivaa oy j alva

Salva come: IT[iplet File: [*.bt) j Annulla

Verra chiesto di salvare il file che verra generato, contenente le coordinate dei punti
scanditi (file che consentira di generare con un opportuno programma, la nuvola di punti e
la relativa superficie o/e Mash).
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Verra chiesto di provare se il tastatore funziona.
Toccare ripetutamente lo stilo e verificare che si presenti e si tolga il tag Probe Active

Start Moyvemenk??2 I El

Press Probe Tip ko test:
[ Probe Active

Sequence will skart with CywelefStart
Start Sequence operation?

Yes Mo |

Premere il tasto Yes e quindi il tasto CYCLE START.

Porre attenzione percheé la routine si puo interrompere solo con il tasto Esc oppure
con il pulsante di Emergenza.

Probing routines project for Mach3

Un’altro strumento interessante si puo trovare al seguente indirizzo internet:

http://www.razordance.co.uk/probe25D.htm

Consigliamo di leggere I'esauriente manuale ed inoltre di guardare i vari filmati che ne
illustrano I'utilizzo.

Consigliamo, per compatibilita con il S.O. originale Americano, di installare dalla cartella
Mach3 il file “CommaToDecimal.reg”.

Programmi di visualizzazione e conversione

Esistono molti programmi che consentono di leggere ed elaborare il file Triplet (quello cioé
che contiene la nuvola di punti), di seguito alcuni interessanti link:

MachCloud Programma di visualizzazione
Fornito con il Tastatore
MeshLab Programma di visualizzazione

http://meshlab.sourceforge.net/
Point Set Reconstruction Plugin per Rhino4
http://www.razordance.co.uk/downloads/wrench.3dm

Point Cloud Reverse engineering software
http://www.sycode.com/index.htm
Rhinoceros Programma CAD

http://www.rhino3d.com/
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