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1. Elészo

Minden gépi berendezés potencidlis veszélyforrés. A szamitogép atal
vezérelt gépek veszélyesebbek, mint a kézi vezérlésiek, mint példaul,
egy szamitdgép, ami képes egy 8'"-os kiegyensilyozatlan Ontéttvas
négypofés tokmany 3000 fordulat/perc fordulatszdmmal torténd
forgatésara, egy nagyolé maré késének mély besiillyesztésére egy
toélgyfa-darabba, vagy a munkadarabot az asztalon tarté satu marasara.

II_,."' Ez a kézikbnyv egy (tmutatast kivan onnek adni a biztonsagi

ovintézkedésekrél és technikékrdl, de mivel nem ismerjik az On

gépének részleteit vagy a (helyi) kornyezetét, nem vdlahatunk

felel6sséget a gép teljesitményéért, mint ahogy az atala okozott karért vagy sérilésért sem. Az 6n

felel6ssége, hogy biztosan megértse az On altal tervezett és kivitelezett gép jelentdségét (horderejét) és
hogy eleget tegyen az orszagaban vagy allamaban hatalyos torvényi és gyakorlati elirasoknak.

Ha barmi kétség mertl fel Onben, kérjen Gtmutatdst egy professziondlis, megfeleld végzettséggel
rendelkez6 szakembertél, mintsem hogy kockéztassa sajét vagy masok testi épségét.

Ez a dokumentum elegendd informaciot szandékozik adni arrdl, hogy hogyan hat a Mach3Mill
szoftver és az On szerszdmgépe egymasra, hogyan konfigurdlandd kilonbozé tengely meghajtés
modokhoz. Tovébba olvashat azokrdl a programozésna tamogatott bemeneti nyelvekrél és
formatumokrol, amelyek ismeretével keresztiilviheti egy erételjes CNC rendszer épitését egy
legfeljebb hat vezérelt tengellyel rendelkez6 gépen. A marodk, routerek és plazmavégo asztalok tipikus
vezérelhet szerszamgépek.

Hab& a Mach3Mill képes aakesztergadshoz (vagy hasonlé miveletekhez) az eszterga két
tengelyének iranyitéséra, kifelesztettek egy kilon programot (Mach3Turn) és tamogatd
dokumentaci ot az esztergak sth. teljes funkcionalitasanak biztositasara.

Egy kisér6 dokumentum (Customising Mach3) részletes magyarazatot ad arra, hogy hogyan
valtoztassunk a képerny6 alaprajzokon, hogyan tervezzilk meg sajat képernyonket és a Varazd o-kat
(Wizards), illetve hogyan épitstink ki kapcsolatot specidlis hardver berendezésekkel.

Erésen gjanlott a Mach3 online vitaférumahoz csatlakoznia, amit jelenleg a Y ahoo! miikodtet és a Cég
honlapjan (wwwe.artofcnc.ca) taldhaté linkre kattintva érheté el. Azonban tudnia kell, hogy habar sok
rettentéen kiterjedt tapasztalatokkal rendelkezé mérndk talalhatd részvevéként a forumon, ez mégsem
helyettesiti egy szerszdmgép gyarté tamogatd rendszerét. Ha az On alkalmazésanak ilyen szintii
tamogatasra van sziksége, akkor érdemes a rendszert egy helyi terjesztétol vagy eredeti
berendezésgyartétol (OEM, Origina Equipment Manufacturers) megvasarolnia nagykereskedel mi
hé 6zatban. 1lyen moédon kihasznél hatja a Mach3 elényeit a web-es tdmogatas |ehetségével.

A szdveg bizonyos részeit ebben a kézikényvben , kiszirkitve” nyomtattédk. Ezek a gépvezérlkben
altaldban megtaldhato, de a Mach3-ban jelenleg nem elérhetd szolgéltatdsok leirésai. Egy kiszirkitett
szolgéltatés leirdsa nem tekinthet elkotel ezettségnek ajovébéli alkal mazasara vonatkozélag.

Szamos embert illet kbszonet, beleértve az eredeti csapatot, akik Nemzeti Szabvanyositasi és Vizsgao
Testlletné (NIST - Nationa Institute for Standards and Testing) dolgoztak az EMC (Electromagnetic
Compatibility - Elektromégneses 6sszeférhetéség/zavarvédelem) tervezeten, illetve a Mach3
felhaszndl Okat, akiknek a tapasztalatik, eszkdzeik és konstruktiv megjegyzéseik nélkul ez a kézikdnyv
nem valosulhatott volna meg. Az egyéni felhaszndldi programokért és tulgjdonsagokért jard
elismeréseket a kézikonyv azokat leir6 részeinél taldl hatjak.

Az ArtSoft Corporation ezen termék folyamatos fejlesztésének a hive, tehét a fejlesztésre vonatkozo
javaslatokat, helyeshitéseket és tisztazasokat halasan fogadja.

Art Fenerty és John Prentice fenntartjdk maguknak ennek a munkénak a szerzéi jogat. Ennek a
kézikdnyvnek a mésolési joga kizérdlag tanulményozéasi szdndékkal és/vagy a Mach3 licenszelt vagy
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demonstracios példanyaihoz engedélyezett. Nem engedélyezett e jog értelmében harmadik félnek
mésolatot késziteni errol a kézikonyvrol.

Minden eréfeszitést megtettiink ennek a kézikdnyvnek a lehet legteljesebb és legpontosabb
elkészitése érdekében, ez mégsem jelent garanciat vagy haszndlhat6sagot. Az informaciokat , ahogy
van” aapon biztositjuk. A szerzék és a kiadd nem tartoznak sem kotel ezettseggel, sem felel 6sséggel
semmilyen személynek vagy csoportnak akérmilyen, az ebben a kézikdnyvben taldhatd
informacidkbdl fakadd veszteség vagy kar keletkezését illetéen. A kézikdnyv hasznédlatéra a licensz
feltételek érvényesek, amiket a Mach3 szoftver installalésakor kell elfogadnia

A Windows XP és a Windows 2000 a Microsoft Corporation regisztralt termékei. Ha ebben a
kézikdnyvben més termékeket is haszndtunk, de nem elismerten, kérjuk értesitse az ArtSoft
Corporation-t, hogy ezt helyrehozhassuk atovébbi kiadasokban.

Megjegyzés. Ez a kézikdnyv egy el6zetes kiadds a Mach3Mill Beta és Release Candidate verzidjanak
tamogatasara. Tobb helyen utal a Mach3 testreszabasara (Customizing Mach3). Ennek a kdnyvnek a
megirdsakor még nem elérheté, de a Mach2 testreszabasa (Customizing Mach2) dtalaban
akalmazhat6 és helyette hasznélhaté.

Forditési megjegyzés.

A fordités pillanatdban a Mach3 szoftver még folyamatosan fejlddott, ezért a szoftverben akadhatnakd
olyan funkcidk amik itt nincsenek dokumentéval [

A dokumentéacié komoly anyagi réforditassal és tsszefogassal szilletett meg. Ha lehetBség lesz ra, [
megprébaljuk aleirdst mindig aktualizalni, ehhez kiilsd segitséget is szivesen fogadunk! (]

K Ul6n kdszonet a www.hobbycne.hu Férumon e munkara 6sszedlIt csapatnak, akik nélkil ez a
dokumentum nem johetett volna létre!
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2. A CNC megmunkalo rendszerek bemutatasa

Ez a fejezet ismerteti a kézikdnyvben hasznalt szakkifejezéseket és tisztdzza a szamjegy vezérlési
mard rendszerek kildnbdzo részeinek szerepét.

2.1. A megmunkalo rendszer részei

Az 1.1-es dbraegy szamjegy vezérlésii mard szdméra kial akitott rendszer fébb részeit mutatja be.

2 - Part Program link
to controller

1 - User's CADICAM

computer
g

4 - Axis & spindle
drives

1.1 Abra Egy tipikus NC megmunkal 6 rendszer

Az akatrész tervezsje dtaldban CAD/CAM programot vagy programokat hasznal egy szamitogépen
A szoftver kimenete - ami egy akatrészprogram, dtaldban “G-kédban”- magneslemezen vagy
hal 6zaton keresztil a gépvezérldbe érkezik.

A gépvezérlé (Machine Controller) értelmezi az alkatrészprogramot, és iranyitja a szerszamot, amely
kivagja a munkadarabot.

A gépvezérls jeleit felerdsitik az eszkdzvezérlék (Drives), hogy azok elég erések legyenek, és jol
legyenek idézitve a motorok vezérléséhez.

A gép tengelyei csavarorsok, sinek és szijak segitségével mozognak, amiket szervd vagy |éptetd
motorok hajtanak.

A gépkezel§ kezeli a CNC gépet

Bér a képen egy marégép lathatd, a gép lehetne akér felsémaro, vagy egy plazma- vagy |ézervago is.
Egy kulon kézikonyv foglalkozik az esztergagépek és a fuggéleges furok Mach3-a torténé
vezérlésével. Altaldban a gépvezérls e tudjainditani, és le tudja dlitani az orsbmotort, és szabalyozni
tudja a sebességét. Emellett ki- és bekapcsolhatja a hiitést és ellenérizheti, hogy az alkatrészprogram
vagy agépkezel6 (6) nem akarja-e valamelyik tengelyt a hatérokon kivilre vezérelni.

A gépvezérlének vannak olyan kezelészervei is, mint pl. a gombok, a billentyiizet, a potenciométer
szabalyozok, akézi impulzus generator (MPG) kerék, vagy egy joystick, amelyek lehetévé teszik hogy
a gépkezel6 manudlisan kezelje a gépet és elinditsa, vagy ledllitsa az alkatrész programot. A
gépvezérlonek van egy kijelzéje, hogy agépkezel§ tudja, mi torténik.
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Mivel a G-kod program utasitasai a gép tengelyeinek bonyolult és koordinalt mozgasét igényelhetik, a
gépvezérlonek képesnek kell lennie arra, hogy nagyon sok szamitast végezzen valés idében (pl. egy
csavarvonal kivagasa rengeteg trigonometrikus szamitést igényel) Ez tette mindig is draga eszkdzzé a
gépvezérlit.

2.2. Hogy jonide a Mach3

A Mach3 egy szoftvercsomag, ami PC-n fut, és segitségével a PC egy nagyon hatékony és gazdasagos
gépvezérlsként mitkodhet.

A Mach3 futtatdsdhoz Windows XP vagy Windows 2000 szilkséges, idedlis esetben legaldbb 1 GHz-
es processzorral és 1024* 768-as felbontassal. Egy asztali gép sokkal jobban fog teljesiteni, mint egy
laptop, és olcsdbb is. Természetesen ezt a szamitdgépet a mithely barmely mas funkcidjara is lehet
hasznalni, amikor épp nem a gépet vezérli (mint pl. az (1) pont az 1.1-es &rén — CAD/CAM
programcsomag futtatasara)

A Mach3 egy (vagy aké& ketté) parhuzamos (nyomtatd) porton keresztil kommunikal, vagy ha
szilkséges, soros (COM) porton keresztil.

A gép tengelymozgaté motorjai meghajtdjanak tudnia kell fogadni a lépteté impulzusokat és az irany
jeleket. J6forman minden Iéptetémotor igy miikddik, és a modern, digitdlis enkéderrel rendelkezé DC
és AC szervo rendszerek is. Figyelem! Ha On egy régi NC gépet alakit &, amelynek a szervoi
resolvereket hasznalnak a tengelyek poziciojanak mérésére, valdszini, hogy teljesen (j meghajtok
kellenek minden tengelyhez.
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3. A Mach3 szerszamgép-vezérlo szoftver attekintése

Mivel most is ezt olvassa, ezért egyértelmii, hogy Ugy gondolja, a Mach3
egy eszkoz lehet a mithelyében. A legjobb dolog, amit tehet, hogy letolti
az ingyenes demo verziot és kiprébaja a szamitdgépén. Jelenleg nincs
sziksége egy csatlakoztatott szerszamgépre, s6t nem is tanacsos
csatlakoztatni (havan akkor sem).

Abban az esetben, ha egy komplett rendszert vasarolt a viszontel adétal,
akkor a telepités egyes fazisait mar elvégezték az 6n gépén, igy azt nem
szilkséges megismételni.

3.1 Telepités

A Mach3 szoftver az interneten az ArtSoft Corp. Altal terjesztett szoftver. Letdltheti a
csomagot, mint egy dntelepité fajlt (ami jelenleg kb. 6Mb). Ez idékorlat nélkil fog futni egy kis
megkotéssel a sebességre, a munka méretére illetve egyéb specialis részek hasznalatara
nézve. Ha megvasarolja az engedélyt, akkor a mar telepitett demé verziot fel tudja oldani és
azt korlatok nélklil hasznalni. Az arakkal, részletekkel és mas kérdésekkel kérjuk latogassa
meg az ArtSoft Co. Weblapjat: www.artofcnc.ca

3.1.1 Letoltés

Toltse le a csomagot a[www.artofcnc.cal oldalrél a jobb egérgomb, Cél mentése mas néven
paranccsal és mentse az Ontelepité fajlt egy arra alkalmas munkamappaba (lehet a
Windows/Temp is). Ehhez az szikséges, hogy a Windows-ban adminisztratori jogokkal
legyen ellatva, mint felhasznalo.

Miutan a f4jlt letoltotte, rogton el is indithatja az Open paranccsal a letélté-ablakban, vagy be
is zarhatja azt egy késébbi telepitéshez. Ha telepiteni szeretné a fajlt, akkor csak el kell
inditani a letoltott fajlt. Pl. megteheti ezt a Windows Intéz6vel (Start meni jobb egérgomb) a
letoltott fajlon torténd dupla kattintassal is.

3.1.2 Telepités

Még nincs szikség csatlakoztatott szerszamgépre. Ha csak most kezdi, akkor hasznosabb,
ha nincs is csatlakoztatva. Ha mégis csatlakoztatott egyet, akkor jegyezze meg, hogy
honnan, hova, milyen kabel vezet a szerszamgéptdl a PC-hez. Kapcsolja ki a szamitégépet,
a szerszamgeépet és annak vezérlését és hizza ki a 25 pontos csatlakoz6 a PC-bél, ami a
szerszamhoz vezet. Inditsa Gjra a PC-t!

Amikor elinditia a telepitést, akkor egy sor (mas Windows alapl programoknal is
hasznalatos, megszokott) installélasi ablak jelenik meg, amiket engedélyezni kell (pl.
engedély elfogadasa, telepitési mappa kijeldlése,..). A Setup Finished parbeszédablakban
gy6z6djon meg arrél, hogy az Initialise System ellenérizve van és kattintson a Finish gombra.
Ezek utan tjékoztatjuk arrdl, hogy inditsa Ujra a szamitogépet mielétt barmilyen Mach3
szoftvert elinditana.

3.1.3 A létfontossagu Gjrainditas

Az Ujrainditas létfontossagu dolog ebben a fazisban. Ha ezt nem teszi meg, akkor olyan
nehézségekbe fog Utkdzni, amelybdl csak a Windows Vezérldpult segitségével tortend
manualis driver eltavolitdssal tud kilépni. Ezért kérjuk, inditsa Gjra a szamitégépet most!!!

Amennyiben érdekli, hogy miért fontos az Ujrainditas, olvassa tovabb, ellenkezé esetben
ugorjon a kovetkez6 fejezetre.
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Jollehet a Mach3, egy egyszerl programnak tlinik, amikor hasznalja, de alapjaban véve 3
részbdl all: a driver, ami a Windows részeként van telepitve, mint pl. a nyomtaténal, a
grafikus felhasznaloi feliilet (GUI) és az OCX, ami lzeneteket fogad és kild a GUI-nak.
Annak oka, amiért e harom részbdl all a teljes rendszer nagyon Osszetett, de a driver a
legfontosabb és legelmésebb rész mindkozul.

A Mach3-nak képesnek kell lennie jelet kuldeni a pontos idében, hogy vezérelhesse a
szerszamgép tengelyeit. A Windows van megbizva azzal, hogy futtassa a normal
felhaszndlo6i programokat, amikor massal nem lehet (nincs jobb). Tehat a Mach3 nem lehet
egy ,hormal felhasznal6i program”; a legalsé, legbelsd szinten kell mikddnie a Windowson
belll. Raadasul mindezt egy ilyen nagy sebességigény mellett (minden egyes tengelyt akar
45.000 alkalommal is adhat le jelet masodpercenként) a drivernek kell 6sszhangba hoznia a
sajat kodjait. A Windows ezt nem hagyja jéva (ez az egyik trikkje a virusok mikddésének),
vagyis meg kell kérnie ezt a specialis jovahagyast. Ez az a folyamat az aminek sziiksége van
az Ujrainditasra. Széval, ha nem teszi meg az Ujrainditast a Windows ,kék halallal lefagyhat”
és a driver megsériilhet. Ezek utan az egyetlen javitasi Ut a driver manualis eltavolitasa lesz.

Ezek utan a szornyl figyelmeztetések utdn nem mondhatunk mas, minthogy nagyon
ajanlatos az Ujrainditas a program elsé telepitése utan. Amikor csak egy Ujabb verzidval
frissiti a programot, akkor nem szikséges az Ujrainditas, habar ezen telepités soran is
felkérik erre. A Windows XP gyorsan Ujrabootol, vagyis nem olyan nagy faradtsag megtenni
ezt.

3.1.4 Kényelmi ikon az asztalon

Az Ujrainditds utan! Az installalas varazslo elhelyezett egy ikont a talcan a f6 programhoz.
Mach3.exe az aktualis felhasznal6i felilet megnevezése. Elinditas utdn megkérdezi, hogy
melyik Profilt szeretné hasznalni. A Mach3Mill, Mach3Turn, stb. réviditések, amelyek olyan
Profilokkal futnak egyitt, amik ,/p” valtozéval vannak ellatva. Mindenképpen alkalmaznia kell
ezeket a kivant rendszer elinditdsdhoz. Ezek utdn érdemes beallitani egy par ikont az
asztalon mas Mach3 programokhoz. Haszndlja a Windows Intéz6t (Startmenl jobb
egérgomb), ahol az .exe fajlon torténd jobb egérgomb lenyomasa utan kattintson a
Kuldés/asztal (parancsikon létrehozasa) menupontra. Ezt ismételle meg az
OCXDriverTest.exe és a KeyGrabber.exe fajlok esetében is. Tegye ezeket az ikonokat is az
asztalra.

3.1.5 Installalas tesztelése

Er6sen ajanlott a rendszer tesztelése az installdlas utan. A Mach3 nem egy egyszeri
program. Nagy szabadségi fokra van sziiksége a Windows -al ahhoz, hogy a feladatat el
tudja latni, vagyis nem fog mikédni minden rendszeren készénhetéen sok tényezének. llyen
példaul a QuickTime rendszerfigyel6 (gtask.exe) ami a héattérben futva kiolthatja a
programot. Vannak mas programok is, amelyek futasarol valészinlileg nem is tud és mégis
hasonléan blokkolja a Mach3 futasat. A Windows el tud inditani és futtat is sok folyamatot a
hattérben; némelyikik lathaté a talcan ikonként, de vannak olyanok is melyek sohasem
mutatjdk meg magukat. A szabalytalan mikodésnek a LAN kapcsolat is lehet a forrasa, ami
az automatikus sebesség figyelésre van beallitva. Ebben az esetben azt 10Mbps vagy
100Mbps sebességre kell bedllitani. Végezetil egy olyan szamitégép, ami mar volt
csatlakoztatva az internetre, szert tehetett egy sereg ,robot” tipusi kém programra is,
amelyek figyelik a tevékenységeket és adatokat killdenek a feladéjuknak. Ez a folyamat
befolyasolhatja a Mach3 mikodését is, amit On el szeretne keriilni. Hasznaljon olyan
keres6t, mint pl. a ,,Spybot”, hogy megtisztitsa ezen kellemetlen dolgoktol a szamitdgépét.

Ezen okokbdl kiindulva fontos — habar nem koételezé -, hogy ellenérizze a rendszerét ha
valami gyanusat észlel, vagy ha csak egyszerlien azt szeretné megtudni, hogy a telepitett
Osszetevék kelléen mikddnek-e.

Az OCXDriverTest ikonra kettét kattintva allithatja ezt be. (3.1 ABRA)
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3.1. Abra Az OCX Test program képernyéje

Figyelmen kivil hagyhat minden ablakot az Impulzusismétlédési Frekvencia kivételével.
Annak kb. 24600Hz kordl kell lennie, de e koéril valtozhat a rendszertél figgéen. Ez nem azt
jelenti, hogy a pulzusidé szukségszerlien nem allandd, hanem azt, hogy a szamitdégép
nehézkesen fut, illetve lassan indul. Amikortél a Mach3 a legnagyobb prioritdsi a
rendszerben, Ggy az 6ra leirhatd egy éppen csak olyan fontossagu dolognak, hogy annak
egy masodperce nem mas, mint az idé egy variabilis hossza. Amikortdl az impulzusszam a
Windows id6é egy masodpercéhez van igazitva, a Windows idében torténé mddositasok alatt
agy tinik, hogy az ingadozik egy érték korul, mikdzben valdjaban sziklaszilardan all.
Alapjaban véve, ha a 3.1 Abrahoz hasonlo képernyét lat, akkor minden rendben fut és
bezarhatja az OCXDriverTest programot és atugorhat a alatta lathatd képernyére.

A Windows ,tapasztalat” érdekes lehet, amikor megnézink egy par mas dolgot. A fehér
négyzetes ablak egy id6zités analizalo. Akkor, amikor ez fut, kis eltérésekkel egy egyenest
abrazol. Ezen eltérések nem masok, mint valtozasok az id6zitésben egy megszakitasi kortél
a masikig. Ezeknek a legtbbb rendszernél nem szabad nagyobbnak lennitik, mint kb. ¥ inch,
egy 17” —os monitoron mérve. Minden esetben, amikor valamilyen véaltozasok kdvetkeznek
be - habar lehet, hogy ezek a kiisz6bérték alatt vannak, - sziikséges egy id6zités rezegtetés
készitése igy amikor a szerszamgeép csatlakoztatva van végezzen el egy tesztlépést amellyel
lathatja, hogy a joging és a G1/G1 mozgasok simak és gordilékenyek.

Az aladbbi két eset egyike torténhet akkor, amikor futtatia a tesztet a probléma
meghatarozasahoz.

1.,Driver not found or installed, contact Art.”, ami azt jelenti, hogy a driver nem lett beolvasva
a Windowsba kulénb6z6 okokbdl. Ez torténhet akkor, amikor az XP rendszer driver
adatbazisa sérult, és ilyenkor a Windows Ujrainditasa lehet a megoldas. llletve egy Win2000
operaciés rendszert futtat. A Win2000 rendszernek van egy hibaja/tulajdonsaga, ami
megakadalyozza a driver futdsat. Szikséges lehet a manualis futtatds, ami a kovetkezé
részben olvashato.

2. Amikor a rendszer azt mondja, hogy ,taking over... 3...2...1..." és Ujraindul, két dolog
valamelyike tortént. Vagy nem inditotta Gjra a rendszert, amikor kellett volna, vagy a driver
serult vagy nem lehetséges a rendszerében torténd hasznalata. Ebben az esetben kdvesse
a kovetkez6 fejezetben leirtakat és tavolitsa el a driver-t manudlisan, és installalja Gjra. Ha
ugyanaz a dolog torténik, értesitse az ArtSoft-ot a www.artofcnc.com oldalon talalhaté
levelezési link hasznalataval és ellatjuk a megfelel6 tanacsokkal.

Néhany rendszerben vannak olyan alaplapok, amelyek APIC id&zitével ellatott hardverrel
vannak szerelve, de azok BIOS kédja azt nem haszndlja. Ez 0sszezavarhatja a Mac3

V 7.57 10

www.hobbycnc.hu www.cnc-elektronika.hu


http://www.artofcnc.ca

installalasat. Van lehet6ség egy DOS batch f4jl (specialdriver.bat) futtatasara egy DOS-os
ablakban, amely egy régebbi 8529 megszakitdsvezérlét hasznélé driver-t fog késziteni.
Minden esetben meg kell ismételnie ezt, amikor letdlti a Mach3 egy javitott verzidjat, és azt
Ujratelepiti.

3.1.6 OCXTest a Mach3 6sszeomlasa utan

El6fordulhat olyan szituacid, amikor a Mach3 rendszer dsszeomlik — ami egy pillanatnyi
hardverprobléma ill. szoftver hiba miatt lehet -, ilyenkor amilyen gyorsan csak lehet futassa a
OCXTest programot. Ha késik 2 percet, akkor a Mach3 driver a Widows rendszer ,kékhalal’
tipusu ledllasat okozhatja. Az OCXTest futtatasa visszadllitjia a drivert egy stabil allapotba,
amig a Mach3 rendszer felall.

3.1.7 Megjegyzések a manualis driver telepitéséhez és eltavolitdsdhoz

Csak abban az esetben sziikséges ennek a résznek az elolvasasa, ha ne sikerllt futtatni az
OCXTest programot.

A drivert (Mach3.sys) lehetséges manudlis telepiteni és Ujratelepiteni, a Windows
Vezérlépult hasznélataval. A parbeszédablakok kis mértékben kilonbdznek a Win2000 és a
WinXP esetében, de a |épések azonosak.

- Inditsa el a Vezérl6pult/Rendszer ikonjat dupla kattintassal.

- Valassza a Hardver menl Hardver hozzaadasa ikont (mint ahogyan azt mar emlitettiik, a
Mach3 a Windows legbelsé szintjén fut.) A Windows keresni fog egy 0j hardvert (de nem
talal majd).

- Mondja meg a Varazslonak, hogy mar installalta és |épjen a kdvetkez6 ablakra.

- Megmutatja a hardverek listajat. Menjen a lista aljara és valassza az Uj eszkéz hozzaadasa
gombot és lépjen a kdvetkezb ablakra.

- Itt ne kérje a Windows automatikus keresés elinditasat, és valasza a ,Hardver installalasa
egy megadott listabdl valasztva (advanced)” opciét.

- a lista tartalmazni fog egy Machl1/2 Pulsing Engine bejegyzést. Valassza ezt és lépjen a
kovetkez6 ablakra.

- Kattintson a Sajat lemezrél gombra, és mutasson a Mach3 mappara (Alapesetben
C:/Mach3). A Windows megtalalja a Mach3.inf fajlt és inditsa azt el. igy a Windows installalja
a drivert.

A drivert még ennél is egyszeriibben lehet leszedni:

- Nyissa meg és inditsa a Vezérl6pult/System ikonjat

- Vélassza a Hardver/Eszkdzkezel6-t.

- Lathatja az eszkdzok és azok drivereinek listdjat. A Machl Pulsig Engine alatt talalhaté a
Mach3 Driver. Hasznalja a + jelet, hogy kinyithassa a faszerkezetet (amennyiben
szukséges). A Mach3 Driver-en torténd jobb egérgomb kattintds utan lehet az uninstallalast
valasztani. Ez eltavolitjia a Mach3.sys fajlt a Windows mappabdél. A Mach3 mappaban még
ezek utan is ott lesz a masolata.

Mar csak egy végs6 megjegyzendd dolog van. A Windows emlékszik minden informaciora,
ahogyan telepitette a Mach3-at, és ez a Profile fajlban van. Ez az informacié nincsen térolve
a program eltavolitdsaval vagy mas Mach3 fajlok torlésével, vagyis mindig emlékezni fog
barmikor frissiti fel a rendszert. Ezen okbdl kifolyolag térdlje a . XML profil fajit, fajlokat.

3.2 Képernyék

Még mindig nincs készen arra, hogy a Mach3 ,széraz-futdsat” kiprobalja. Sokkal egyszerlibb
bemutatni, hogy hogyan éllitsa be a jelenlegi szerszamgépet, ha van gyakorlata a Mach3-al.
Jelenleg csak szimulaljon egy szerszamgépet és tanuljon, tgy mintha még nem lenne CNC
szerszamgeépe. Abban az esetben, ha van, dgy gyéz6édjon meg arrdl, hogy nincsen
csatlakoztatva a PC-hez.
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3.2. Abra Képernyévalaszté gombok

A Mach3 ugy van tervezve, hogy nagyon egyszeriien allithatéak a képernyék a kényelmes
munkavégzéshez. Ez azt jelenti, hogy a képernyék nem feltétleniil néznek ki ugyantigy, mint
ahogyan azt az 1.sz Fluggelékben lehet latni. Ha lényeges kilénbségek vannak, akkor a
rendszert széllitbnak kotelessége adni egy éatdolgozott képernyékép gyljteményt, ami
harmonizal az On rendszerével.

A Mach3Mill ikonra kettét kattintva indul el a program. A Mill Progam Run képerny&ének
hasonlonak kell lennie az 1.sz Fliggelékben talalhatéhoz.

Vegye észre a piros Reset gombot. Van rajta egy felvillané vorés/zold szini ,LED utanzat”
€s egy par sarga LED fény. Ha megnyomja a gombot, akkor a sarga LED kialszik és a
valtakoz6 LED z6ld szinnel vilagit. A Mach3 mikdodésre készen all.

Ha nem tudja torélni, akkor valdszinlileg az a probléma, hogy valami be van dugva a
parhuzamos port-ba, vagy a PC portjahoz mar korabban volt telepitve egy ritkan hasznalt
megosztas, alkalmazas, pl. egy vészleallas (EStop jel). Meg kell keresnie a Help-et, ill. el kell
olvasnia a 5. fejezetet. Az ebben a fejezetben leirt legtdbb teszt és bemutatd nem mikaodik
anélkul, hogy a Mach3 ki tudna Iépni az EStop modbdl.

3.2.1 A képernyé objektumok tipusai

Lathatja, hogy a ,Program Run” képernyén az alabbi tipusu objektumokbdl van felépitve:
- Gombok ( pl. Reset, Stop, Alt-S,...)
- DRO-k és Digitélis kijelz6k. Minden dolog, ami szamokkal jelzett, az egy DRO. A
fontosabbak persze a pillanatnyi poziciéi az X,Y,Z,A,B és C tengelyeknek.
- LED-ek (klulénb6z6 méretben és formaban)
- Szerszamut képernyd (jelenleg egy lres nésgyszog)
- Impulzusos vezérlés
Még van egy fontos dsszetev®, ami a jelenlegi képernyén nem latszik:
- MDI (Kézi adatbevitel) sora
A gombok és az MDI sor az egyetlen lehetésége a MAch3 —ba torténd adatbevitelnek.

A DRO-k a Mach3 éltal vannak megjelenitve és On altal hasznalhat6 adatbevitelre. A hattér
szine megvaltozik adatbevitelkor.

A G-kéd ablak és a Szerszamut kijelz6k tajékoztatd jellegliek. Mindamellett tudja médositani
ezeket az ablakokat (pl. gérgetni a G-kod ablakban, nagyitani, forgatni, Usztatni a
Szerszamut kijelzét) .

3.2.2 A gombok és gyorsbilletydk hasznalata

Az alapképerny6n a legtébb gomb rendelkezik egy gyorsbillentylivel. Ezek a gombokon a
megnevezés utan vagy a mogotte 1évé cimkén lathatd. A megnevezett billentyl lenyoméasa
egyeneértékl a gomb egérrel torténd lenyoméaséaval. Mindezeket hasznélhatja majd egy orso
elinditasdhoz, leallitasahoz, az el6tolas tulvezérléséhez illetve annak 100%-ra torténd
allitasara, valamint a MDI sorra torténé képernydvaltasra is. Figyeljen arra, hogy a billenty(k
nagy részéhez hozzéa van rendelve a CTRL v. ALT billenty(ik is. A j6 lathatosag érdekében
nagy betlvel vannak irva a gombok gyorsbillentyii, de ez nem azt jelenti, hogy a SHIFT
gombot nyomva kell tartani a gyorsbillentylk lenyomasakor is!

Egy mihelyben ajanlatos minimalizalni azt az idét, amikor az egeret kell hasznalni. A
vezérlépulton torténé fizikai kapcsolasok hasznalhatok arra, hogy vezéreljik a Mach3-t egy
billentylizet emulal6 fellleten (pl. Ultimarc IPAC). Ezek a plug-in széridk a billentylzettel
egyutt Mach3 billentyllenyoméasokat szimulalnak, amelyek aktivaljak a roviditésekkel is
ellatott gombok megnyomasat.
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Abban az esetben, ha egy gomb nem latszik a képernyén, Gugy annak a gyorsbillentyi
funkcioja sem aktiv.

Vannak olyan biztos gyorsbillentyl kombinaciok, amelyek minden képernydn hasznalhatbak.
Az 5. fejezet megmutatja, hogyan allithatéak ezek be.

3.2.3 Adatbevitel a DRO-ba

Minden DRO-ba bevihetéek az adatok, ha az egérrel rékattint, ha a gyorsbillentytre (ha be
van allitva) Kkattint, illetve ha az altalanos gyorsbillentylket hasznédlja a DRO-k
kivalasztasahoz.

Prébéljon bevinni egy el6tolas értéket (45.6) a Program Run képernyébe. Ha az Enter
gombot nyomja, Ugy elfogadja az Uj értéket, az ESC gombbal pedig visszatér az el6z6
értékhez. A Backspace és a Delete gombokat nem lehet hasznalni a DRO-kba torténé
adatbevitelkor.

Figyelem! Nem minden esetben érzékelheté a sajat adat bevitele a DRO-ba. Pl. a
pillanatnyi orsdsebesség képernydje a Mach3 éltal van kiszamitva. Minden adat, amit ide
beir, felllirédik. Adhat be értékeket a tengely DRO-ba, de ezt ne tegye a 7. Fejezet
elolvasasa el6tt. Ez NEM a szerszam mozgatadsahoz vezet6 ut!

3.3 Léptetés

Lehetséges a szerszadm manudlis mozgatasa relativ barmely helyre kilonbdzé léptetések
hasznélataval. Természetesen, némely gépen a szerszam maga Mmozog, Masokon a
munkadarab. Az egyszer(iség kedvéért a tovabbiakban a ,szerszam mozgatas” —t fogjuk
hasznalni.

Tobb képerny6n is lathaté a Iéptetés eszkodzcsoport. Kulonbozd utakon érhetS el, de a
kovetkez6 - a 3.3 Abran lathato - részekbdl All.

A léptetés eszkdzcsoporton egy ,Jog ON/OFF” gomb DJ“!J ONJOFF CtrI—AIt—Jﬂ

talalhat6. A Iéptetés funkci6 minden képernyén e

gombbal érhets el. Cycle Jog Step - Alt J|

Ha a képerny6n megvilagitva latszik a ,Jog-labda”, 0 100d Step

akkor az egeret radhlzva, azzal rakattintva a gép f6 :

tengelyei (marasnal X,Y) elmozdulnak. A sebesség Jog Mode Ctrl-J |

attdl figg, hogy milyen messze van az egér az ikon AN ! N
Cont. Step PG

kozepén lévé négyzettdl. igy pl. az egérrel a jobb felsd
sarokba kattintva érhet6 el az X és Y tengelyek
leggyorsabb mozgasa. Lathaté a tengely - DRO
vélasza is.

MPG Aaiz [ Oy Oz
_AltA | @A e E=o
Slowy Jog Rate

Dn(| 950 % Up]]

Shift Jog to Owerride Jog Made

Hasznalhatja a billentylizetet is a I|éptetéshez. A
kurzormozgaté nyilak alapértelmezetten be vannak
allitva a f6 tengelyek léptetésére. Ezeket a gombokat
tetszése szerint atallithatja (5. Fejezet). Hasznalhatja
minden olyan képernyén, amin lathaté a ,Jog ON/OFF”
gomb.

JdoyStick C

A 3.3 Abran lathatd, hogy a Step LED vilagit. A Jog
Mode kapcsoloval lehet kapcsolni a  Cont. Bl crs
(Folyamatos), Step és MPG madok kozott. JoyStick |

3.3. dbra L éptetés eszk6zcsoport
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A Contiuous (Folyamatos) médban a kivalasztott tengely addig fog mozogni, amig a gombot
lenyomva tartja. A Iéptetés sebessége a Slow Jog Percentage DRO ablakban llithaté. 0,1%
€s 100% kozott barhova allithatd ez az érték a kivant sebesség eléréséhez. A DRO szélein
lathaté Up (fel) és Dn (le) gombok megnyomdaséaval 5%-onként valtoztathatja az értéket a
kivant iranyba. A Shift gomb megnyomaséaval a Iéptetés 100% lesz az el6z6 eértéktdl
fliggetlendil. igy lehetséges gyorsan kozeliteni a célhoz és pontosan pozicionalni.

A Step moédban minden egyes Jog gomb lenyomasaval a Step DRO-ban beallitott
tavolsdggal mozgatja el a tengelyeket. Ezt barmekkora értékre modosithatja. A mozgas a
megadott el6tolassal fog torténni. Meg kell jegyezni, hogy ha a gombot folyamatosan
lenyomva tartja, Ugy az egy ismétlédé jelet ad le, Gjabb mozgatast indit.

A kézikereket ugy lehet illeszteni (a parhuzamos port bemeneti csatlakozoin keresztil) a
Mach3-hoz, mint egy Manudlis Impulzus Generéator-t (MPG). Ez a léptetést a gomb
forgatasaval éri el az MPG maddban. Az ,Alt A” jelii gomb véltakozik a lehetséges tengelyek
kdzott, és a LED mutatja, hogy jelenleg melyik tengely van kivalasztva.

Egy masik lehetséges mddja a Iéptetésnek, ha egy joystick van csatlakoztatva a szamitégép
jaték ill. USB portjadhoz. A Mach3 mikddik minden Windows A&ltal tAmogatott analdg
vezérlével (vagyis lehetséges akar egy Ferrari kormannyal is iranyitani az X tengelyt.:) A
kell6 Windows driverre sziikség van a telepitéshez. A vezérlét engedélyezhetjilk a Joystick
gomb megnyomasaval, és biztonsagi okokbdl az engedélyezés pillanatdban a joystick
kdzéps6, nyugalmi poziciéban legyen.

Ha mar van egy olyan joystick-ja amiben van ,gazszabalyzé”, akkor azt bedllithatja akar mint
a léptetés tulvezérlési sebességét, vagy mint az el6tolast szabalyzé eszkdzt (lasd. 5.
Fejezet). Egy ilyen joystick egy olcsé valtozata lehet a szerszamgép manudlis vezérlésének
elkészitéséhez. Hasznalhat 6sszetettebb joystick-ot is, ha a gyartdé profiljat vagy jobb
esetben a Mach-al egyitt szallitott KeyGrabber-t installalja.

Most mar elkezdheti a léptetési tipusok kiprobalasat a sajat rendszerén. Ne felejtse, hogy
vannak gyorsbillentylik a gombokhoz, széval hasznélja és allitsa be azokat. Minden megvan
ahhoz, hogy egy kényelmes munkavégzést tudjon kialakitani.

3.4 A Kézi Adatbevitel (Manual Data Input=MDI) és a tanitas

3.4.1 MDI
Hasznalja az egeret vagy a gyorsbillentyit az MDI képernyd eléhozasahoz.

Ennek van egy egyszerili sora az adatbevitel szamara. Belekattinthat, illetve megnyomhatja
az Enter gombot a mezé kivalasztasahoz. Begépelhet barmilyen valés sort, ami egy program
része, és ez akkor lesz végrehajtva, ha megnyomja a Return gombot. Elvetheti a sort az
ESC gomb megnyomaséaval, mig a Backspace gomb a beirt adatok javitdsara szolgal.

Ha tud valamilyen G-kod parancsot, akkor azt
kiprébalhatja. Ha nem, akkor irja be: 7 Lot | it ot [ oy 1unt

GO X1.6 Y23 GO X16Y23
3.4. Abra Az MDI-be gépelt adatok

Ez a szerszamot az X=1.6 egység és Y=2.3 egység koordinatakba mozgatja. (Nem GO
hanem GO (nulla)) Lathatja, hogy a tengely DRO elmozdult az Uj koordinatékba.

Prébaljon ki par kilénbdzé parancsot (vagy GO-t egy masik helyre). Ha az MDI sorban
hasznalja a fel le nyilakat, igy azok az el6z6 hasznalt parancsokat adjék vissza. Ezzel meg

lehet kbnnyiteni a parancsok ismétlését, Gjragépeléstik helyett. Amikor kivalasztja az MDI
sort, minden esetben kap egy felugré ablakban megjelené emlékeztetést errdl.
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Az MDI sor (vagy blokk, ahogyan a G-kdéd egy sorat szoktak nevezni) tartalmazhat tobb
parancsot, de a végrehajtasuk egy — a 10. Fejezetben meghatarozott — érzékeny sorrend
szerint torténik, nem feltétlentl ballrél jobbra haladva. Példaul bedllitva az el6tolasi
sebességet az F2.5 paranccsal, az mindenféleképen hamarabb lesz végrehajtva a tobbi
parancsnal, akdr a sorkdzepén akar a végén van. Ha kétségei vannak a végrehajtas
sorrendjérél, ugy egy sorban csak egy parancsot hasznaljon.

3.4.2 Tanitas

A Mach3 képes emlékezni a mondatokra, amiket haszndlt az MDI-nél, és kiirja azokat egy
fajlba. Ezt Gjra és Ujra le lehet jatszani, mint egy G-kéd programot.

Az MDI képernyén, nyomja meg a
Start Teach gombot. A LED mdgotte
vilagitani fog, arra emlékeztetve,
hogy elkezdte a tanitast. Gépeljen
be egy par MDI sort. A Mach3 el
fogja azokat végezni, ahanyszor

f100
glx10yD
gl1x10yh
=0

Stop [esc)

pdfEdit

Start Teach Stop Teach
| | O Sstop

y0

csak megnyomja a Return 3.5. Abra
gombot a sorok utan és letarolja azokat egy szokasos elnevezésil Teach fajlba. Ha befejezte

nyomja meg a Stop Teach gombot.
Beirhatja a sajat kédjait, vagy:

&1

F100

Gl X10 YO
& X10 Y5
X0

YO

[tt minden O=nulla

Tanitas alatt egy téglalap készitése

Kovetkez6ben kattintson a Load/Edit gombra és menjen a Program Run képernyére.
Lathatja, hogy az elébb beirt sorok benne vannak a G-kéd ablakban (3.6 Abra). Ha réakattint
a Cycle Start gombra, akkor a Mach3 végrehajtja a programot.

gox0y0
7100

g1x10y0
g1x10v5

#0

yo

I:end of file }

-'-ILJ
Zml.l)':l

SN /J

" X]  +4.4831:
ol 45 003& ZL::::
Z]  +0.0000 e
41 +0. oooq

-

r-,u A T d% Gual Lol Elwnnnga: |
=

e | D +0.0000
Hewind Caiy | H _+0.0000

Siiunle: AL E AR SURHTEE

Gl Sate o ciel |

S N eat Lina
Liaz: £
Run Trom [lere
Hause |5pt) |ﬂ L iLecop: ﬂ Tiws 1

== [

MluliMags | Lzt & i +|:|_I:IEII:II:1 T e
9 i2= Wace Zrh:k -0.E00  Quien|

Gotal s CArk0

Zl.ru 4|

Hel all - llame | m Machine Cagnd's| .
.

[E] udpunlled .l Faollirs
3.6. Abra Egy betanitassal késziilt program futtatas kozben

Bl i

Dizapaling il

Ha hasznalja a szerkesztét, Ugy kijavithatja a hibakat és elmentheti a programot egy On altal

kivalasztott fajlba.
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3.5 Varazslok — CAM, a hozza val6 CAM szoftver nélkil

A Mach3 engedélyezi a bévité képernyék hasznélatat, amelyek a meglehetésen dsszetett
feladatok esetében sugoként latjdk el a felhasznal6t a fontos informéaciokkal. Ezek az
agynevezett Varazsl6 mondatok nagymértékben megegyeznek a szokasos Windows
szoftvereknél hasznaltakkal, és ugyanugy végigvezetnek a megfelelé informacidkon
keresztll a feladat végéig. A hagyomanyos Windows varazslo feladatsorokat hoz fel egymas
utén, hogy azokat importalja egy adatbazisba. A Mach3-ban a Varazslo segit pl. egy kor
alaklu fészek kialakitdsaban, vagy farni egy lyukracsot, vagy digitalizalni agy munkadarab
fellletét.

Egyszerlen ki lehet prébalni az egyiket. A Wizard (varazslé) meniiben valassza a Pick
Wizard menipontot, ami.a rendszerében feltelepitett Varazslok listdjat meg fogja mutatni
(3.7 Abra). Mintaképpen kattintson a kor alaku fészek (Circular Pocket) sorra, amit az alap
kiadasu Mach3 is tartalmaz, és kattintson a Run gombra.

=am Fupsion Adgans

www.hobbycnc.hu

e Furictien Mama Dot Hrsther |
Frarces Calousk e ivine Erian ) Clviar
‘Erwarie Esereresa clane e ndractils i ADLER
Cin Bck P Dl Creuda Hoke Paitern Evian Galar
i bok patten Dol Circulir Bok PEmamn Eviann B
[aridss Pocker {2 0 Cro_de Pockat |t b
i Circke | i creta Exian Earker
Cigirpend Pragran Digipesd Ol s Chvar ALLER
Cégrakiatian Digptataabon de panks 2t Fanarby
Cigha Wizard Craaban Cigbsng Pragrass Aut Fanarty
Cdepups S ekt [Henps dxCanhe Erisn | Sl
FatbStad: Faed Seek: Erian Barkar
Firdi aed Seends Spad andd Frad Tath {Bran Barkar
Fistags Penpsil Fiatage Inkirpeld Bl | e
vf!_liﬂ_bh_ _Prwmﬂﬂ-lm Slrvkpr ABLER
[ e 2wl |

3.7. Abra A Varazsl6 meniiben megnyilo Varazslok listaja

A Mach3 éltal jelenleg mutatott képernyd at fog véltani a 3.8 Abran lathatd képernyére. Ez
egy Vvalasztadsi lehetéségeket tartalmazé képernyét mutat. Jegyezze meg, hogy
megvalaszthatjia a munka mértékegységeit, a fészek kozéppontjanak poziciojat, hogyan
|épjen be az anyagba a szerszam, stb.

8 AT 1L B T

—
=T P a2 S e wi |
/ Y - ey

3.8.Abra A . KOr alaku fészek” varazslo alapértékekkel

Nem minden opcié fontos az On gépénél. Pl. bedllitotta az ors6é sebességét manudlisan.
Ebben az esetben elhanyagolhatja a VVarazslo altal térténé felligyeletet.

Ha meg van elégedve a fészekkel, akkor kattintson a Post Code gombra. Ez megirja a G-kod
programrészt és beolvassa a Mach3-ba. Ez csak egy automatizalasa annak, hogy mi minden
meg lehet tanitani. A Toolpath (szerszipélya) képernyé megmutatja a programozott
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szerszampalyat. Felllvizsgalhatja a paramétereket, hogy révidebb szerszampalyat kapjon
vagy barmi masért, és visszakildheti a kddot.

' Mach® CHC Comt 1ol Praprame. AreSaft Carporation, 3000 - 300
Pl Conty Wew Wiwds Dpersher Help

2 5 .
f{ |

Epindie RFM

) [y
CEW B4

Spindts Dirnclisn

Save Setling g

tlear | Fllg Rewound,

3.9. Abra A ,kor alaku zseb” varazslé az értékek beallitasa és a kddolas utan

Ha akarja, mentheti a bedllitasokat és akkor a Varazslo kévetkezé6 megjelenésekor a most
beallitott adatok fognak ujra el6jonni.

Ha az Exit gombra kattint, visszajut a f6 Mach3 ablakhoz és futathatja a Varazslo altal
készitett alkatrészprogramot. Ez az egész folyamat &ltaldban sokkal rdvidebb idé alatt
végbemegy, mint amennyi idébe telik elolvasni ezt a fejezetet.

3.6 G-kod program futtatasa

Itt az ideje az alkatészprogram bevitelének és szerkesztésének. Normal esetben tudja
szerkeszteni a programot a Mach3 bezarasa nélkuil is, de ha még nincs konfiguralva, hogy

melyik szerkesztd programot hasznaljuk, kénnyebb azt a Mach3 programon kivil bedllitani.

Hasznalja a Windows Jegyzettombott a kovetkezd sorok bevitelére egy szdvegfajlba és
mentse egy erre alkalmas helyre (talan a Dokumentumok mappaba) spiral.txt néven.

920 100

g0 x1
g3 x1
g3 x1
g3 x1
g3 x1
g3 x1
g3 x1

-1
-1
-1
-1
-1
-1

NOwWOO AN
cNoNoloNeoNe)

Itt is minden O nulla. Es ne felejtse lenyomni az Enter gombot mO utén.

Hasznalja a File>Load G-code mendt, hogy elinditsa ezt a programot. Figyelmeztetni fogja,
hogy ez a G-code ablakban lesz megmutatva.
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Mach2 CHNC Control Program. ArtSoft Corporation, 2000 - 2004
File Corfig View ‘Wizards Operator Help

Edit| Close File| ReLoad| Recent| New | Mil->G15 G1 G17 G40 G20 630 634 G54 G49 G99 GB4

................. = o [|'
GO G49 G40 G17 G80 G50 G90 X I -5.4775 é:”ﬁ’;
g‘l&TO(TOOL DIA. 0.75) \Z( | +0. 0000 ,zl,”f_ué
G20 (Inch) +1 nnnu
MO03 S1500 I +0.0000 zerez.
GO0 G43 HO Z0.1 41 +0.0000 &
X‘I Y2 E: o | Zero
G01 Z-0.2500 F0.1 _ReiAll_Home | [ES] Machine Coors's| [
Gz Y? _x_1_1_599 RO 0750 F30 L GotoZ's Cirl-0 Soft Limits B

I:ycle startatR| | | ! e Goto Tool Change
D +0. 00@ Goto Safe-Z Ctrl-Z

m Set Nesd Line
_ Rewind Cir-W H  +0.0000 ¢, 4

Single BLK Alt-N | []] S Tool Scre Run From Here |

Pause [spc) . L (Loop) ﬂ Times on M30 [
MultiPass | Lower Z Inhibit by .L()ﬂgg on each pass

[ cv Mode Zinhibit =0 egd onsotfl [ Reaenerate Toolpath| Joa Follow [[F] Display Mode
Dwel I el — — [ otock Dstete M1 Dptionaal Stop

3.10. Abra A ,kor alaku zseb” varazslé futtatasra kész eredménye

A Program Run képernydén kiprobalhatja a hatasat a Start Cycle, Pause, Stop és
Rewind gomboknak és azok gyorsbhillentytinek.

Ahogy elinditotta a programot, megfigyelheti, hogy egy kiemelé vonal sajatos Gaton mozog a
G-code ablakban. A Mach3 el6re olvas és megtervezi a mozgasat annak érdekében, hogy
elkerlilje azt a szerszamutvonalat, ami a sziikségesnél jobban lelassitand a szerszamot. Ez
az eldéretekintés vissza van jelezve a képernyén, és ha kell akkor megallitja a folyamatot.

Odaugorhat barmelyik sorhoz a kédban, ha odagdrgeti a kiemelé sorhoz a képernyét. Ezek
utan hasznéalhatja a Run From Here parancsot.

Megjegyzés: A programot minden esetben a merevlemezrél kell inditani, nem floppy
lemezrél vagy USB kulcsrél. A Mach3-nak olyan nagysebességi hozzéaférésre van sziiksége
a fajlhoz, ami mar elére tervezve van a memoridban. A program fajl nem lehet ,read-only”
(csak olvashat6) sem.

3.7 Szerszampalya (Toolpath) képernyé

3.7.1 A szerszampalya figyelése

A Program Run képernyén van egy fehér négyzet, amikor a
Mach3 elészor fut. Ha a Spiral program be van olvasva, akkor
a négyzetben megjelenik egy kor. Felsé nézetbél lathatja az
alkatrészprogram szerszampalyajat, azaz a Mach3Mill
programban flggdélegesen néz ra az X-Y sikra.

3.11. A Spiral.txt szerszampalyaja

A képernybn a szerszampdlya drotmodellie a térben van
elhelyezve. Az egeret athlzva az ablakon forgathatja ezt a
teret a tetszése szerint és igy mas szdgbdl is nézheti azt. A bal
fels6 sarokban lathatja a tengelyek bedllitasat jelz6 X,Y,Z
tengelyiranyokat. Abban az esetben, ha az egeret kdzéprél felfelé mozgatja az ablakban, ugy
a tér olyan iranyba mozdul el, hogy meglathatja a Z tengelyt és észreveheti, hogy a kor
valojaban egy negativ Z iranyu csavarvonal. A Spiral program mindegyik G3 sora egy kort
rajzol le mikdzben ezzel egy idében a szerszam 0.2 egységgel halad lejjebb Z iranyba.
Lathatja a kezdé GO mozgast is, ami nem mas, mint egy egyenes.
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Ha akarja, elforgathatja a képernyét agy, hogy a szerszamutvonal szokvanyos izometrikus
nézetben legyen.

A lejatszas par perce mar elég bizonyossagot nyujthat abban, hogy mi fog torténni. Az On
képernybje mas szind is lehet, mint amit a 3.7 Abran lat. A szineket az 5. Fejezetben leirtak
szerint lehet beallitani.

3.7.2 A szerszampalya képernyé forgatasa és nagyitasa

A képerny6t agy lehet nagyitani, hogy az egeret a Shift gomb megnyoméséval egyidejlileg
mozgatjuk az ablak elétt.

Forgatni Ugy lehet, hogy a jobb egérgomb lenyomésa mellett mozgatjuk az egeret a
képernyén.

A képernydn torténd dupla kattintds visszaallitja az eredeti nézetet nagyitas nélkili médba.

Megjegyzés: Ne prébalja meg forgatni vagy nagyitani a képerny6t azon idé alatt, amikor a
szerszampalyat mozgas kézben mutatja.

3.8 Egyéb képernyod-tulajdonsagok

Végezetll, ime még egy par érték, amelyek atvezetnek a Varazslokon és az 6sszes
képernyén.

Mint egy kis kihivas Ugy is érezheti a kovetkez6 kis tények megismerését.

- Az agomb, amivel az id6 becslése torténik, fut az aktudlis szerszamgépen is.

- Avezérlés, ami talvezérli az elétolast az alkatrészprogramban van meghatarozva.

- DRO-k amik a beolvasott alkatrészprogramban minden egyes tengelyirAnyban
terjedelmes mozgast biztositanak.

- A gombok csoportja, amely megmutatja, hogy milyen koordinata rendszert 4brazol a
tengely DRO. Olvassa el a 7. Fejezetet a kilonbdz6 rendszerek megismerésével
kapcsolatban.

- A képerny6, amelyen olyan informé&ciokat allithat be, minthogy hova akarja tenni a Z
tengelyt, hogy az X-Y sikban mozogva biztonsagos tavolsagban legyen a régzit6-
fulektél.

- Képernyd, amelyen figyelemmel kisérheti minden Mach3 bemeneti és kimeneti
oldalan a logikai szinteket (0 és 1).
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4. Hardver Kkimenetek és a szerszamgéppel valo
kapcsolat

Ez afejezet a kapcsolatok harveres vonatkozésairdl szol. Az 6todik fejezet részletes leirast ad a Mach3
konfigural&sarél az 6sszekapcsolt részek haszndl atéhoz.

Ha olyan gépet vasarolt, amely mé& fel van készitve a Mach3 futtatasara, akkor vérhatdan nem
szilkséges elolvasnia ezt a fejezetet (Ataldnos érdekl6désen kivil). Az 6n szdllitéja minden bizonnyal
ellétta ont kilonféle utmutatdkkal, hogy hogyan kapcsolja 6ssze a rendszere részeit.

Olvassa el afejezetet, hogy t§ékozodjon arrdl, hogy a Mach3 varhatéan mit fog irényitani és hogyan
tudja On 6sszekétni olyan alapvetd alkotoelmeket mint a léptetémotor meghajtdk és mikrokapcsol ok.
Feltételezzik, hogy az egyszerii, vazlatos aramkor kapcsolasi rajzok megértése nem okoz gondot, ha
mégis, akkor itt az ideje segitséget kérnie.

Els6 olvasaskor a 4.6 utén kdvetkezo részekkel inkabb még ne akarjon foglalkozni.

4.1. Biztonsagi eléirasok

Minden szerszamgép pontencidis veszélyforrés. Ez a kézikonyv egy Utmutatést kivan dnnek adni a
biztonsagi 6vintézkedésekrol és technikakrol, de mivel nem ismerjik az On gépének részleteit vagy a
(helyi) kornyezetét, nem vallalhatunk felel§sséget a gép teljesitményéért, mint ahogy az altala okozott
karért vagy sérilésért sem. Az On felel6ssége, hogy biztosan megértse az On dtalal tervezett és
kivitelezett gép jelent6ségét (horderejét) és hogy eleget tegyen az orszégaban vagy élaméban hatélyos
térvényi és gyakorlati eldirasoknak.

Ha barmi kétség merll fel 6nben, Gtmutatast kell kérnie egy professziondlis, megfelel6 végzettséggel
rendelkezé szakembert6l, mintsem hogy kockéztassa sajét vagy masok testi épségét.

4.2. Amit a Mach3 iranyitani tud

A Mach3 egy nagyon rugalmas program olyan gépek irényitéséra tervezve, mint példéul a marogépek
(vagy példaul az esztergagépek, igaz, ezeket itt nem targyaljuk). Ezeknek a Mach3 &tal iranyitott
gépeknek ajellemzdi a kovetkezok:

—Felhaszndl 6i kezel 6szervek. Kotelezb egy vészstop (EStop) gomb megléte minden gépen.

—Kett6 vagy harom tengely, melyek derékszoget zarnak be egyméssal (Ugynevezett X, Y és Z
tengely)

—EgQy szerszam, ami a munkadarabhoz viszonyitva mozog. A tengelyek orig6ja rogzitett a
munkadarabhoz viszonyitva. Ez a relativ mozgés természetesen kétféle modon lehetséges. (i) az
eszktz mozgatasaval (pl. egy mardorso tlskéje esetében a szerszam a Z irdnyban mozog, vagy a
keresztszanra szerelt eszergakés és szan esetében az X és Z iranyokban mozog), illetve (ii) az asztal és
amunkadarab mozgatésava (pl. a konzolos mar6gép esetében az asztal X, Y és Z irdnyokban mozog).

Es feltételesen:
—Néhany kapcsol 6, annak jelzésére, hogy az eszkdz mikor van kiindul 6 helyzetben

—Neéhany kapcsol 6 az eszk6z engedélyezett relativ mozgaskorlétainak meghatarozéaséra.
—EQgy vezérelt ,orsd”. Az ,orsd” a szerszamot (marés) vagy a munkadarabot (esztergélés) forgatja.

—Legfeljebb harom kdvet6 tengely. Ezek lehetnek forgd tengelyek (azaz a mozgasukat szbgeben
mérjuk) vagy linedris tengelyek. Az egyes kovetd linedris tengelyek az X vagy Y vagy Z tengelyt
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kovethetik. Ez a ketté mindig egyittesen fog mozogni az alkatrészprogramban lévé utasitasokra és az
On kézi, finombedllité mozgatasara reagalva, de mindegyik killon-kiilon ajanlott (tovébbi részletekért
l&sd a kovets tengelyek konfigurdlasa (Configuring slaved axes) c. fejezetet).

—Kapcsol6 vagy kapcsol 0k, melyek dsszekapesoljak avédelmi (biztonsagi) berendezéseket a gépen.
—A hiitékozeg (folyadék és/vagy permet) szdllitasanak vezérlése.
—Mér meglévé akatrész digitalizal dsa a szerszamtartéban |évé tapintévalii

—Enkdoderek, mint példaul a linearis Uvegskalas enkdder, amelyek a gép részeinek pozicidjét
mutatjak.

—Specidlis funkciok

A legtobb Gsszekittetés az On gépe és a Mach3-at futtatd PC koézott parhuzamos (nyomtatd)
port(ok)on keresztiil jon |étre. Egyszerii gép esetében elegends lesz egy port, mig Osszetettnél kettére
lesz szilksége. Kapcsolatokat a ,billentytizet emuldtoron” keresztil is Iétrehozhat, ami latszdlagos
(pszeudo) billentyii lelitést idéz el6 valaszul a bemeneti jelekre.

Az olyan specidlis funkciok, mint példaul az LCD kijelz6, a szerszamvalto, tengely satuk vagy a
forgacs szdlitd, a felhaszndd altal definialt M-kéd makrokkal, soros porton keresztil (COM)
iranyitottak. A Mach3 mind a hat tengely mozgését iranyitja, egylttes mozgésukat lineéris
interpolécioval 6sszehangolva, vagy két tengelyen (az X, Y és Z kozll) koérinterpolaciét hajt végre,
mikdzben egyidejtileg linedrisan interpoldlja a méasik négy tengelyt a korinterpoléacié kanyarodasi
szogével. A szerszam tehédt szilkség esetén képes elvékonyodd spirdlis Utvonalon is dolgozni. Az
dotolés sebesség. Ezen mozgasok kozben az ddétolas sebességet az  akatrészprogramban
megkovetelt értéken tartja, aldrendelve a tengelyek gyorsuldsanak és maximalis sebességének
hatérainak.

Ha az 6n gépének mechanizmusa robotkar-szerii vagy ,hexapod” (hatlabu alvany), akkor a Mach3
nem alkalmas az iranyitaséra a kinematikai szamitésok miatt, amihez az , szerszam” pozicié X, Y ésZ
koordindtainak és a gépkar hosszénak, valamint forgasnak dsszekapcsolasdhoz lenne szilkséges. A
Mach3 be tudja kapcsolni az orsét, forgathatja barmely iranyban, és kikapcsolhatja. A forgas mértékét
(fordulat/perc) is irdnyithatja és ellenérizheti a szogpoziciot olyan miiveleteknél, mint példaul a menet
végas.

A Mach3 a hitékozeg két fajtgét tudja be és ki kapcsolni.
A Mach3 ellendrzi az EStopot és feljegyzéseket készit a referencia kapcsol 0k, a biztonsagi reteszel 6 és
és végall s kapesol 6k mitkddesérdl.

A Mach3 256 killonbozé szerszam tulajdonsagainak térolaséra képes. De ha az On gépének van
automatikus szerszam valtéjavagy térol6ja, akkor sajatkeziileg kell iranyitania

4.3. Veészstop

Minden szerszamgép kell, hogy rendelkezzen egy vagy tobb Vészstop (EStop) gombbal, altaldban
ezek nagy, piros gombaalaku fejjel rendelkeznek. Ugy kell ezeket elhelyezni, hogy kénnyen elérhets
legyen valamelyik, barhonnan is iranyitja a gépet.

Minden egyes Vészstop (EStop) gombnak le kell dlitania minden tevékenységet olyan gyorsan, hogy
az még biztonsagos legyen; az orsd forgasanak és a tengelyek mozgésanak le kell dlnia. Ennek a
szoftver megkerililésével kell torténnie (értjuk ezalatt a reléket és magneskapcsol Okat). Az aramkornek
tudatnia kell a Mach3-mal, hogy On mit csindlt és erre létezik egy specidis, kotelezd input.
Ataldnosan nem elég kikapcsolni a vétakozd &rami tapldast Vészstop (EStop) esetén, mert a
sztir6kondenzatorokban tarolt egyaram még szdmottevé ideig biztositja a motorok forgasét.
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A gép nem fog tudni Ujra mikodni a ,reset” gomb megnyomasaig. Ha V észstop gomb megnyoméaskor
blokkol, akkor a gép nem indithat6 Ujra csak a gomb fejének elforditasaval (kioldas).

Altaldban Vészstop utdn nem lehetséges a megmunkdés folytatésa, de legaldbb On és a gép
bi ztonsagban lesz.

4.4. PC parhuzamos port

4.4.1. A parhuzamos port és torténete

Amikor az IBM az eredeti PC-t megtervezte (160k hajlékonylemez meghajtd, 64 kbyte RAM!), azt
dlatta egy illesztéfellilettel a nyomtatok 25 eres kabelének a csatlakoztatasara. Ez a mai PC-ken
taldhaté parhuzamos port elédje. Mivel ez az adatatvitelnek igen egyszerii mdodja, igy nyomtatok
Osszekotésén kivil még sok mar dologra haszndltak. PC-k kozotti fajlcserére, mésolasvédel met
biztositd kulcsok (,,dongles’) csatlakoztatasara, kiilsd egységek, mint példaul szkennerek, Zip driverek
és természetesen vezérelt szerszamgépek csatlakoztatdséra hasznaljak. Az USB ezen funkcidk kozil
sokat atvesz, kényelmesen szabadon hagyva ezzel a parhuzamos portot a Mach3 szaméra.

bbb,

o,

4.1. Abra A parhuzamos port csatlakozasa
(a PC hata felél nézve)

A PC-jén taldhato csatlakozo egy 25 eres (female) ,D” csatlakozo. A csatlakozdit a PC hétulja felél
nézve a 4.1-es dora mutatja. A nyilak az informaci6 aramlés iranyat mutatjak a PC-re vonatkozdlag.
Tehat, péddaul a 15-6stii egy input a PC felé.

4.4.2. Logikai jelek

Els6 olvasaskor taldn a kovetkezé fejezethez kivan ugrani és akkor tér ide vissza ha mar
megismerkedett az illesztéfelUlet aramkoreinek részleteivel. Hasznos lehet, ha ezzel parhuzamosan az
On tengely meghajté elektronikajanak dokumentécigjat is olvassa.

Minden Mach3 dtal adott kimeneti jel, és a neki kildott bemeneti jel binaris digitalis (pl.: nulldk és
egyesek). Ezek a jelek olyan fesziltségek, amelyeket vagy a kimeneti tiik biztositanak, vagy a
parhuzamos port input tiinek kapjak. Ezeket a fesziiltségeket a komputer ,0 Volt” vezetékéhez
viszonyitjak (ami a port csatakozo 18-astiijétsl a 25-0sig van 0sszekotve).

Az integralt aramkorok elss sikeres csaladjahoz (74xx sorozat) TTL-t hasznadltak (transistortransistor
logic). A TTL &amkorokben, barmekkora fesziiltséget 0 és 0,8 Volt kozétt ,10"-nak, mig a2,4 és5
Volt kozé esp fesziiltséget , hi”-nak neveznek. TTL input és negativ feszilltség, vagy 5 Volt feletti
feszliltség Osszekapcsolésa fustétl okoz. A parhuzamos port eredetileg TTL haszndataval épllt és a
mal napig ezek a fesziltségeket értelmezik 10" és ,hi” jelzéseknek. Megfigyelhet6, hogy még a
legrosszabb esetben is csak 1,6 Volt a kil énbség koztik.

! Néhanyan Ugy tartjak, hogy az integralt aramkorok valamiféleképpen fust haszndlataval mitkdnek.
Természetesen még soha senki nem latott olyan munkadarabot, ami afist elillandsa utén késziilt volnal

V 7.57 22

www.hobbycnc.hu www.cnc-elektronika.hu



Természetesen tetszéleges, hogy azt mondjuk a , 10" egy logikai egyet vagy logikai nullét jelent.
Mégis, mint lentebb lathatjuk, 10" = egy valdjaban megfelelébb a legtébb val 6sagos illesztéfel llet
aramkor esetében.

Ahhoz, hogy egy output jelzésnek hatdsa legyen (csindjon vmit), aamnak kell folynia a
hozzécsatlakoztatott aramkorben. ,hi” esetében a komputerbél kifelé, mig 10" esetén a komputerbe
befelé fog folyni az aram. Minél tébb aram folyik befelé, annal nehezebb a feszliltséget nullahoz
kozeli értékhez tartani, igy teh& a 0,8 Voltos megengedett hatérértékhez kozelebb fog létrejonni a
L10".

Hasonl 6képpen, egy , hi”-bdl kifelé folyd aram a fesziiltséget alacsonyabba teszi és kdzelebb viszi a
2,4 Voltos also hatarértékhez. Tehét tul sok arammal a 10" és ,hi” kodzotti kilonbség még 1,6 Voltna
is kisebb lesz, és a dolgok megbizhatatlanna valnak. V égezetiil érdemes megemliteni, hogy durvan 20-
szor tdbb &ram tartozhat a,,|0”-hoz, mint amennyi a,, hi”-hoz.

Ezek szerint tehdat alegjobb alogika 1-et 10" jelzésként értelmezni. Egészen nyilvanval 6an ezt aktviv
»10" logikdnak nevezik. Ennek praktikai okokbdl a f6 hétranya az, hogy a parhuzamos porthoz
kapcsolt berendezésnek egy 5 voltos tapegyseggel kell rendelkeznie. Ezt olykor a PC jaték port
csatlakozéjabdl vagy a csatlakoztatott berendezés tapegységébdl szerzi meg.

Az input jelekre attérve, ,hi” inputok esetén a komputer &rammal vald ellatdsa szilkkséges (kevesebb,
mint 40 mikroamper) és a 10" inputok szaméra biztositani kell valamennyi aramot (kevesebb, mint
0,4 mikroampernyit).

Mivel a modern alaplapok tdbb funkciot egyesitenek egy chipben (beleértve a parhuzamos portot is),
olyan rendszereket tapasztaltunk, ahol a feszlltségek csak a ,hi” és ,l0" szabalynak
engedelmeskednek. Lehetséges, hogy azt tapasztalja szamitdgépe ,feljavitdsa’ utan, hogy az addig
futd szerszamgép és a régi rendszer szeszélyesse valik. A tik (a 2-es titél a 9-es tiig) valdszinileg
hasonlé tulgjdonsagokka rendelkeznek (nyomtataskor adat tiik). Az 1-es tii szintigy alapvetd
nyomtataskor, de a tobbi output tit ritkan haszndljék, és lehet, hogy kevésbe lesznek hatasosak egy
gondosan optimalizalt kivitelezésnél. Egy jO galvanikus levdlaszté kétya (lasd kovetkezé fejezet)
megkiméli Ont ezektsl az elekromos kompatibilitasi problémaktdl.

4.4.3. Elektromos zaj és draga fust
Még haaz el8z6 fejezetet &t is ugorta, ennek elolvasasa gjanl oft!

=

4.2. Abra
Harom példa a kereskedelmi forgalomban kaphaték galvanikuslevalaszté kartyakra
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Lathatja, hogy a tiik a 18-astdl a 25-6sig a komputer tapegységének 0 Voltos oldaldhoz csatlakoznak.
Minden kilsd és belss jelzés a komputer felé ehhez viszonyitott. Ha sok hosszll vezetéket kot ide,
kllondsképpen ha ezek kozel futnak a motor felé vezetett nagy aramot hordozo vezetékhez, akkor
ezekben a vezetékekben aram fog folyni. Ez az &ram fesziiltséget eredményez, ami zavart okozhat és
hibahoz vezet, ami tonkre is teheti a szamitégépet.

A tengelyek és esetleg a féorsd vezérlsi, amiket a parhuzamos porton kersztiil a Mach3-hoz kapcsol,
valészinileg 30 és 240 Volt kozott mitkodnek és sok ampernyi &ram elldtasara képesek. Megfelel6en
Osszekotve nem okoznak kart a komputerben, de egy véletlen rovidzarlat kdnnyedén ténkreteheti az
egész aaplapot, a CD-ROM-ot, st még amereviemezt is.

Ebbél a két okbdl kifolydlag erésen gjanlott egy "galvanikus levalasztd kértya' nevezetii berendezés
beszerzése. Ez tobbek kozott elldja Ont olyan csatlakozovégekkel, amelyekhez konnyi
hozzacsatlakoztatni, mindamellett kilén O Volttal rendelkezik, (k6zbésen) a driverek, home kapcsol 6k
sth. szdmara, és elkertli a port megengedett ki- és bemend &raménak tullépését. A szomszédja rédio-
és televizigjeleinek lehetd legkevesebb zavarasa érdekében rendesen instaldlja ezt a galvanikus
levélaszto kéartyét, a driver elekronikaval és a tépegységgel egy fémdobozban. Ha On ehelyett egy
»patkanyfészket” épit, megkisérti az esetleges rovidzarlatokat és tragédiat. A 4.2-es dbra a galvanikus
levélasztd kartydk harom, kereskedel mi forgalomban kaphat6 fajtéjét mutatja.

Itt a prédikécié vége!

4.5. A tengelyek meghajtasanak lehetéségei

4.5.1. Léptetd és szervo motoros hajtas

A tengelyek meghajtésahoz kétféle moédon Iehet hajterét biztositani:
—Iépteté motorral,
—illetve szervo motorral (vagy AC, vagy DC).

Ezen tipust motorok barmelyike csavarhajtassal (egyszerti vagy golyés), szijjal, lanccal vagy fogadéc
- fogaskerék hajtassal vezérelheti a tengelyeket. A mechanikai hajtas mddja meghatarozza a kivéant
sebességet és forgatdnyomatékot, és ezaltal a szilkséges fogaskerékhajtomiivet is a motor és a gép
kozott.

A biploaris|épteté6 motor meghajtas tulajdonsagai a kovetkezék:

olcso,

egyszert, 4 vezetékes kapcsolat a motorral,

kevés karbantartast igényel,

amotor sebessége kb. 1000 fordulat/percre, mig aforgatonyomaték kb. 3000 uncia hiivelykre (21 Nm)
korlatozott. A maximdlis sebesség a motor futasatdl vagy a meghajtdé elekronikdk maximalis
megengedett fesziiltségétol fiigg. A maximéis megengedett forgatbnyomaték a motor maximalisan
megengedett arammal (Amper) val o terhel hetésegétsl fugg;

praktikai okokbdl a szerszamgépen a |éptetdmotorokat mikrolépéses vezérlének kell irdnyitania, hogy
elfogadhatd hatékonysaggal biztositsa a finom miivel eteket barmekkora sebességnél,

nyilt hurk( vezérlést biztosit, ami azt eredményezi, hogy nagy terhelésnél |épésvesztés |ehetseges,
amit a gép hasznal 6ja nem észlel azonnal.

M &sr észt a szervo motor os meghajtas:

viszonylag dréga (féleg ha AC motoros),

mind a motorhoz, mind az enkdderhez vezetékek szilkségesek,

szilkséges a DC motor karbantartésa (kefék),

plusz 4000 fordulat/percet hiztosit és gyakorlatilag korlétlan forgatbnyomatékot (mar amennyire a
pénztarcdja elbirjal),
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zart hurkd vezérlést biztosit, tehat poziciot mindig korrekt médon ismert (vagy a helytelen alapot
megsziintethets).

4.3. Abra
Kisméretiii DC szervo motor enkdderrel (balra) és csigahajtémiivel

Gyakorlatban a lépteté motor driverek Kkielégité tegesitményt nydjtanak a hagyomanyos
szerszamgépeknél, a Bridgeport-féle tornyos mar6tédl a 6" cslicsmagassagu esztergapadig, hacsaknem
rendkivuli miveleti pontossigot és gyorsasagot akar.

Fontos itt két figyelmeztetést megtenni. EI6szor is, a régi gépeken a szervo rendszerek valdszinileg
nem digitalisak, azaz nem step/dir jelekkel iranyitottak. Ahhoz, hogy egy régi motort Mach3-mal
hasznaljon, meg kell valnia aresolver-t6l (ami megadta a poziciét), csatlakoztatnia kell egy quadrature
enkddert, éski kell cseréinie az egész elektronikét.

Mésodszor, 6vakodjon a haszndlt |épteté motoroktdl, kivéve ha be tudja szerezni a gyart6 ra vonatkzo
adatait. Lehetséges, hogy 5-fazisl milkodésre tervezték oket, igy nem mikodnek olyan j6l a
mikroléptetéses vezérlovel, és az is lehetséges, hogy jéval aacsonyabb forgatényomaték rétaval
rendelkeznek, mint az ugyanekkora (méreti) modern motorok. Ha nem tudja 6ket teszteleni,
eéfordulhat, hogy azt tapasztalja, hogy véletlentl demagnetizdlétak, tehat haszndlhatatlanna valtak.
Kivéve, ha On a tudésiban és tapasztalatdban nagyon magabiztos, a tengelyvezérloket érdemes
megvésarolni olyan ellétoktdl, akik garancid is vallalnak a termékért. Ha megfelel6t vasérol, csak
egyszer kell vasarolnia.

4.5.2. A hajtas megtervezése
A tengelyhajtésra vonatkozd szamitasok Osszessége nagyon bonyolult lenne és kildnben is,

lehetséges, hogy nem is @l minden szikkséges adat a rendelkezésére (pl.: mi a maximalis hasznalni
kivant forgacsol 6erd). Ennek ellenére, szilkséges néhany szamitas a siker érdekében.

Ha csak attekintésként olvassa a kézikonyvet, &gorhatja ezt a bekezdést.

A szamitasok bévebb részleteit az 6todik fejezetben taldlja.

1. pdlda— MARO ASZTAL KERESZTSZAN

A legkisebb lehetséges mozgastavolsag (Iépés) ellenérzésével kezdink. Ez a gépen végzett munka
pontossaganak abszol Ut korlétja. Ezutén a gyorsjarati sebességeket és foratonyomatékot ellendrizzik.

Pédakeént azt feltételezzik, hogy egy keresztszan (Y tengely) meghajtasét tervezzilk. 0,1” emelkedési
egy bekezdésii menettel rendelkezd golydsorsit hasznalunk. Celunk egy 0,0001" miniméalis mozgas
(Iépés). Igy ha kdzvetlenil kapcsolédik az orséhoz, akkor ez a motortengely fordulatanak 1/1000-ét
jelenti.

L éptetémotoros szén
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A léptet6 motor minimdlis |épése a vezérlésétsl flgg, és dtaldban 200 egész 1épést tesz meg
fordulatonként. Mikro |éptetés haszndlata szilkséges ahhoz, hogy az el6tolasi sebesség egész
tartomanyéan finom mozgatas torténhessen és tobb olyan vezérlé van, amely megenged 10 mikrol épést
egész |épésenként. Ez arendszer minimalis |épésként egy fordulat 1/2000 részét adja, ami mér jo.

Most nézzilkk a gyorsjarati sebességet. Ovatosan tételezzilk fel, hogy a maximélis motorsebesség 500
fordulat/perc. Ez 50 inch/perc sebességet jelent, vagy azt, hogy kb. 15 méasodpercet igényel a teljes
szanUt megtétele. Ez kielégits, habér nem latvanyos.

Ennél a sebességnél a mikrol éptetéses motormeghajtas elekronikgja 16.666 (500 x 200 x 10 / 60)
impulzus per mésodpercet igényel. Egy 1 GHz-es PC-n a Mach3 35.000 impul zus per masodpercet fog
eléallitani, egyidejiileg a hat tengely mindegyikén. Tehéat itt nincsen probléma.

Most a gép dta megkivant forgatényomatékot kell kivalasztanunk. Ennek a megmérésére az egyik
lehetséges mad az, ha a gépet a legnagyobb terhelésre dlitjuk be (amit Ugy gondolunk, hogy valaha
hasznalni fogunk), és a szén kézikerekén |évé hosszi emelérad (mondjuk 12”) végét egy nullazott
skdlgu rugés konyhai mérleggel forgatjuk. A forgacsolas nyomaték igénye (uncia-inch-ben) a
meérlegen leolvashatd er6é (unciaban) x 12". A masik méd az, hogy egy mar ismert, ugyanolyan tipusi
szénnal és orsbval rendelkezd gép motorjanak méretét és specifikécidjat haszndljuk.

Mivel a gyors elétolasi sebesség elfogadhatd, betervezheté egy 2:1-es lassitést hajtdmi (példaul
fogazott-szij hajtés), ami megkozelitéleg megduplézza az elérheté nyomatékot a csavarorson.

Szervo motoros szan

Ismét egy |épés nagysagat nézzik. A szervo motor rendelkezik egy enkdderrel, amely a vezérlé
elektronikgét informalja a helyzetérél. Ez egy lyukacsos lemezbél dll, és négy négyszogjel
(quadrature) impulzust generdl, alemez minden lyukéra. Tehat, egy 300 lyukkal rendelkezé lemez 300
ciklust generd fodulatonként (CPR, cycles per revolution). Ez a kereskedelmi forgalomban kaphatd
enkodereknek elég alacsony. Az enkdder elekronikga 1200 négyszogjel szam per motortengely
fordulat (QCPR, quadrature counts per revolution) kimenetet ad.

A szervOd meghajtd elektronika rendszerint egy négyszogjel-szam per bemeneti |épteté-impul zussal
forgatja a motort. Egyes jominésegii szervd elektronikdk szorozzék és/vagy osztjdk a |éptetd-
impulzusokat egy konstanssal (pl. 1 Iéptets-impulzusnyi mozgas tartozik 5 négyszdg impulzushoz
vagy 36/17 impulzus). Ezt gyakran elektronikus attétel nek nevezik.

Mivel egy szervo motor maximdlis fordulatszama korilbeltl 4000 fordulat per perc, természetesen
egy fordulatszam csokkenté mechanikus hajtas szikséges, 5:1 tiinik ésszertinek. Ez 0,0000167" per
|épés, ami sokkal jobb, mint a megkdvetelt (0,0001").

Mekkora lesz a maximdlis gyorsmeneti sebesség? 35000 |épteté-impulzus per masodpercnél
[35000/(1200 * 5)]=5,83 vezérorsd fordulat per masodperc adédik. Ez megfelelé a korllbeltl 9
mésodperc alatti 5" szanut esetén. Megjegyzendé azonban, hogy a fordulatszamot a Mach3 impulzus
siiriisége hatérolja nem pedig a motor fordulatszama. Ez csak korllbeldl 1750 fordulat per perc a
példdban. A korldtozés rosszabb lenne, ha az enkdder tébb impulzust adna fordulatonként. Gyakran
szilkséges elektronikus attétellel rendelkez6 szervo elektronika haszndlata ennek a korlatnak az
&tlépéséhez, ha Onnek magas szamlé st enkdderel vannak.

Végll a lehetséges nyomatékot kellene vizsgdlni. Szervomotoron kevésbé szilkséges a biztonsagi
réhagyas, mint a |éptetémotoroknal, mert a szervd nem szenved el |épésvesztést. Ha a gép atal
igényelt nyomaték nagyon magas, akkor a motor tilmelegszik, vagy a meghajtd elektronikan tuldram
hiba keletkezik.

2. pdda—mard Allvany meghajtésa

Allvanyos marokndl szilkség lehet legaldbb 60" elmozduldsra az dlvany tengelye mentén, és egy
golydsorsd ennél a hossznél koltséges és nehézkes lenne a por elleni védelme. Szamos tervezd a lanc
éslanckerék hajtast vdlasztja.
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Vdaszthatunk egy minimum 0,0005"-es |épésméretet. A hagjtas 20 fogu, ¥4' osztast |anckerékkel 5”
allvany-elmozdulast eredményez lanckerék fordulatonként. Egy |éptetémotor (tiz mikrolépéses) 2000
|épés per fordulatot ad, tehdat egy 5:1 lassitas (szij- vagy fogaskerék hajtomi) szikséges a motor és a
lanckerék tengelye kozott. [0.0005" = 5"/(2000 x 5)]

Ennél a tervnél, ha 500 fordulat per percre vesziink fel a Iéptetémotor fordulatszamét, akkor a gyors
eétolas 60" -en, ehanyagolva a gyorsitasi és lassitasi id6t, 8,33 méasodperc alatt menne végbe, ami
elfogadhato.

A nyomaték kalkulkuldasa ennél a gépnél tdbbszordsen bonyolultabb, mint a keresztszannal, azért,
mert az dlvany gyorsitas és lassitas kdzben tehetetlen tomegének mozgatasa val dszinileg fontosabb
szerepet jatszik, mint a forgacsol6 erd. Egyéb tapasztalatok vagy kisérletek j6 Utmutatést adnak. Ha
On csatlakozik az Artsoft Master5/Machl/Mach3 felhaszndl 6i csoportjahoz a Y ahoo!-n, akkor elérheti
egyéb felhaszndl 6k szézszamra elvégzett kisérleteit.

4.5.3. Hogyan mikddnek a Step és Dir jelek

A Mach3 mindegyik |épéshez ad egy impulzust (logikai 1) a Step kimenetre, amit a tengelynek meg
kell tenni. A Dir kimenetet be kell dlitani a Step impul zus megjelenése el 6tt.

A logikai hullamforma a 4.4. dbran |athatéhoz hasonl6. Az impulzusok kozétti kisebb hézag nagyobb
|éptetési sebességet eredmeényez.

A meghajto elektronikak ataldban az aktiv ,l0” konfiguraciét haszndljak a Step és Dir jelekhez. A
Mach3-ban ezeket a kimeneteket aktiv , 10" -rakell bedlitani.

Step pulse ;J-l n n ”

4.4. Abra L épteté impulzus hulldmforma

Step ifincorrectly 1
set Active Hi |_| I_l I_l

0

4.5. dbra
A hibasan konfiguralt kimenet megvaltoztatja a |éptetés hullamformaj at

Ha ez nincs rendben, akkor a Step jel ugyanigy fel-le mozog, de a vezérl6 azt hiszi, hogy az
impulzusok kdzétti szlinetek az impulzusok, és forditva. Ez gyakran a motor durva és megbizhatatlan
futasat eredményezi. A 4.5. dbran lathat6 a,, megforditott” impulzus.

4.6 Végallas (Limit) és home (referencia) kapcsolok

4.6.1 Stratégiak

A végdlaskapcsolok arra haszndatosak, hogy megakaddyozzék a tengelyek tulmozgasét, ami kart
tehet a gép szerkezetében. Természetesen futatthataja a gépét ezek nélkil is, de a bedllitasok legkisebb
hib4ais rengeteg kolséges kart okozhat.

A tengely home (referencia) kapcsoléval is rendelkezhet. A Mach3 egy (vagy mindegyik) tengelyt a
home (referencia) pozicidba torténé mozgasra utasithatja. Ez barmikor végrehgjthatd kell, hogy
legyen, ha a rendszer be van kapcsolva, tehat ismeri a tengelyek pillanatnyi poziciéjat. Ha nem
gondoskodik home (referencia) kapcsolordl, akkor Onnek kell a tengelyeket szemmértékkel egy
referencia poziciéba mozgatni. Egy tengely home (referencia) kapcsoldja barmilyen koordinéta
pozicioban lehet, On hatérozza meg a helyzetét. Azaz a home (referencia) kapcsoloknak nem kell a
gépi nullponton lenniik.
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Ahogy lathattuk, minden tengelynek hdrom kapcsol6ra van szilksége (azaz, végallaskapcsol 6kra az Gt
két végén és egy home (referencia) kapcsoléra). Tehé egy alap mardgépnek ehhez kilenc parhuzamos
port bemenetre lenne sziiksége. Ez nem igazan j6, mivel egy parhuzamos portnak csak 5 inputja van!
A problémat haromfél eképpen orvosol hatjuk:

—A végallaskapcsoldkat kiilsd logikdhoz csatlakoztatjuk (pl.: a vezérlé elektronikgjdban) és ez a
logika kikapcsolja a vezérlést/vezérlt a végdllas elérésekor. A kiilon referencia kapcsolok Mach3
inputjaihoz vannak csatlakoztatva.

—Egy tiinél megosztjuk egy tengely dsszes inputjat és a Mach3 felel6s mind a limitek ellenérzéseért,
mind a home (referencia) pozicio észlel éséért.

—A kapcsoldkat egy billentyiizet emuldtorhoz illesztjik.

Az elsb mddszer a kételezb és egyben a legjobb is nagyon nagy, dréga vagy gyors gépeknél, ahol a
mechanikai karok megel6zése nem bizhatd szoftverre és annak kiépitésére. A vezérl6 elektronikahoz
csatlakoztatott kapcsol Ok inteligensek és csak akkor engedik meg a kapcsol 6tdl tdvolodd mozgést, haa
végallast elértik. Ez biztonsagosabb, mint a végallas |etiltdsa, tehd a felhaszndld a gépet
elmozgathatja a végallasokrdl, de csak egy kifinomult hajtas meglétében bizva.

Egy kis gépen, ha a méasodik eljérést haszndlja, még mindig lehetséges csupan 3 input haszndlata a
Mach3-hoz egy hdromtengelyes mardndl (illetve négy egy alvanyos tipusi gépnél — lasd Slaving) és
csak két kapcsol6 szilkséges, mivel egy végdlas és egy referencia (kapcsol0) osztozhatnak egy
kapcsolon.

A billentytizet emulétor reakcidideje jéval lassabb, mint a parhuzamos porté, de kielégité olyan gépek
végallaskapcsol 6jahoz, amelyek nagysebességii el6tolas nélkiliek. Megépitésének részleteit lasd A
Mach3 testreszabésa (Mach3 Customisation) c. kézikdnyvet.

4.6.2 Kapcsolok

A kapcsol 0k kivélasztasand
2 kilonféle dontéseket

+5 volts . .
szukséges hoznia:
470 ohm
resistor 4.6. dbra
° Végallaskapcsol 6
+ limit toMachz Input — az asztalra szerelt
mikrokapcsolé, melyet a
gépagy miikodtet.
» grr:‘;tRef 4.7. dbra Két NC contact
0 volts kapcsol6 logikai VAGY
funkcidban

Ha két kapcsolot tervez egy inputot megosztva, ugy kell ¢ket csatlakoztatni, hogy akarmelyikik
miikddése esetén ajel logikai "1" legyen (azaz alogikai VAGY funkcid). Ez mechanikai kapcsol 6kndl
koénnyen megoldhat6. Ha normélisan z&r6 érintkezéseik vannak és sorosan kapcsoltak, ahogyan az a
4.7-es dbra is mutatja, akkor barmelyik kapcsolé miikddésekor egy aktiv ,hi” jelet fognak kildeni.
Jegyezze meg, hogy megbizhaté miikbdéshez ., fel kell hiznia’” a bemenetet a parhuzamos porthoz. A
mechanikus kapcsoloknak egy jelentés &ramot kell &vinni (a 470 ohm ellendllas esetén ad6dd aram
korulbelil 10 milliamper). Mivel a kapcsolok vezetéke elég hosszu, és hajlamos felszedni a zajt,
gy6z6j6n meg arrdl, hogy a bemenet jol kapcsolédik a 0 Voltos oldalhoz (a szerszamgép kerete ehhez
nem kielégitd) és megfontolandd arnyékolt kabelt haszndlni arnyékolt csatlakozassal a vezérlsje
foldel és csatl akozdjdhoz.

Ha elektronikus kapcsolOkat haszndl, mint egy LED-del és fototranzisztorral rendelkezé résérzékel s,
akkor szilkséges egy bizonyos fajta OR (vagy) kapcsolas (ami lehet egy , drétozott-or” ha egy aktiv
10" bemenet nyitott kollektoru tranzisztorokkal hajtott).
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Az optikai kapcsolok, ha a htitéfolyadéktdl védve vannak, jok lehetnek fémmegmunkaé gépeken, de
hajlamosak a hibas miikbdésre fa por esetén.

Nem hasznalhaték magneses kapcsolok (rezgényelves kapcsoldk vagy Hall-effektusos eszkdzok)
olyan gépen, ami vastartalmu fémet forgacsol, vagy vaspor rakodhat a mégnesre.

A miiveleti pont megismétel het6sége (ismétlési pontossag), féleg mechanikai kapcsol6kndl, nagyban
figg a kapcsold mindségétsl és a szerelése, valamint a mozgatéeszkdze merevségétsl. A 4.6. dbra
szerinti bedllitas nagyon pontatlan lenne. Az ismétlés pontossdg nagyon fontos azoknd a
kapcsol6knal, amiket home (referencia) kapcsoldnak hasznalunk.

A tulfutds a kapcsolonak az a mozgésa, ami aztdn torténik, hogy (a kapcsold) miikddott.
Végdllaskapcsoloknal a hagjtas tehetetlensége okoz ilyen esetet. A 4.7. dbra szerinti optikai
kapcsoloknal, feltéve, hogy a szarny elég hosszU, ez nem okoz ilyen nehézséget. Egy mikrokapcsold
korlétlan tulfutést tesz lehetéve egy rampara felfutd gorgével alkalmazva (lasd 4.11. dbra). A rampa
lejtése azonban csbkkenti a kapcsold ismétlési pontossagét. Gyakran van arra lehetéség, hogy egy
kapcsol 6t haszndljunk mindkét végallashoz két rampét vagy szarnyat alkalmazva.

4.6.3 Hova szereljik a kapcsolokat

A Kkapcsolok felszerelési pozicigja gyakran kompromisszumként sziletik meg akdzott, hogy
tavoltartsuk 6ket a forgacstdl és porttdl, és hogy inkdbb rugalmas, mint rogzitett vezetékeket
hasznaljunk.

Példaul a 4.6-0s és a 4.8-as abran mindkét esetben az asztal ala szerelték a kapcsolOkat, annak
ellenére, hogy egy mozgo kébelre van sziikség, mert ott sokkalvédettebbek.

4.8. abra - Asztalra szerelt szarnyas optikai kapcsol6
hibasan szerelve a gépre

_X| Table —_— ‘ +X

il

3
Xand +X swilch
Referance

Frame

4.9. abra A gépkeret altal miikodtetett kapcsolok a mechanikus Utkdzék mellézésével.

4.10. dbra Maro6 X=0, Y=0 pozici c')an |évé szer szammal
Kényelmes lehet egy mozgzo kabel haszndlata két vagy tobb tengelyhez tartoz6 vezetékekkel (pl. egy

dlvanyos maré X és Y-tengelyének kapcsoldi lehetnek magén a mardn és a Z-tengely egy nagyon
révid kabelhurokkal kapcsolddhat a masik ketthdz). Ne engedjen a tdbberes kabel csabitasanak a
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motor és a kapcsolok kabelezésénél. Két kilonalld kabel egylittes futtatdsa nem okoz problémét, ha
mindketté arnyékolt (zsindrral vagy folidval) és ezeket az arnyékolasokat a vezérlé elekronika egy
kdzos pontjan lefoldelik. Segitséget jelenthet, ha megfigyeli a kereskedelmi forgalomban kaphatd
gépeket és a Master5/Machl/Mach2 példa képeit, illetve a Yahoo! segitségével még tébb Gtletet és
technikét keres a kapcsol Okat illetéen.

4.6.4 Hogyan haszndlja a Mach3 a megosztott kapcsolokat

Ez arész olyan kis gépek konfiguralasara vonatkozik, ahol a kapcsolék inkabb a Mach3, mint a kiilss
EStop (vészstop) logikajét iranyitjak.

Ennek teljes megértéséhez € kell olvasnia az 5. fejezethen taldhaté részt is, amely a Mach3
konfigurdl&s&rol szdl, habé&r az aapelv nagyon egyszerii. A két végallas kapcsolét egy bemenethez
kapcsoljuk (vagy egy kapcsol6t hasznalunk és két szérnyat vagy rampét). On hatéroz meg egy iranyt
mozgas irdnyként a referencia kapcsol6 keresésekor. A végdllaskapcesol (szarny vagy rampa) a
tengely azon végén egyben home (referencia) kapcsold is.

Norma haszndlatban, amikor a Mach3 egy tengelyt mozgat, és észleli, hogy annak végallés inputja
aktivalodik, leall (mint egy vészstop) és jelzi, hogy a végallasra futott a gép. Nem fogja tudni a
tengelyt mozgatni, hacsaknem:

1) Az Auto limit override (Automatikus veégallés fellilbirdas) be van kapcsolva (a Bedlitasok
képernyon taldhat6 kapcsolé gombbal). Ebben az esetben a Reset gombra kattinthat és lemozdulhat a
végallaskapcsol 6rdl. Ezutan referenciafelvételt kell végezni a géppel.

2) Az Override limits (Végdllasok fellilbiralasa) gombra kattint. Egy villogd piros LED figye mezteti
Ont az ideiglenes tllhajtasra. Ez Gjbdl megengedi Onnek a Reset hasznélatét és a kapcsol6rdl vald
lemozdulast, és eztan 6nmagét, illetve a villogd LED-¢t is kikapcsolja. Ujbdl szikséges lesz a gép
referencia felvétele. Egy inputot is meghatarozhat a végallaskapcsol 6k tulhajtasara.

Megjegyzends, hogy annak ellenére, hogy a Mach3 korlatozott mozgatasi sebességet hasznal, egyik
esetben sem lesz elkertilheté a kapcsol6n val6 athaladas és esetleg a mechanikus megdllitassal okozott
tengelytorés. Legyen nagyon Gvatos.

4.6.5 A referencia felvétel végrehajtasa

Amikor a meghatarozott home (referencia) kapcsolokka rendelkezé tengellyel (vagy tengelyekkel)
kivan referenciét felvetetni (gombbal vagy G-kéddal), akkor az a tengely addig fog a meghatarozott
iranyba mozogni (egy vaaszthatd alacsony fordulatszamon), amig a home (referencia) kapcsoldja
mitkddni nem kezd. A tengely eztan ,visszamozog’ a mésik irdnyba, igy kikapcsolva a kapcsol6t.
Referenciafelvétel kdzben a végallasok hatéstalanok.

Amikor egy tengely referenciapontra dlt, akkor nulla vagy mas, a Config>State parbeszédablakban
bedllitott érték betdltédik abszolut gépi koordindtaként a tengely DRO-ba. Ha nullét haszndl, akkor a
home (referencia) kapcsol6 pozicidja egyben a tengely gépi nulla pozicidja is. Ha a refernciapont egy
tengely negativ irdnyaba esik (X-nél ésY-na megszokott), akkor lehetséges, hogy -0,5" korili értéket
kap a DRO-ba betdltendd referencidnak. Ez azt jelenti, hogy a referencia pont fél inch-re van a
végallastol. Ezzel veszit egy kicsit a tengely az Utjabdl, de ha a referencia pontba val6 mozgataskor
tulszalad, nem botlik bele véletlenll a végdllasba. A probléma mas megoldasahoz lasd a Szoftveres
hatérok c. fejezetet.

-X Table + X
=X and i +X ramp
Reference

ramp +, =X & Ref switch

Frame

4.11. Utk6zékkel miikodtetett egy darab kapcsol6
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Ha referencia pont felvételre utasitja a Mach3-at, miel6tt ledllna a megnyomott kapcsol orél, akkor az
ellenkezd irdnyba fog mozdulni a tengely (mert Ugy tekinti, hogy mér a home (referencia) kapcsolon
van) és megdll, amikor lemozdult a kapcsol6rol. Ez rendben van akkor, ha On rendelkezik egy kiilén
home (referencia) kapcsoléval, vagy atengely referenciakapcsolval kdzos végallas kapesol 6jardl van
sz0. Viszont ha a masik végallés kapcsol6 van megnyomva (és ezt a Mach3 nem tudhatja, mivel
megosztottak), akkor a tengely addig mozog a pillanatnyi home (referencia) pozicidbdl, amig el nem
torik. Teha a tanacsunk a kovetkez6: mindig mozduljon le évatosan a végallaskapcsol 6rdl, és eztan
alljon referencia pontra.

4.6.6 Egyéb referencia- és végallas lehetéségek és tippek
A végdllaskapcsol6ktdl tavoli home (referencia) kapcsol6

Nem miden esetben kényelmes a home (referencia) kapcsolét az Ut végallasara helyezni. Gondoljunk
csak egy nagy mozgastartomanyU oszlopos mar6ra, vagy egy nagy hosszmaréra. A Z-irdny( mozgas
az oszlopon 8 1ab is lehet, és ezt igen lasstl lenne valodi forgacsolés nélkil megtenni. Ha azonban a
home (referencia) pozici6 az oszlop tetején van, akkor a referencia pontra dllitas kdzel 16 1&bnyi lassi
Z utat foglal magadban. Ha a referencia pozici6t az oszlop fel ének magassagaban valasztjuk meg, akkor
az idé is megfelezédik. llyen gép esetében ajanlott

(1) egy kulén home (referencia) kapcsol6 haszndlata a Z-tengelyen (azaz szilkkség lesz még egy
bemenetre a parhuzamos porton, de ez még mindig csak négy bemenetet jelent egy haromtengelyes
gépnédl), illetve

(2) a Mach3 azon képességének kihaszndasa, hogy a referencia pontra dlas utan barmilyen érték
bedllithatd a tengely DRO-ban, azért, hogy a gépi koordindtarendszer Z-tengelyének nullpontja az
oszlop tetején legyen.

K 16néll6 nagypontossagu home (referencia) kapcsol6

Nagypontossagu gépeken az X és Y -tengelyeknek kilon home (referencia) kapcsol 6juk lehet, a kivant
pontossag €l érése érdekében.

T obb tengelyhez k6z6sen csatlakoztatott vegallas kapcsol 6k

Mivel a Mach3 nem észleli, hogy mely tengely mely végdllaséra futott a gép, ezért minden végdllas
Osszekothetd VAGY -kapcesolatban és betaplal hat6ak egy kozos végallas bemenetbe.

gy minden egyes tengelynek lehet sgjét referencia kapcsoldja a referencia bemenetre csatlakoztatva.
A harom-tengelyes gépeknek tovabbrais csak négy kimenetre van sziiksegik.

Tobb tengelyhez kdzosen csatlakoztatott home (referencia) kapcsol 6k

Ha tényleg hijan van a Mach3 kimeneteknek, akkor |étesithet VAGY -kapcsolatot a home (referencia)
kapcsoldkkal és definidhatja ehhez a jelhez az Osszes referencia bemenetet. Ebben az esetben
egyszerre csak egy tengelyt dlithat referencia pontra —tehét el kell tavolitania a REF All gombot a
képerny6rol- és az Gsszes home (referencia) kapcsolonak a megfelelé tengely Utjanak a végén kell
lennie.

K bvetés

Egy allvanyos mardn vagy routeren, ahol az alvany két , 1aba’ kilén motorral vezérelt, minden motort
a sgat (hozza tartozd) tengelyének kell vezérelnie. Feltételezzik, hogy az dlvany az Y-irdnyban
mozog, akkor az A-tengelyt linarisként (azaz nem-forgoként) kell definidlnunk és az A-nak az Y -t kell
kovetnie — a részletekért lasd az 6todik fejezetben a Mach3 konfigurdlasa cimii részt. Mindkét
tengelynek kell, hogy legyen végdllas- és home (referencia) kapcsoléja. Normd haszndlatban mind az
Y, mind az A pontosan ugyanazokat a Step és Dir utasitasokat kapja a Mach3-tél. A referencia pontra
dlitas miiveletének végrehajtasana a tengelyek egyiitt mozognak egészen a referencia pontra allas
utolso részéig, ami a home (referencia) kapcsoldkrdl torténé lemozdulast jelenti. Ekkor Ugy fognak
mozogni, hogy mindegyik ugyanakkora tavolsagra dl le a saja kapcsoljardl. igy tehét a referencia
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pontra dlés az dlvany barmely olyan befesziilését (racking) (azaz négyszdgletességének eltorzul asat)
kijavitja, ami a gép kikapcsolésakor, vagy esetleg |épésvesztés miatt kel etkezik.

4.7 Foorsé6 vezérlés

A Mach3-ban harom kulonféle modon irdnyithaté a féorsd, vagy ezeket figyelmen kivil hagyva
iranyithatja manudlisan is.

1. Relé/kontaktor vezérléssel motor BE (6ramutato irdnyaval megegyezé, vagy ellentétes) és motor K
2. Step és Dir impulzusok altal vezérelt motor (pl.: a szervomotoros f6orso)
3. PWM-mel (impulzus-szél esség modulacidval) vezérelt motor

1. BE/K| motorvezérlés

Az M3 utasitas és egy képernyé gomb azt koveteli meg, hogy a féorsd az dramutatd jarasaval
megegyezd irdnyba induljon. Azt M4 utasitas azt kivanja meg, hogy a féorsd az 6ramutato jarésaval
dlentétes irdnyban indujon e, az M5 utasitds pedig a féorsd megallasat okozza. Az M3 és M4
utasitasok konfigurdlhatoak kilsé kimeneti jelek aktivalasara, amik a parhuzamos porton 1évé output
tikon jelennek meg. Ezek utan Osszekotjik ezeket a kimeneteket (esetleg relével) a gép motor
kontaktorjainak vezérléséhez.

Habar ezek a hangok |ényegre tdrének tiinnek, a gyakorlatban nagyon Gvatosnak kell lenni. Kivéve, ha
valOban szilkseéges a féorsot visszafelé forgatni, az a legjobb, ha az M3 és M4 utasitast egyformaként
kezeljik, vagy engedélyezzilk az M4 utasitasnak, hogy aktivadjon egy jelet, amelyet nem
csatlakoztathatunk semmihez.

Természetesen lehetséges -hibaszituacidban-, hogy az éramutatd jarasaval megegyezé és dllentétes
jelek egyidejileg aktivak. Ez a kontaktorokndl hdldzati révidzérlatot okozhat. Specidlis, mechanikus
reteszelésii iranyvatd kontaktorok kaphatdk, és ha engedéyezett a féorsd éramutatd jérésaval
dlentétes forgatdsa, ezt kell hasznani. Egy méasik nehézség, hogy a G-kdd definicid szerint
engedélyezett az M4 utasitas kiaddsa, miaatt a féorsd egy M3 hatdséra Oramutatd jarasaval
megegyezéen forog (és forditva). Ha a féorsot egy AC motorral hajtjuk meg, és éppen irdnyt vatunk
amikor teljes fordulatszammal forog a féorsd, nagyon nagy erék ébrednek a gép mechanikai
hajtasaban, és valdszintileg kiolvad az AC biztositék vagy kiold a megszakito. A biztonsag kedvéért
illesszen be véarakozas idét a kontaktorok miikodtetésébe, vagy haszndjon modern inverter-hajtast,
ami megengedi az iranyvétast a motor forgésa ellenére.

Lasd még arelé mikodtets jelek korldtozott szamardl széld megjegyzést a Hiités cimii fejezetben.
2. Step és Dir impulzusok altal vezérelt motor

Ha a féorsd motorja egy szervomotor Step/Dir hajtassal (a tengelyhajtasokhoz hasonlan), akkor két
kimeneti jelet kell konfigurdni a fordulatszam és a forgésirdny vezérléséhez. A Mach3 figyelembe
veszi a motor és a féorsd kdzott 1évé szijhajtas vagy fogaskerék hajtomii modositasat. Tovabbi
részletek a Motor Tuning cim alatt az 5. fejezetben tal 4 hatdk.

3. PWM-mel (impulzus-szélesség modulacidval) vezérelt motor

A Step/Dir vezérlés egy lehetéségeként a Mach3 egy impulzus-szélesség moduldlt jelet ad ki, ami a
teljes és a kivant fordulatszdm ardnyanak felel meg. Példaul az adott ciklus jelét feszlltseggé
konvertdhatjuk (a 0% ideig tart6 PWM jel OVoltot, az 50% 5Voltot, a 100% 10Voltot ad) és ezt
hasznd hatjuk egy vatoztathatd frekvencigju aramatal akitds hajtasti indukcios motor vezérléséhez. A
PWM jel felhaszndhat6 egy szimmetrikus tirisztor (triac) vezérléséhez egy egyszerii DC fordulatszam
vezérlben.

A 4.12 és 4.13 dbrakon egy, kb. a ciklus 20%-anak és egy, a ciklus 50%-anak megfelelé impulzus-
szélesség | athato.
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Azért, hogy a PWM féorso fordulatszam jel a forgatashoz kozvetlenil megfelelé legyen (val6jaban
atalanosan kozvetlen fesziiltség hasznalhato a fordulatszam véltoztatd hajtas bemenetén, de érti mire
gondolunk), az impulzus jelet transzformani kell. Lényegében egy &ramkort kell haszndni az
impul zus-szél esség moduldlt jel atlaganak megdllapitasdhoz. Ez az &ramkor egy egyszerti kondenzator
és ellendllés, vagy tobbszordsen dsszetett, attdl fliggéen, hogy

(a) linedris az tsszefliggés a szél esség és a végsd kimend fesziltség kdzott

(b) afordulatszadmrareagdvakell valtoztatni az impulzus-szél ességet.

4.12. Abra. Egy 20% impulzus-szélességii modulalt jel

4.13. Abra. Egy 50% impulzus-szélességii modulalt jel

Onnek Ugyelnie kell arra, hogy sok olcsd PWM vezérl elektronikgjanak inputjai nincsenek
eszigetelve a hdl6zattdl. Tovabbi részletek taldhatok a Mach2DN site foruman és f§jlterliletén,
valamint a ,,PWM converter” vagy ,PWM Digispeed” keresdszavaknal a Google vagy méas On &tal
kedvelt keresbgépen.

A PWM jel egy kimenet a Spindle Step (féorso |éptetés) tiin. Onnek specidlis védelmet kell biztositani
amotor kikapcsolasdhoz alacsony sebességnél torténé Motor Clockwise/Counterclockwise kimenetek
hasznélataval.

Sok felhaszndl6 tapasztalta, hogy a PWM és egyéb féorsd fordulatszam valtoztatd hajtas komoly
elektromos zgj forrasa, és ez problémékat eredmeényez a gép tengelyhajtésaind, végallaskapcsol 6indl
sth.). Ha On ilyen féorsd hajtést haszndl, akkor erésen javasolt egy optikai levélasztd kartya
beszerzése, illetve lgyejen arra, hogy learnyékolja a kabeleket, valamint, hogy a tapkébeleket és a
vezérl6kabel eket néhany inch tavol sdgra vezesse egyméstal.

4.8 Hités

Kimeneti jeleket haszndlunk a permet- és folyo hiités szelepeinek vagy szivattyuinak vezérléséhez.
Ezek képernysgombokkal és/vagy az M7, M8, M9 utasitasokkal aktivalhatok.

Megjegyzés. Amig a Mach3-nak hat relé kimenete van, ezek kozil csak hdrom jel a8l rendelkezésre
ahhoz, hogy megosszuk a négy funkcid kozétt (féorsd oramutatd jérésaval megygyezd, illetve
ellentétes forgatésa, folyo hiités és permet hiités). Onnek kompromisszumot kell kétnie a gépe
tervezésekor.

4.9 Plazmavago pisztoly magassag-vezérlése (THC)

A Mach3 egy plazmavégd pisztolyét és asztaldt vezéreli. A Mach3 jeleket fogad a plazmavago
vezérl6jébsl a pisztoly munkadarabhoz képest torténs fel- és lefelé mozgatasdhoz azért, hogy
biztositsa az optimdlis vagasi feltételeket. A THC megméri a cslics feszliltségét, ami aranyos a rés
tavolsagaval, és egy logikai , 10" jelet ad ki egy vagy két tire (az Input Pin Setup-ndl a Designated Up
and Down bedllités) a Z-tengely vezérléséhez. A THC a plazmavezérl6tdl is fog egy jelre véarni, hogy
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megbizonyosodjon arrél, hogy az iv stabilizal ddott a végoé mozgas elinduldsa €l 6tt. A THC-t tobbnyire
magéara a pisztoly rugos tartdjara szerelve kényelmes beallitani egy specidlis referencia kapcsoloval, a
Z-tengelyen. A 4.14. &oran lathat6 errél egy |ehetséges elrendezés.

Egy referencia felvevé miivelet kikapcsolt pisztollya a munkadarab felszinét érinti, lefelé iranyuld
mozgast folytat, és tulfut a kapcsolon egy fix tavolsdggal. A rugd kiegyenliti ezt a tllfutést. A pisztoly
visszahlizédik ezzel a fix tévolsaggal plusz egy akkora réssel, amit a minden végas kezdetéhez
szilkséges étlyukasztas kivan meg. Ez megfelel a Z=0 bedllitasanak. A Z-tengely nullpontja az anyag
felszinéhez viszonyitva kertl bedllitésra, és a kezdeti &tlyukasztés magassagat valamint a vagés
kezdémagassagét az alkatrészprogram kédja tartal mazza.

Ha On nem végez kiterjedt kisérleteket ilyen tipusil berendezéssel, akkor kilondsen jelentés azon
kordbbi tanacsunk megfogadasa, hogy egy komplett, mér illesztett és tamogatott terméket vasaroljon.
Mivel a pisztoly nagy feszlitséget és nagy &ramot hasznal, veszélyes, és az elektromos zg
nehézségeket okoz a PC-nek és a tengely-hajtdsoknak. A korrekt mdédon haszndlt csillagpontos
foldelés stratégia életbevagoan fontos a sikerhez. A Web-en torténé keresés olyan termékeket fog
feltérni, amiket specialisan a Mach3 hasznédlatahoz terveztek.

4.14. Abra. A pisztoly rugos tartéjéara szerelt referencia kapcsol 6.

4.10 A kés-irany vezérlése

Az A forgd tengelyt ugy konfigurdhatjuk, hogy elforduljon, azért, hogy egy késszeri szerszam az
XY-sikon végzett G1 mozgas iranyara érintleges legyen. Ez megvalGsithatd fdlia vagy textil
vagasakor teljes mértékben vezérelt késndl.

Megjegyzés. A jelenlegi verzidban ez a szolgétatas nem miikddik ivek esetén (G2/G3 mozgéasok). Az
On feladata a gorbéket G1 mozgésok sorozataként programozni.

4.11 Digitalizal6 tapint6

A Mach3-at egy digitalizdd tapintdhoz kell csatlakoztatni egy méd és digitalizald rendszer
készitéséhez. Van egy bemeneti jel, ami jelzi, ha a tapintd érintkezik és egy kimeneti jel intézkedik,
arrdl, hogy egy érintkezésmentes tapinté (pl. |ézer) tegyen egy leolvasast.

Ahhoz, hogy a tapintd haszndlhatd legyen, egy pontosan gémb alakl vég szilkséges (vagy legaldbb
egy észe a gombnek) a féorsoba szerelve Ugy, hogy annak kozéppontja pontosan a féorsd
kdzépvonal dba essen, és dllando tévolsagra legyen egy fix ponttdl (pl. a féorsd végétsl) Z-iranyban.
Hogy alkalmas legyen nem fémes anyagok tapintaséra (sok digitalizdlandé modellt habbdl, MDF-bél
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vagy mianyagbol készitenek), kell bele egy kapcsold, amely a cstics barmely (X, Y, vagy Z-irdnyU)

sy

nékulinek kell lennie.

Ezek a kovetelmények mar tdl nagy kihivést jelentenek a tapintéba tervezsjének, hogy mindezt hazi
miithelyében megépitse, viszont a kereskedelmi tapintok nem ol csok.

A fejlodés azt eredményezte, hogy |ézer tapintdk haszndlatais lehetséges.

4.12 Linearis (Uvegskalas) enkdderek

A Mach3-nak négy par bemenete van, ezek mindegyikéhez csatlakoztathatd egy négyszogjel
kimenettel rendelkezé enkdder (ezek jellemzéen Uvegskaas enkdderek — a 4.16. dbra szerint). A
Mach3 kijelzi ezen enkdderek mindegyikének a pozicidjét az erre szolgdé DRO-ban. Ezek az értékek
kitolthetok és bementheték afé tengely DRO-kba.

Belllrdl nézve az enkoder egy Uveg (vagy néha mitanyag) csik egyenes vonalkazéssal (pl. gyakran 10
mikron szélességben) egy megfeleld méretii tiszta helyen elkilonitve. A vonalazason étjutd fény
hataséra a fot6tranzisztor egy jelet ad, mint ahogy azt A is mutatja a 4.15. adbran. EQy egész ciklus 20
mikron mozgésnak felel meg.

Egy —az 6z6t6l 5 mikron tavolsagra elhelyezett- (mésik) lampa és fotétranzisztor B jelet ad egy
ciklusnegyeddel arrébb az A jeltél (aneve ezért quadrature).

A teljes magyarazat elég hosszl, de jegyezze meg, hogy minden 5 mikron elmozdulasna vatozik a
jel, tehdt a skdla felbontésa 5 mikronos.

typically
20 microns
-«

al

|
L

X

|
|
|
T
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
}
i Start

4.15. Abra. Quadraturejelek

4.16. Abra. Uvegskalas enkdder (beépités el6tt)

Mit mond el a valtozasok sorozata a mozgasiranyrdl. Pédaul, haB ,10"-rdl ,hi”-re valt, amikor az A
értéke ,hi” (x pont), akkor jobbra mozdultunk a megjel6lt startponttdl, mig ha B ,hi”-rél ,10"-ra vat,
amikor az A értéke ,hi” (y pont), akkor balra mozdultunk a startponttdl.

A Mach3 logikai jeleket var. Bizonyos Uvegskdlas (pl. egyes Heidenhein modellek) analdg
szinuszhulldmot adnak. Ez lehetévé teszi, hogy intelligens elektronikak 5 mikronnd magasabb
felbontésra interpoldjanak. Ha On ilyeneket akar haszndlni, akkor ki kell négyszogesiteni a
hulldmformé egy miveleti erésité/dsszehasonlité-val. TTL kimenetti enkéderek kozvetlenil a
parhuzamos port bemeneti ttiihez csatlakoztathatdk, de mivel a zaj hamis szamoléast eredményez, ezek
miatt jobb, ha egy Schmitt trigger chip-ként ismert megoldassal végzi az illesztést) A skaldk
egyendramu (&taldban 5 Volt) téplélast igényelnek a lampakhoz és barmely bennik taldhato vezérld
chipekhez.

Megjegyzés.

(@) Azért On nem haszndhatja olyan konnyedén a linedris skdlét, mert a szervéd hajtés visszajelzé
enkddere - amechanikai hajtas kis holtjatéka vagy ruganyossaga esetén - instabillateszi a szervot.
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(b) Nem konnyi csatlakoztatni a szervd motorokon l1évé forgd enkddereket az enkoder DRO-khoz. Ez
a pozicié-kijelzével elatott tengelyek kézi miveleteinél vonzd megoldasnak tiinhet. A probléma az,
hogy a szervd hajtason belll a motor enkdderekhez 0 Volt haszndlatos (dltaldban), és szinte biztosan
nem ugyantgy 0 Volt van az On PC-jében vagy a levalaszto kartydjdban. Ezek Gsszecsatlakoztatésa
problémakat okoz — akédrmennyire vonzo |ehetéségnek tiinik, ne tegye!

(c) A linedris tengelyeken haszndlt linearis enkdderek f6 elénye, hogy azok mérése nem fligg a hajtoé
orso, szij, vagy lanc pontossagétdl vagy holtjatékatol.

4.13 Féorso jelzéimpulzus

A Mach3-nak van egy bemenete egy vagy tobb, a féorsd forgésa dltal generdlt impulzus szamara.
Ezek felhasznalhatok a féorsd aktudlis fordulatszamanak kijelzéséhez, a szerszam és a munkadarab
mozgasanak koordindldsara menetvagaskor, valamint a G87 furéciklusna a szerszam megfelel
iranyultsaganak bedllitasahoz. A fordulatonkénti el6tolés vezérléséhez kell inkabb hasznalni, mintsem
a percenkéntihez.

4.14 Charge pump — egy impulzusos figyeld

A Mach3, ha helyesen futtatjdk, egy korllbelll 12,5 kHz frekvenciga dlandé impulzussorozatot
bocsdjt ki az egyik vagy esetleg mindkét parhuzamos portra. Ez a jel nem lesz jelen a portokon, ha a
Mach3 nincs betdltve, E-Stop (vész-stop) mddban van, vagy ha az impulzussorozat generator
valamilyen mddon hibés. Ezt a jelet hasznalhatjuk egy kondenzétor feltdltésére (charge) egy didda
»SZivattyava” (pump) (innen az elnevezés), aminek kimenete —a Mach3 épségét mutatva— engedélyezi
atengely- ésféorsdhajtasokat stb. Ezt afunkciét gyakran teljesitik a kereskedelmi levdlaszt6 kartyak.

Encoder Position

X' +0.0000 by ==l
Y +0.0000 e 2o ls
Z  +0.0000 ‘2 el

4.17. Abra Enkoder-DRO-k

4.15 Egyeb funkciok

A Mach3 hat OEM Trigger bemeneti jelet tud fogadni, amelyekhez sgjat funkcidkat rendelhetiink.
Példaul ezek tesztelheték a felhasznd 6 atal irt makrokban.

Ezekbdl a bemenetekbdl az elsd hdrmat a PC billentyiizet portjanak billentytizetkodjai emul & hatjék,
ahelyett, hogy fizikailag a parhuzamos porthoz kétnénk. A bemeneti emuléci6 felépitésével teljes
részletességgel a Mach3 Customisation kézikényv foglalkozik. A parbeszédablak bedllitasa az 6todik
részben van ismertetve.

Az 1lsz. bemenet az akatrészprogram futdsnak meggétldséra haszndlatos. Ezt mindenképpen
csatlakoztassuk a gép védelme érdekében.

A hat Relay Activation (relé mitkodtet6) kimenetet méar emlitettik a Féorsd vezérlés és Hiités cimi
fejezetekben. Ba&rmelyik tartalékolhat6 sajét hasznalatra és felhaszndl 6 altal irt makrok vezérléséhez.

Es egy z&6 gondolat — mielétt elragadtatja magét a fejezetben 1évé elég sok leehetdséy
megval ésitasara, gondoljon arra, hogy nem &l rendelkezésére végtelen szami bemenet és kimenet.
Szabdlyosan két pérhuzamos porttal is csak tiz bemenet al rendelkezésre az 6sszes funkcid
tdmogatasara, hab& a billentyiizet emulator segit felszabaditani tobb bemenetet, ezek nem
haszna hatok fel az 6sszes funkcidhoz. Tovébbi részletek az 5. fej ezetben taldhatok.
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5. A Mach3 konfiguraladsa az On gépéhez és vezérléséhez

Ha a szerszamgépéhez olyan szamit6gépet vasarolt, amin mar fut a
Mach3, akkor Onnek ezt a fejezetet valdszinlleg nem sziikséges elolvasnia
(kivéve persze Aaltalanos érdeklédéshbél). Az On ellatdja valdszindleg
installdlta a Mach3 szoftvert, bedllitotta és /vagy ellatta Ont részletes
instrukcidkkal a teendéket illetéen.

Ajanlott egy papiralapl masolat biztositasa a Mach3 konfiguralasarél, a
biztonsag kedvéért arra az esetre, ha Gjra kellene installalnia a szoftvert. A
Mach3 egy XML f4jlban tarolja ezt az inform&ciét, amit megnézhet. A Mach
Fejlesztd Haldzatnak (Mach Developers Network) jonéhany nyomtathaté
Jfeladatlapja” van, ami |épésrél lépésre segiti Ont a konfiguralas
folyamataban és egy irasos jegyzetet ad a folyamathoz.

5.1 A konfiguracié stratégigja

Ez a fejezet sok apré részletet tartalmaz. Barmennyire is masképp gondolja, a beallitasi
folyamat teljesen egyenes iranyu, amelyen lépésrél-lépésre kell haladni. Az a j6 stratégia, ha
a fejezetek atfutdsa utan dolgozik a Mach3-mal a szamitbgépén és szerszamgépén. A
fejezet elején tényként kezeljik azt, hogy sikeresen feltelepitette a Mach3 rendszert (a 3.
Fejezetben leirtak szerint), és az gond nélkul fut.

Jéforman minden munka, amit e fejezetben végez, olyan ablakokban torténik, amit a Config
menibél érhet el. Ezek a tovabbiakban igy lesznek jelélve: Config>Logic, ami azt jelenti,
hogy valassza a Config menu Logic parancsat.

5.2 Kezdeti beallitasok

Az elsg bedlitasi ablak a Config>Ports and Pins. Ennek az ablaknak sok flle van, amelyekbdl a
legelsot az 5.1 Abra mutatja.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection | Petar Dutputs | Input Sigrials | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Options

Port # Port #2 Usk MODE
¥ Part Enabled [ PortEnabled [~ USB Mode Enabled
04378 Port &ddress | |Oxz78 Part &ddress i 16 Mumber of Inputs 8.16,24,32
Entry in Hex 0-9 A-F anly Entry in Hex 0-9 A-F anly |ﬂ3_ Mumber of Outputs 8.16.24,32

I™ Ping 2-9 az inputs

Frogram restart necessany
USE Drivers must be loaded for this mode

Fernel Speed

(+ 25000Hz I 35000Hz " 45000Hz 0 MazHC Mode

[~ Sherline 142 Pulse made. [ Mas CL Mode enabled

[~ Max MC-10'Wave Drive

™ ModBus InputOutput Suppart
Frogram restart necessary

(] | Cancel | Apply

5.1. Abra Port bedllitas és tengelyvalasztas tabla

5.2.1 Cimek és portok meghatarozasa a hasznalathoz

Ha a szamitdgépén parhuzamos portot haszndl és abbdl csak egy van az aaplapon, akkor az alap cim a
1. Porthoz 0x378 (Hexadecimalis 378), ami altaldban dlando.

Ha On egy vagy tobb PCl kértyat hasznal, akkor mindegyiknek ki kell deritenie a cimét, amire
vdlaszol. Nem szabvényszeri megoldas! Futtassa a Windows/Vezélspult-ot a Windows /Start
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mentbdl. Dupla kattintas a System gombon, majd vllassza a Hardware fllet és azon a Device
Manager gombot. Nyissaki a,,Ports(COM&LPT)” alatti faszerkezetet.

Duplan kattintson az elsé LPT vagy ECP portra. A tulgjdonsagai egy Uj ablakban lesznek lathatéak.
Vdélassza a Resources flilet. Az elsd szam az 10 sorban a cim amit haszndl. Jegyezze fel ezt az értéket
és zarja be a Properties ablakot.

Megjegyzés. Barmilyen PCl kartya telepitése vagy torlése megvaltoztathatja a PCl parhuzamos port
cimét, még akkor is, haazt nem is érintette.

Ha egy mésodik portot is akar hasznélni, akkor ismételje meg a fentiekben leirtakat.
Zé&rjabe a Device Manager, a System Properties és a Control Panel ablakokat.

irja be az elsd port cimét (ne hasznélja a Ox elétagot, a Mach3 tudja, hogy ez egy hexadecimalis szém
lesz) majd ha szilkséges engedélyezze a mésodik portot és adja meg annak is a cimét.

Most kattintson az Apply gombra, hogy elmentse az értékeket. Ez nagyon fontos. Semmilyen
adatbeir as vagy valtoztatads nem ker il mentésre anékiil, hogy az Apply gombra kattintana.

5.2.2 A motor frekvencidjanak megadasa

A Mach3 meghajtas mitkodhet 25.000Hz (jel/mésodperc), 35.000Hz vagy 45.000Hz frekvenciakon,
attol fuggéen, hogy milyen gyors a processzora, vagy még milyen dolgok futnak rajta a miikodés
kdzben.

A szilkséges frekvencia nagysaga fligg a maximdlis impulzusgyakorisagtdl, ami atengelyek maximélis
sebességekor torténd vezérléshez kell. A 25.000Hz taldn a léptetémotorokhoz szilkséges. Egy 10
mikro-lépéses vezérlével, mint a Gecko201-el, kb. 750ford/perc sebességet érhet el egy szabvanyos
1,8°-0s |éptetémotorbdl. A nagy impulzus értékek a szervo vezérlésekhez kellenek, amelyeknek nagy
felbontasi tengel ykédol 6juk (encoder) van a motoron. A tovabbi részleteket a Motor tuning fejezetben
taldhat.

Az 1GHz 6rasebességii szamitogépek a legtobb esetben kényelmesen efutnak a 35.000Hz-en, tehat
vélassza ezt az értéket, ha nincs egy olyan lassu gépe amelyhez a 25.000Hz-€t kellene vélasztani. Meg
tudja névelni a sebességét és Ujra tudja hangolni a motort, ha Ugy taldja, hogy a rendszer kielégitéen
miikddik a kezdeti impulzusértéken is.

A Bemutat6 verzi6 csak 25.000Hz-en fut. Abban az esetben, amikor a Mach3 nem Uzemszeriien lett
ledllitva, mindig 25.000Hz-es sebessegre dlitédik vissza az (jraindités utan. A futd rendszer aktudlis
frekvencigia mindig jelezve van a Diagnostics képernyon.

Nefelgtse € megnyomni az Apply gombot mielétt tovabblép!

5.3 A hasznalando be- és kimené jelek definialasa

Most, hogy megalapozta az alapveté bedllitasokat, ideje meghatérozni az On édltal hasznalni kivant be-
és kilépo jeleket és azt, hogy ezekhez melyik parhuzamos port, melyik érintkezéje legyen hasznalva.
A levalasztOkéartya haszndlati utasitésa adhat tdmpontot arra, hogy milyen kimeneteket hasznaljon, ha
az aMach3-al torténé hasznalatra van tervezve, vagy a kartyahoz mellékenek egy Profile (XML) f§lt,
amelyben ezek a kapcsolatok mar definidlva vannak.

5.3.1 Hasznalando tengely és orso kimené jelek.
Elészor nézze meg a Motor Outputs fillet. Ezt |djaaz 5.4 Abran is.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axiz Selection ' nput Signals | Output Signals] Encodarz’MPG's] Spindle Salup] Mi\IDplions]

Signal Enabled Step Pind Dir Pindt Dir Lowfckive | Step Low &c.., | Skep Port Dir Park ‘
i Aixis 4 2 3 £ £ 1 3
Y Axis f 4 5 7 7 1 L
Z Axis f . i) T f . f 1 1
A Axis of g 9 o o 1 I
B Axis x :U .U . f . f a o
C Axis ¥ o o o o o o
Spindle x a a of . of a 1]

QK | Cancel Apply |
5.4. Abra A tengelyek és a vezérelt ors6 csatlakoztatdsanak definiadlasa

Hatdrozza meg, hogy az X,Y,Z tengelyek vezérlései hova vannak koétve és kattintson oda az
engedéyezésikhoz (z6ld pipa). Ha a csatlakoztatott hardverének (pl. Gecko 201 Iéptets driver) aktiv
alacsony jelre van szilkksége, akkor ellendrizze, hogy ezekben az oszlopokban be vannak-e jeldlve a
Step és Dir(ection) jelek.

Havan egy forgdill. segédtengelye, akkor azt is engedélyeznie kell, és be kell dlitania.

Ha az orsdsebesseg kézzel lesz szabdyozva, akkor ezt a téblézatot befejezte. Kattintson az Apply
gombra, hogy az adatok elmentédjenek!

Ha az orsosebességet a Mach3 fogja kontrollalni, akkor engedélyeznie kell ezt az orsot és kiosztani
egy Step csatlakozo6t/Portot. Azt is meg kell hatéroznia, hogy ezek ajelek active-lo —e. Kattintson az
Apply gombra, hogy az adatok elmentédjenek!

5.3.2 Hasznalhato bemené jelek
Most vélassza az Input Signal fillet. Ezt brazoljaaz 5.5 Abrais.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axiz Selection | I ator Dutput Output Signalz 1 Encoden"MF‘G's] Spindle Setup] Iill Dptions{

Signal Enabled | Port # | Fin Murmber | Ackive Low | Emulated | Hotkey | ~
%+t uf 1 z wf 4 76

e 4 1 2 of o 51

% Home o 1 1 of o 54

¥t w 1 1 4 ¥ 52

¥ -4 1 0 of o 53

¥ Home 4 1 0 4 4 £9

74+ w 1 0 o & 0

e » 1 0 4 o 51

Z Home o 1 o of & o

B+t 4 1 0 wf & 0

A » 1 n o 4 & b

Finz 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be uzed on this screen

0k | Cancel I Apply

5.5. Abra Bemené jelek

Feltételezzik, hogy mar vdlasztott egyet a 4.6 Fejezetben leirt referencialvégall as stratégiakbol.

Ha az els) stratégidt haszndlja, és a végéllas-kapcsol 0k dssze vannak kotve, és elinditanak egy EStop-
ot vagy letiltjdk atengely hajtasét az elektronikan keresztiil, akkor nem szilkséges Onnek a végdllés
bemeneteket ellendrizni.

A masodik stratégia hasznalatakor valészinileg van ,home” (referencia) kapcsoléja az X, Y és Z
tengelyekhez. Engedélyezze mindezt a Home kapcsol 6k soraban, és a tengelyekhez hatarozza meg a
portokat/csatlakozokat, amelyekhez azok csatlakoztatva vannak. Ha kombindlja a végallés és a home
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(referencia) kapcsoldkat, akkor engedélyeznie kell a Limit--, a Limit++ és a Home sorokat minden
egyes tengelyhez és mindegyikhez ugyanazt a csatlakozét jeldlje ki (tengelyenkeént).

Haszndlja a gorgetésavot, hogy elérje az 5.5 Abran nem |éthat6 részeket is.

Az Input #1 specidlis, mert arra szolgal, hogy megakaddlyozza egy akatrészprogram futését, amikor a
biztonsagi védelem nem aktiv. A tdbbi harmat (és persze a #1-et is, ha nincs belsd védelemnek
hasznalva) hasznalhatja és akar tesztelheti makro kodokkal. A #4 bemenetet arra lehet hasznalni, hogy
csatlakoztasson egy kilss nyomogomb-kapcsol6t, kivitelezheté legyen a Single Step (egylépéses)
funkci6. Ezt a késdbbiekben réér konfigurdni.

Engedélyezze és dlitsa be az Index Pulse-t (jelz6 impulzus), ha egyrésii vagy jelzésii orsd-szenzor
van.

Engedélyezze és dlitsa be a Limits Override —ot (hatér tdlhgjtas), ha a Mach3-mal kontrolldja a
végallaskapcsolot, és van egy kulsé gombja, amit megnyomhat, amikor sziksége van a hatérok
kitolasara. Ha nincsen kapcsol 6ja, akkor hasznal hatja a képernygombot is ugyanilyen funkciot elérve.

Engedélyezze és dlitsa be az EStop-ot, hogy jelezze a Mach3-nak, ha a felhaszndlé vészledllast
kezdeményez.

Engedélyezze és dllitsa be a OEM Trigger inputokat, ha azt szeretné elérni, hogy képernyégombok
felszerelése nélkiil elektromos jelek képesek legyenek OEM gomb funkcidkat meghivni.

Akkor engedélyezze és definidlja a Timing-ot, ha van orsé-szenzora, amelynek tébb mint egy réseiill.
jelzése van.

Engedélyezze a Probe-t a digitalizdldshoz, a THCOn, THCUp és THCDown inputokat a plazmavéago
kontrollal aséhoz.

Ha egy parhuzamos portja van, akkor 5 bemenet lehetséges, 2 porttal ez 10 lenne (haa 2 és 9 tliskéket
is inputként allitja be, akkor 13). Egyszeriien belathatd, hogy nincs tdl sok bemeneti jel, féleg, ha még
encoder-t vagy més kodolét is hasznéni szeretne. Kompromisszumokat kell kétnie, de ne Ggy, hogy a
fizikai Limit Override-t atkapcsolja biztonsagi jelnek!

Azt is dtgondolhatja, hogy haszndlhatja a billentytlizet emulétort is egy pér input jelhez.
Nyomja meg az Apply gombot az adatok mentéséhez ezen a filon!

5.3.3 Emulalt bemeneti jelek

Ha megnézi az Emulated oszlopot az Input fulén I&thatja, hogy a Port/pin szamok és az Active Low
alapot jelek le vannak tiltva, csak a Hotkey oszlop van értelmezve. Amikor egy key-down (gomb-le)
Uzenetet kap ami egy gyorshillentyti kddjét tartalmazza, akkor ajel aktivva valik. Amikor egy key-up
(gomb-fel) Uzenetet kap, akkor inaktiv lesz.

Ezek a jelek rendszerint a Billentytizet emulatortdl jonnek (pl. Ultimate IPAC vagy Hagstrom),
amelyek az inputjaikra kotott kapcsoldkbdl indultak. Ebbél az kdvetkezik, hogy tébb kapcsol bt
érzékelhet, mint a szabad pin-ek szdma a parhuzamos porton, de lehet egy jelentés kapcsolési id6 a
kapcsol 6 valtozés megjelenése és a tényleges key-up, key-down Uizenet kdzott.

Az emuldlt jeleket nem lehet Index-re vagy Timing-ra, és nem szabad EStop-ra hasznalni!

5.3.4 Kimeneti jelek
Haszndlja az Output Signals fiilet a kimenetek definialsahoz. Lasd 5.6 Abra.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Fort Setup and Axis Selection | MotorDutputs] Input Signdls  Dutput Signals ] c:oder.-"MF'G's{ Spindle Setup] MiIIDptions]

Signal Enabled | Port # | Pin Mumber | active Low | ~
Digik Trig 1
Enable1
Enablez
Enable3
Enable4
Enables
Enabled
Cubpuk #1
Qukpuk #2
Cutpuk #£3
Quktpuk #4

A& A& A 9y egegag g K K
A LA AAAAAR AR

Fing 2-9.1.14,16, and 17 are output pinz. Mo other pin numbers should be uzed.

ok I Cancel | Apply

5.6 Abra Kimeneti jelek

Vaoszintileg csak egy engedélyett kimenetet akar (amihez az Gsszes tengely vezérlését hozza lehet
kapcsolni). Valgjaban, ha egy Charge pump/impulzusos figyel6t haszndl, akkor engedélyezheti azok
kivezetéseirsl atengelyek vezérlését.

Az Output# jelek egy orso stop/start vezerlésére, (oramutatd jarasaval megegyezé vagy ellentétes), a
folyo- és a permethiité szivattydk vagy szelepek szabalyozéséra és az On dtal meghatérozott Mach3
gombok és makrok irényitésara szolgalnak.

A Charge pump sornak engedélyezettnek és definiatnak kell lennie, ha a breakout board (levalasztd
kartya) elfogadja ezt a jelet, mint a Mach3 helyes miikbdését folyamatosan megerésité impulzust. A
Charge Pump2 akkor haszndlt, ha van egy masik breakout board (levalaszt6 kartya)is a masodik portra
csatlakoztatva, vagy ha maganak a masodik portnak a miikddését szeretné megerdsiteni.

Nyomja meg az Apply gombot az ezen a fuilon valtoztatott adatok mentéséhez!

5.3.5 A kédolé bemeneteinek meghatarozasa

Az Encoder/MPGs fulén a linearis kdodolok vagy a tengelyléptetd6 MPG-k (manualis
impul zusgenerator) kapcsolatait vagy felbontasét |ehet bedllitani. Ez a Config>Ports& Pins | eirasainak
egy részét fedi le. Ennek nincs szilksége activ-lo oszlopokra, ha a kddol6 rossz irdnyba szamol, akkor
csupan csak az A és B bemenetekhez kiosztott csatlakozokat kell megeseréini.

Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Axiz Selection | Mator Outputs ] Input Signals ] Dutput Signalsf Encoder’MPG's [ pindle Setup ] il Dptions ]
Signal Enabled | A -Port # ‘ A-Pin # ‘ B -Port # ‘ B -Pin # —‘ CountsflUnit | velocity ‘
Encaderl L g 1 1] ik 1] 1.00 100,00
Encoderz ' 1 a . 1 o . 1.00 . 100,00
Encoder3 ' 1 o 1 o 1.00 100,00
Encaderd x 1 o 1 o 1.00 100,00
MPGE #1 ¥ 1 1] 1 .D 1.00 100,00
MPGE #2 L g 1 1] 1 1] 1.00 100.00
MPG #3 ' 1 o .1 .D 1.00 100,00
Ok |[ Cance | ek

5.7. Abra Encoder (k6dolo) bemenetek
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5.3.5.1 Kdédolok

Az egységenkénti szamldas (Counts/Unit) értékét ugy kell bedlitani, hogy 6sszhangban legyen a
kodol 6 felbontasaval. igy egy 20 mikrononként vonalkézott lineéris skala 5 mikrononkénti szamlél ast
jelent (visszaemlékezve a 90°-0s jelekre), ami 200 szdmolas egységenként (mm). Ha a természetes
egység huvelykre van dlitva, akkor 200x25,4=5080 szamolas egységenként (hivelyk). A Velocity
(ford.szadm) érték nincs hasznalatban.

5.3.5.2 Kézi impulzusgeneréatorok (MPG-k)

A Countsg/Unit érték arra hasznélatos, hogy meghatérozza azon négyszogjel szamot, amire a Mach3 —
nak szilksége van a mozgas MPG-n torténd dbrazolasahoz. Egy 100 CPR —hez a 2. abrazolas el egendd.
A nagyobb felbontashoz addig kell novelnie, mig e nem éri az On &ta kivant mechanikai
érzékenységet. Ugy taldtuk, hogy a 100 —as értékkel jol miikddott a 1024CPR kodol 6.

A Vedocity (fordulatszam) meghatdrozza az MPG dtal kontrollalt tengelyhez kildoétt impulzusok
szamé. Alacsonyabb érték megadasaval a tengely mozgésa gyorsulni fog. A legjobb (tapasztalati)
érték az, ha akkora sebességet adunk, amennyire aforgas az MPG-nek még kényelmes.

5.3.6 A féorsdorso konfigurélasa

A kovetkez6 fll a Config>Ports&Pins ablakon a Spindle setup (féorsd bedlitas). Itt lehet
meghatérozni, hogy hogyan vezéreljik a féorsot és a hiitést. Megvaaszthatja, hogy mit tegyen a
Mach3: semmit, kapcsolja ki vagy be a féorso forgatasét, teljes felligyelete legyen a sebessége felett
mindehhez hasznalva a PWM (impulzusszélesség modulacio) jelet, vagy a lépés ésirany jeleket. Az
5.8 Abra mutatja az ablakot.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and &xis Selection ] Motar Dutputs | Input Signals | Output Sianals | Encoder/MPG'{  Spindle Setup | Jill Options

Relay Contral Matar Contral Pulley Fiatioz
v Dizable Spindie Relays [~ Use Spindle Motor Dutput| | Current Pulley Set Min Speed  Max Speed
Clockwise (M3)  Output # |1_ o " PuleyRatiotl [0 1000
CCw (M4) Output# [1 2 { " PuleyRatiogz |0 2000 -

Output Signal #'s1-6 Pw/tBase Freq, |6 " Pulley Ratio #3 o 8000

e 2, " ; ] 250000
Flood Mist Control Mimirum P ,ﬁ b Pulley Fiatio #4 [
W Dizable Flood/Mist relays REFBra P arAmEters S el
e 1 Seconds I Laser Mode. freq by Feedrate %

Fl.ood i Lt ’1_ CEW Helal S_Din o 1 Seconds I~ Use Spindle Feedback in Sync Maode:
Mizt  ME Output # ﬁ_ Cw Delay Spind DOWM - 4 Cararids [ Closed Loop Spindle Control

Output Signal #'s 16 |CCw Dielay Spin DOWN |‘_1 Saconds Pa®E I [ b la
™ Spindle Speed Averaging

Qg | Cancel | Apply |

5.8. Abra Féorso beallitas

5.3.6.1 Hiités vezérlése

Az M7 kéd bekapcsolja a folyadékhiitést, az M8 kdd elinditja a permethiitést, mig az M9 kod
kikapcsolja mindkettét. Az ablak Flood Mist részében lehet bedllitani, hogy ezen funkcidkhoz milyen
Output jelek legyenek rendelve. A kimeneti Port/pin-ek méar meg lettek hatarozva az Output Signals
falon.

Ha nem akarja haszndni ezt a lehetéséget, akkor jeldlje be a Disable Flood/Mist Relays (hiitések
tiltdsa) négyzetet.

5.3.6.2 Fo6orso relé vezérlés

Ha a féorsd sebessége kézzel vagy egy PWM jel segitségével vezérelt, akkor a Mach3 meg tudja
hatédrozni az iranyt, az indités és az megdllitas idejét (reagalva az M3, M4 és M5-re) két kimenet
felhasznalasaval. A Port/pin-ek kiosztasa mér definidlvalett az Output Sgnals fulon.

Ha az orsot |épésre és irdnyra (Sep and Direction) vezérli, akkor nincs szilksége més vezérlésre. Az

M3, M4 és M5 dlendrzi az automatikusan generdlt impul zussorozatot.
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Ha nem akarja haszndlni ezt a funkci6t, akkor jeldlje be a Disable Spindle Relays négyzetet.

5.3.6.3 Motorvezérlés

Akkor jelélje a Use Motor Controll-t, ha szeretné hasznalni az orsbk PWM vagy Step and Direction
vezerlését.

PWM Vezérlés
A PWM jel egy digitdlis jel, egy négyszg-hulldm, mely sziinet/jel aranyaval meghatarozza a motor
sebesség %o-at (teljesjel mellett 100%-0s sebesseg).

Tehat feltetelezve, hogy egy max. 3000 ford/perc sebességii motorja van PWM vezérléssel, akkor a
4.9 Abra szerint a motor 3000x0,2=600 ford/perc-el fog forogni. Hasonl6an a 4.10 Abran |évé jel
1500 ford/perc —l fog menni.

A Mach3-nak kompromisszumot kell kétnie, hogy hany féle kilonboz6 szélességii jelet képes
eléallitani, és hogy milyen magas lehet a négyszoghullam frekvenciga. Ha a frekvencia 5 Hz, akkor a
Mach3 (25000Hz magsebességgel futd) 5000 kilonbdz6 sebesseget tud kiadni. Mindezt eltolva 10Hz-
re a sebességek mér 2500-ra csokkennek, de ez még mindig elegends egy 1 vagy 2 ford/perc -es
felbontashoz.

A négyszoghulldmok alacsony frekvencigja noveli azt az idét, ami alatt a motor vezérlése észreveszi a
sebesség megvatoztatasara iranyuld kérelmet. 5 és 10Hz kozott lehet a legjobb eredményt elérni. A
kivalasztott frekvenciat a PWMBase Freq mezébe lehet bevinni.

Sok vezérlésnek és motornak van minimalis sebessége. Ez adddhat a kis fordulaton hatastalanna valo
hiitéventillator és a fellépdé nagyobb nyomaték egylttes, rontd hatésabdl is. A Minimum PWM%
mezében megadhatja azt a maximalis sebesség szazal ékdban kifejezett értéket, aminek az elérésekor a
Mach3 nem csokkenti aPWM jelet.

Tudniakell, hogy a PWM vezérl6 elektronikanak szintén van minimum sebesség bedllitési |ehetésége,
amit a Mach3 pulley (szijtarcsa) bedllitasoknd adhat meg. Altaldban azt kell megcéloznia, hogy a
szijtarcsa hatért kissé nagyobbra dlitsa, mint a Minimum PWM%-ot vagy a hardware hatért és igy az
rogziti a sebességet és/vagy ad egy hibajelet, miel6tt |edllitana azt.

Step/Dir motor
Ez egy vatozd sebességi hajtas lehet, ami Iépésimpulzusokka vagy teljes szervo hajtassal van
vezérelve.

Haszndhatja a Mach3 pulley (szijtarcsa) bedllitasokat (5.5.6.1 Fejezet), hogy szikség esetén
meghatarozza a motor vagy az elektronika minimdlis sebességét.
5.3.6.4 Altalanos paraméterek

Itt adhatja meg a féorsd dinditédsa ill. megallitasa utani varakozast, mielétt a Mach3 elvégezné a
kovetkez6 feladatot. Ezek a kédleltetések arra haszndlhatdk, hogy a gyorsulésra idét adjunk, miel6tt a
végéast elkezdenénk, és hogy megteremtsiik a szoftveres védelmét annak, hogy nehogy az éramutatd
jérésaval megegyez6 forgasbdl hirtelen a masik irdnyba valtsunk at. A késleltetési idé6 mésodpercben
van megadva.

5.3.6.5 Szijtarcsa attételek

A Mach3 vezérli a féorsdt hajté motor fordulatszamét. A féorsd fordulatszamét az S szavakkal lehet
vezérelni. A Mach3 hajtomiirendszer |ehetéveé teszi, hogy meghatarozzon 4 kilonbozé 6sszefliggést a
sebességvalto éttételeihez. Konnyli megérteni a mitkddéstiket, miutdn mar beszabalyozta a féorsd
motorjét az 5.5.6.1 Fejezetben leirtak szerint.

5.3.6.6 Specialis funkcidk
A Laser mode-nak jel6letlennek kell lennie, kivéve, ha a végodlézer erejét az el6toléssal dlitja
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A Use Spindle feedback in sync mode —nak szintén jeldletlennek kell lennie.

Ha a Close loop Spindle Control be van pipalva, akkor beépit egy szoftveres segédhurkot, amelynek
feladata a pillanatnyi orsosebesség (ami az Index vagy a Timing érzékel 6kon latszik) minél kdzelebb
hozésa az S szavakka meghatarozottakhoz. Az orsd pontos sebességének megdllapitasa nem olyan
fontos, ezért nem fontos a haszndlata a Mach3Turn-nél.

Ha mégis haszndlja, akkor a P, | és D valtozokat O és 1 kozotti értékre kell venni. A P a hurok
erésitését felligyeli, és a tulzott érték a kivant sebesség korili ingadozéshoz, tulszabalyozéshoz
vezethet. A D valtozo a csillapitésért felel, ami csokkenti az ingadozast a sebesség differencidlasaval.
Az | valtozé egy hosszi meghatérozés része, mely vizsgdja az aktudlis és a kivant sebesség kozti
kllonbségeket és igy noveli a pontossdgot a nyugami &lapotban. Beszabdlyozhatja ezeket az
értékeket az Operator> Calibrate spindle ablak megnyitasa utan.

Ha a Spindle Speed Averaging be van jeldlve, azt okozza, hogy a Mach3 é&tlagolja az idét az
index/timing impulzusok kozott, egy pa fordulaton keresztill, mialatt csokkenti a pillanatnyi
orsbsebesseget. Ez akkor lehet hasznos, ha nagyon kicsi az orsd meghajtasanak tehetetlensége, vagy
amikor révid tavi sebesség-modositasokat kivan végrehajtani.

5.3.7 Maréas beallitasok tabla
Az utolsd ful a Config>Ports & Pins képernyén a Mill Options. (5.9 Abra

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection | Motor Dutputs | Input Signals | Dutput Signals{ EncaderM=G's | Spindie Setuff  Mill Dptions

Z;I nhibit Compensation G41,G42
[ Z-Inhibit On
Ma Depth ,D— Urits ™ Advanced Compenzation &nalysis
[ Persistant

Drigitizing

I 4 Awiz Point Clouds
[ Add Axis Letters to Coordinates

THC Options-

[ Allow THC UP/DOWN Cortrol
even if not in THC Mode.

kK | Cancel | Apply

5.9. Abra Marés bedllitasok tabla

Z-korlatozas. Ez afunkcidt a Z-inhibit On bejeldlésével lehet aktivalni. A Max Depth (max mélység)
mezbben lehet megadni a legalacsonyabb Z értéket, amelyre a tengely mozogni tud. A Persistant
(Alandod) bejeldlésével ez az érték dlanddsul (késdbb ugyanitt modosithatd, kikapcsolhatd) és a
Mach3 tovabbi inditésakor/futtatésakor is megmarad.

Digitising. A 4 Axis Point Clouds jel6lénégyzet segitségével lehet regisztrani az A, X, Y és Z
tengelyek dlapotdt. Az Add Axis Letters to Coordinates bejeltlésével a tengely koordinaték elé
eldtagként behelyezi atengely bettijelét is.

THC Opcidk. Ez ajel6l6négyzet onmagéért beszél.

G41, G42 kompenzadlas. Az Advanced Compensation Analysis jelolonégyzettel kikapcsol egy
mélyrehatd el6zetes elemzést, amely elemzés csokkentheti a slllyesztések veszélyét, mivel az
Osszetett fel Uleteken szamol avagasi amérével.

5.3.8 Tesztelés
A szoftver eléggé be van dlitva a rendszer kezdeti teszteléséhez. Ha kényelmesebb kézi kapcsol 6t
felcsatlakoztatni a bemenetekre, mint a referenciakapcsol 6t, akkor tegye meg.
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Futtassa a Mach3Mill programot és kapcsoljon a Diagnostics képernyére. Léthatd a LED-ek sokaséga,
melyek abe- és kimenetek logikai szintjeit jelzik. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a kiilsd Emergency Stop
(Vészledlitd) jele nem aktiv (a piros Emergency LED nem villog) és nyomja meg a piros Reset
gombot a képernydn. Ennek alednek is abba kell hagynia avillogést.

Amennyiben csatlakoztatott barmilyen kimenethez hiitést vagy féorsoforgatast, akkor a Diagnostics
ablakban tudja azok kimeneteit be- ill. kikapcsolni. A gép szintén valaszolhat, de figyelheti a jelek
feszllltségét multiméterrel is.

A kovetkezé a home (referencia) és a vegallaskapcsolok mikodtetése. Ha a jel aktiv, akkor a
megfelel6 LED sargan fog vilégitani.

Ez a teszt megmutatja, hogy a parhuzamos port helyesen van-e cimezve, és hogy a be- és kimenetek
helyesen vannak-e csatlakoztatva.

Ha két portja van és minden tesztjel egyenl6, akkor meggondolhatja a konfiguracio idéleges
kikapcsolasat Ugy, hogy csak egy home (referencia) vagy végallaskapcsol6 miikédjon réla és igy
meggy6zodhet a port helyes mitkodésérél. Ne felgjtse az Apply gomb megnyomését a rovid tesztel és
sorén. Ha minden helyesen miikodik, akkor vissza kell dllitania az eredeti bedllitasokat.

Ha vannak problémdi, akkor azokat most oldja meg, mivel sokkal kdénnyebb most, mint amikor a
tengelyeket kezdi el vezérelni. Ha nincs multimétere, akkor vésaroljon vagy kolcsdndzzon egy logikai
tesztert, vagy egy D25 adaptert (valodi LED-ekkel) amivel megfigyelheti a csatlakozok allapotat.
Osszegezve, mindenféleképen szilkséges feltarnia ezen hibakat, pl. (a) egy be- ill. kimené jel nem
helyes (azaz a Mach3 nem fogja azt tenni amit akar, vagy elvar téle) vagy (b) ajel megszakad a D25
csatlakozd és a szerszamgeép kozott (azaz a vezetékekkel vagy a bedllitasokkal probléma van a gépnél).
15 percnyi segitség egy barattdl ilyenkor csodékat tehet, ha sikerll helyesen és részletesen
elmondania, hogy mi agond és mit tett meg a kikiliszobdl éséért.

El fog csoddkozni, hogy hanyszor fog még elhangzani az alébbi kis szovegrészlet:
,....0 igen, azt hiszem, tudom mi lehet a probléma,...."

5.4 Hosszegységek megadéasa

Ha az alap funkciok miikddnek, itt az ideje a tengelymeghajtésok bedllitdsanak. Az elsd eldontends
dolog az, hogy a megadott értékek metrikusak legyenek (mm) vagy sem (inch). Mindkét esetben le
tudja futtatni az akatrészprogramokat, akarmelyiket is valasztja. Az Osszehangolas egy kissé
kdnnyedebb lesz, ha azt a mértékegysegrendszert vélasztja, amelyikben a meghajté mechanizmus (pl.
golyésorsi) is késziilt. Vagyis egy 0,2" menetii orsd bedllitasa sokkal egyszeriibb hivelykben, mint
mm-ben. Ugyanez a helyzet egy 2mm menetemelkedésii orsd esetében is, ahol persze amm véasztasa
célszerii. 1gaz, a két rendszer kozott csak egy 25,4 értékii vatoszammal kell szamolni, de ez még egy
dolog, amivel kilon foglalkozni kell.

Egy masik jelentss elény az lehet, hogy a megszokott mértékegység haszndlata kevesebb hibaval jar.
Ezért lehet bedllitani a DRO-kat, hogy folyamatosan mutassék, mit tesz az alkatrészprogram (pl.
egységek valtasa G20, G21 —nél)

Tehét avéasztés az Oné. Haszndlja a Config> Setup Units menit, hogy kivélassza a megfelelét. (5.10

Abra)
Set Default Uinits for Se... @
Unitz far Maotar Setup Dialog
" MM's * |nches
5.10. Abra Hosszegység beallité parbeszédablak
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Amennyiben egyszer mér kivalasztotta, akkor a kdvetkezé vatoztatdsokhoz teljesen vissza kell [épnie
az el6z6 |épéseken, killdnben teljesen Gssze fog zavarodni a rendszer.

5.5 A motor behangolasa

Nos, ezek utdn arészletek utan ideje mozgasba lendllni — sz6 szerint! Ez a fejezet leirja, hogy hogyan
alitsa be a tengelyek meghajtasat, és abban az esetben, ha a sebességet is a Mach3 vezérli, akkor a
féorsd meghajtasét is.

Az dtaldnos stratégia a tengelyekre a kovetkezé: (a) kiszamolni, hogy hény Iépteté impulzust kell
klldeni a meghajtashoz, a szerszam ill. a munkaasztal mozgésanak egy egysegnyi tévolséga (hivelyk,
mm) alatt; (b) megdlapitani a motor maximalis sebességét és végll (c) bedlitani a megfeldd
gyorsulési/fékezési értékeket.

Azt javasoljuk, hogy egyszerre csak egy tengellyel szamoljon. Ki tudja prébalni a motort, miel6tt az
mechanikusan csatlakoztatva lenne a szerszamgépre.

Csatlakoztassa fel az &ramellétast a tengelymeghajté elektronikara és kétszeresen is ellendrizze az
elektronika és a PC kozotti kdbeleket. Konnyen dsszecserélheti a nagyfesziiltségii vezetékeket a
jeladdkkal, és jobb biztonsdgosan, mint flstosen!!!

5.5.1 Az egységenkénti lépések szamolasa
A lépések szama, amit a Mach3-nak egy hosszegységnyi elmozdulés érdekében kiildenie kell, fligg a
mechanikus hajtémiitél (pl. a golyésorsd menetemelkedése, az attétel a motor és az orsd kozott), a
|éptetémotor vagy a segédmotoron [évé kddold tulgjdonsdgaitdl, a meghajtd elektronikaban 1évé
mikro |éptet6tsl és az elektronikus éattételtsl. Ezt a harom szempontot kell megvizsgalni és kozos
nevezére hozni.

5.5.1.1 Mechanikus hajtomi méretezése

Ki kell szamolni a tengely egy egységnyi elmozdulésdhoz szilkséges motortengely-fordulatok szamét
(motor revs per unit). Ez dltaldban hiivelykben kifejezve tébb, mig mm-ben kifejezve kevesebb, mint
1. De ez nem okoz kiil6nbséget a szamolasban, amit persze szamol 6gépen alegkdnnyebb elvégezni.

A csavarorsbhoz és az anyahoz szilkséges az orsd menetemelkedése (azaz a két szomszédos
menetcsics kozti tavolsdg) és a bekezdések szaméra. A nem metrikus menetek az egy hivelykre ess
menetek szdméval (tpi) vannak jellemezve. Tehdt a menetemelkedés az 1/tpi (pl. egy szimpla menetii
8 tpi csavarmenet menetemelkedése 1/8 = 0,125”)

A tobbmenetii orsdéna a menetek szdméval szorozza meg az értéket, hogy megkapja a tényleges
menetemelkedést. A tényleges menetemelkedés nem mas, mint az a tdvolsag, amit a tengely az orso
egyszeri korbefordul dsa alatt tesz meg.

Most mar kiszamolhatja a hosszegységre ess orsofordul atot
hosszegységre ess orsofordulat = 1/ tényleges menetemel kedés

Ha az orso kdzvetlenll van meghajtva, akkor ez a szdm megegyezik a motor hosszegységre esé

fordulatainak szamaval. Ha valamilyen é&ttételen keresztll van meghajtva (lanc, szij,..), akkor legyen

az N, amotor fogaskerekének, mig N az orsd fogaskerekének fogszama és igy a képlet:
hosszegységre esd motorfordulat = hosszegységre ess orséfordulat X Ns/Np,

Példaul, a mar emlitett 8 tpi orsondl, amelyik bordésszijjal van meghajtva, 48 fogu szijtércséva az
orsbnal és 16 fogu szijtarcsaval a motornal, a motor tengelyének fordulatszama a kovetkezé: 8x48/16
=24 (Megjegyzés. tartsa a képleteket a szdmol 6gépben, hogy elkerllje az ismétl6ds hibakat!)

Egy metrikus példan keresztiil bemutatva, a dupla menetii orsd két szomszédos menete kozti tavolsag
5mm, ami valgjdban 10 mm-es menetemelkedést jelent, és ez egy 24 fogu tércsan keresztill van
csatlakoztatva a motorndl és 48 foguval az orsondl. Ekkor a milliméterenkénti orsofordulat = 0,1 ésa
milliméterenkénti motorfordulat = 0,1 x 48/ 24 =0,2.
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A fogasléc és fogaskerék vagy a szij ill. lanchajtés esetében a szamolés megegyezik az €l 6z6ekkel.

Hatarozza meg a fogazott szij vagy lanchajtas osztaséat. A szijak dtalaban metrikusak és 5 vagy 8 mm
az osztésuk, az inch rendszerti szij- és lanchajtésok pedig 0,375" (3/8") osztéstiak. A fogaslécnél a
fogak kozti tévolségot kell meghatarozni, amely a legkénnyebben 50 vagy 100 fog kozti téavolsag
lemérésébsl és azok visszaosztasabdl nyerheté. Megjegyzés: Mivel a szabvanyos fogaskerekek
améré-osztasra (diametral pitch) vannak tervezve, ezért a hossz nem raciondis szam lesz, mivel
szerepel bennear (= 3,14152...).

Ezt mindenféle hajtasndl fogosztasnak (tooth pitch) hivjak.

Ha a fogak szdma a meghajtoé tengelyen 1évo fogazott hajtétengelyen/lanckereken/szijtarcsan Ns |,
akkor afajlagos orsofordulat = 1/ ( fogak tavolsagax Ng)

Ha a hajtd fogaskerék/lanckerék/szijtarcsa fogainak szama a fogasécet/lancot/szijat hajtd elsd
tengelyen N, akkor

a hosszegységre es6 tengelyfordulat = 1/(fogosztas x N)

Vagyis pl. egy 3/8"-0s lanccal és egy, a motor tengelyén lévé 13 fogszdml lanckerékkel, a
hosszegységre es6 motorfordulat = 1 / (0,375 x 13) = 0,2151282. Lathatd, hogy ebben az esetben
val0sziniileg szilkség lesz egy masodlagos attételre a szilkséges nyomaték eléréséhez, amikor az el6z6
szamot meg kell szorozni avatoattétellel.

Hosszegységre esé motorfordulat = hosszegységre es tengelyfordulat x N¢/Np,
Példaul egy 10:1 sebességvaltoval afenti szam 2,051282-re adddna.

A forgatd tengely (forgbasztal v. osztéfe) elfordulasnak mértékegysége a fok. Hasonldan kell
szamolni, mint a csiga aranyandl. Ez dtalaban 90:1. Vagyis egy kozvetlen motormeghajtassal egy
fordulat 4 fokot jelent, vagyis az 1 fokra esé motor fordulat 0,25. Ha 2:1 aranyban csokkentjik a
motortdl a hajtést, akkor 0,5 fordulat/fok lesz az érték.

5.5.1 2 Fordulatonkénti motorléptetések méretezése

A legtébb |éptetdmotor esetében a felbontas 200 |épés/fordulat (azaz 1,8 fok/Iépés). Megjegyzés:
Néhany régebbi |éptetémotor 180 Iépés/fordulat teljesitményt, de nem valdszinii, hogy taldkozik
ilyennel, ha egy tAmogatott, viszonylag Uj berendezést vasarol.

A szervémotor alap felbontasa fligg a tengelyén 1évé kddol6tdl. A kédold felbontasa dtalaban CPR-
ben (korforgasonkeénti ciklus) van megadva. Mivel a kimenet val6jdban két négyszogjel, a tényleges
felbontas ennek az értéknek a négyszerese lesz. Meg fogja létni, hogy a CPR-ben kifejezett 125-2000
tartomany megegyezik az 500-8000 fordulatonkénti |épésszammal.

5.5.1.3 Motorfordulatonkénti Mach3 Iépések szamolasa

Néhany mikro-léptet vezérlésnek fix (tipikusan 10) mikro-1épés szama van, a tébbinek ez alithatd.
Az utébbi esetben is megfeleld, ha ezt az értéket dllitja be (félléptetéses vezérlés esetén ez a szdm 2).
Ez azt jelenti, hogy a Mach3-nak fordulatonként 2000 impulzust kell kildenie a |éptets tengely
meghajtasahoz.

Néhany szervomeghajtasnak négyszdg jelenként egy impulzusra van szilksége a motor kodol 6tol (ami
1200 |épég/fordulat a 300 CPR —es kddolondl). Méasokban taldhaté elektromos atalakit, aminek a
segitségével meg tudja tobbszordzni a bemeneti |épéseket. Ez nagyon hasznos lehet, mivel igy
lehetséges egy nagy felbontésu kddolval rendelkezé kis szervomotor sebességének hatért szabhatunk
aMach3 dltal |étrehozhaté maximdlis impulzusszammal.
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5.5.1.4 Hosszegységenkénti Mach3 Iépesek
Most mar szamol hatunk:

Hosszegységr e es6 M ach3 |1épés = Fordulatonkénti Mach3 |épés x Hosszegységre esé motorfordulat

Az 5.11 Abran |éthaté a Config>Motor Tuning parbeszédablak. A gombok segitségével vélassza ki azt
a tengelyt, amelyiket be szeretné dllitani és vigye be a Hosszegységre esé Mach3 |épés szamitott
értéket. Ennek az értéknek nem kell egész szamnak lennie, ezért annyi tizedes-szammal irja be,
amennyivel szikkséges. A késiobbi problémak elkerllése miatt mar most kattintson a Save Axis
Settings gombra.

Motor Tuning and Setup @

= Axis Selection
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5.11. Abra Motor hangolas parbeszédablak

5.5.2 Maximalis motorsebesség beallitasa

Még mindig a Config>Motor Tuning ablakot hasznalva, ha mozgatja a Velocity (sebesség) csliszkat,
l&that egy gorbét, ami a fordulatszdmot dbrézolja az id6 flggvényében egy rovid, elképzelt mozgés
esetében. A tengely felgyorsul, egy ideig tartja a sebességét, majd lefékezddik. Allitsa most a
fordulatot maximumra. Az Acceleration (gyorsulds) cslszka segitségével vétoztassa meg
gyorsulas/fékezés tartoméanyét (ezek mindig egyforma hossziisaguiak).

A Velocity illetve az Acceleration ablakban 1év6 értékek mindig a csliszkdk haszndlata szerint
frissiilnek. A sebesség hosszegység/perc, mig a gyorsulds hosszegység/mp? mértékegységben van
kifejezve. Az &borazolhatd maximalis sebesség a Mach3 maximdlis impulzusgyakorisagatol fugg.
Feltételezve, hogy ezt 25.000Hz és 2.000 |épés/hosszegységre dlitotta, a maximalis sebesség 750
mm/perc |ehet.

Ez a maximalis érték nem feltétlenll biztonsagos a motor, a meghajté mechanizmus illetve a gép
részére, csak egy Mach3 dlta jelzett hatarérték. Elvégezhetok a szikkséges szamolasok, vagy tehet
gyakorlati kisérleteket is. Most el6szor prébajakil

5.5.2.1 A motorsebesség gyakorlati prébéja

Mentse a tengelyeket, miutan beallitotta a |épés/hosszegység szamokat. Kattintson az OK gombra és
gy6z6djon meg arrdl, hogy minden be van kapcsolva. Kattintson a Reset gombra, hogy a LED
folyamatosan vil &gitson.

Menjen vissza a Config>Motor Tuning ablakra és vaasszon egy tengelyt. A Velocity cslszka
segitségével allitsa be Ggy a sebességet, hogy az a maximum érték ~20%-anal legyen. Nyomja meg a
felfelé mutatd nyilat a billentyiizeten. A tengelynek pozitiv irdnyba kell elmozdulnia. Ha nagyon
megindul, akkor vegyen vissza a sebességhél. Ha kiszik, akkor pedig névelje a sebességet. A lefelé
mutat6 nyil haszndlatéval a mésik iranyba tudja mozgatni (azaz negativ irdnyba).
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Harossz az irény, akkor mentse a tengelyt és vagy (a) valtoztassa meg a tengely Dir csatlakozdjanak
Low Active bedllitasdt a Config>Ports and Pins>Output Pins fildn (és kattintson az Apply gombra),
vagy (b) ellenérizze az errél sz6l6 ablakot a Config>Motor Revelsals fulon. Azt is megteheti, hogy
egyszertien |edllitas utdn megeseréli a fizikai érintkezéseket, amelyek a motorhoz mennek a vezérlé
elektronikatol.

Ha a lépteté motor zUg, nyikorog, akkor vagy rosszul lett csatlakoztatva, vagy tll gyorsan probd
vezérelni. A 1éptet6 vezetékek feliratozasa nagyon hasznos dolog lehet. Meg kell felelnie a motor és a
vezérlési elektronika dokumentécidjban leirtaknak.

Ha a szervémotor tdl nagy sebességgel fut, vagy remeg és hibdsan miikodik, akkor valdszinileg a
foglalati csatlakozokat kell megcseréini (a tovébbi részletekért nézze meg a dokumentécidjdban
leirtakat). Amennyiben javasolt, tdmogatott terméket vésérolt, ilyen probléméd nem lesznek —
vasaroljon j6l, vasaroljon egyszer!

A legtobb vezérlés jél mikodik 1 mikroszekundumos minimélis impulzussal. Ha problémé vannak a
tesztmozgatasokkal (pl. a motor tdl zajosnak tiinik) el6szor ellendrizze, hogy a léptetd impulzusok
nincsenek-e megcserélve (a Low Active nem lett helyesen bedllitva a Ports and Pins ful Output Pin
részében) majd megprobdhatja névelni az impulzust pl. 5 microsec.-al. A Sep and Direction (Iéptetés
és vezérlés) interfész nagyon egyszerti dolog, de mivel rovid miikodés ideje van ezért nehéz lehet a
hiba feltardsa egy oszcilloszkép nélkdil.

5.5.2.2 Maximalis motorfordulatszam szamolasa

Haki szeretné szamolni a motor maximalis fordulatszamét, csak akkor olvassa el ezt afejezetet.

Sok tényez6 befolyasolja a tengely maximalis sebességét:
- Megengedett max. motorfordulatszam (talén 4000 ford/perc a szervd és 1000ford/perc a
|éptetémotorndl)
- Golyésorsd maximalis megengedett fordulatszama (fligg a hossztél, amér6tél, milyen végek
vannak kialakitva)
- Szalaghajtas vagy fogaskerék hajtomii maximalis sebessége
- Maximalis sebesség, aminél avezérl6 elektronika még nem kiild hibas jel eket.
L egnagyobb sebesség, ami mellett még fenntarthaté a mechanikus alkatrészek kenése.
Az e|SO két tényez6 a leginkdbb befolyasold. A maximadlis értéket dlitsa a Velocity ablak Motor
Tuning részében leirtaknak megfelel6en.

A Machl/Mach2 Yahoo! online férum egy alkalmas hely arra, hogy més Mach3 felhasznd 6tdl
tanécsot kérjlnk, akér szitk szavakkal is kifejezve.

5.5.3 A gyorsitas meghatarozasa

5.5.3.1 Tehetetlenség és erék

Egyik motor sem képes a mechanika sebességének hirtelen megvaltoztatasara. A forgatényomaték
adja meg a forgd részeknek (maganak a motornak is) az impulzusnyomatékot és ezen
forgatdnyomatékbdl mechanizmusokon keresztill atalakitott eré gyorsitja a gépet, a szerszamot, a
munkadarabot. Ezen erének egy része természetesen elhasznaodik a sUrlodés legydzésekor és a
szerszamhitités bi ztositasakor.

A Mach3 adott ardnyban gyorsitja (lassitja) a motort (egyenes idé-sebeség diagram). Az a motor a
megfelel6, amelyik nagyobb forgatonyomatékot képes Iétrehozni, mint amennyi elég a kivéant
gyorsulés soran fellépé forgacsolds, surlddas, tehetetlenség legybzésére. Ha mindehhez a nyomaték
nem elegends, akkor a hajtds megakad, |€dll illetve hibdsan mitkédik. Ha a szervémotor tdl sok hibét
generdl, akkor az ahhoz vezethet, hogy a forgacsolas pontossdga nem lesz megfelels. Ezt a
késobbiekben részletesebben targyaljuk.
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5.5.3.2 Kulénb6z6 gyorsitasi értékek tesztelése

A Motor Tuning ablak Acceleration csliszkgjaval alitson be kilonb6z6 gyorsitasokat és prébalja ki
azokat. Alacsony gyorsitasnal (folyamatos emelkedd a diagramon) hallhatja a sebesség ndvekedését,
csokkenését.

5.5.3.3 Miért célszerii elkerilni egy nagy szervé hibat

Az alkatrészprogram &tal létrehozott mozgasok nagy része kett6 vagy tobb tengely egyittes
mozgésanak osszehangolésaval keletkezik. Igy az X=0, Y=0 pontbdl az X=2, Y=1 pontba torténd
mozgés sordn a Mach3 az X tengelyt kétszer olyan gyorsan fogja mozgatni, mint az Y tengelyt. Ez
nem csak dsszehangolja a mozgésokat egy alandd sebességre, hanem figyeli, hogy a sebességgel
szembeni el6irasok be vannak-e tartva a gyorsitasill. lassitas soran is, mikdzben a gyorsitas sebességét
mindig a legkisebb sebességii tengelyhez igazitja.

Amennyiben egy tul magas gyorsitasi értéket hataroz meg, akkor azt Gsszességében végrehajtja a
Mach3, de a gyakorlatban lemarad atengely a kivantakhoz képest és egy rossz szerszampalyét ir le.

5.5.3.4 A gyorsitasi érték kivalasztasa

Teljes mértékben | ehetséges az, hogy minden elem témegének, a motor és atengely tehetetlenségének,
a surlédaskor fellépd erének, a motor atal keltheté forgatdnyomatéknak az ismeretével kiszamithato,
hogy adott hibaszézalékkal milyen gyorsités érheté el. A golydsorsd és linedris csliszka gyartoi
gyakran adnak egyszerii szamitasi modszereket.

Anédkil, hogy megszakitanank a gép mitkodését, olyan érték bedllitésat javasoljuk, hogy a tesztelés
alatti indulasok és ledllasok hangja ,kellemes’ legyen. Elnézését kérjik ezért a nem tdl ,szakmal”
tanécsért, de a gyakorlatban nagyon j6l bevalt!

5.5.4 Tengelyek mentése és tesztelése

Végezetil ne felgitsen el rékattintani a Save Axis Settings gombra, hogy elmentse a gyorsitasi értéket,
miel 6tt tovabbmegy.

Most ellendriznie kell a szdmitadsokat az MDI segitségével, Ugy, hogy el6ir egy meghatarozott GO
mozgéast. A durva ellenérzéshez hasznalhatja az acélra vonatkozé szabalyokat. Sokkal hitelesebb
dlendrzést hajthat végre egy DTI-vel (6rés mikrométerrel) és egy cslsztathatd mérdetalonnal. A
méréorét a szerszamtartéba kell fogatni, de hagyomanyos marasndl haszndhatja a gép vazéat alapnak
amelyhez képest aféorsd az X-Y sikban nem mozdul €.

Feltételezziik, hogy a X tengelyt egy 4”-os méréetalonnal teszteli.

Az abszolut koordindtak és az inch mértékegység kivalasztasdhoz hasznédlja az MDI képernyét. (G20
G90) Rogzitse a méréetalont a téblan és vigye Ggy oda a tengelyt, hogy a DTI érintse azt. Ugyeljen
arra, hogy amozgas egy negativ X irannyal fejezédjon be.

Allitsa be amérsoréat kezdé pozicioba (nullézés), amit az 5.12 dbrais bemutat.
¥ ' i

Most haszndljaa Mach3 MDI képernyéjét, kattintson a G92X0 gombra, hogy bedllitsa az eltolast O-ra
az X tengely DRO-ban.
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Mozgassa az asztalt X=4.5 re a GO X4.5 paranccsal. A hézagnak fél hiivelyknek kell lennie. Ha ez
nem ennyi, akkor valami hiba tortént az egysegenkénti |éptetés-szdm meghatérozésakor. Ellenérizze
ésjavitsa azt.

Helyezze be a méréetalont és mozgassa az rat az X=4 pontba a GO X4 paranccsal. Ez egy negativ X
irdnyl mozgast fog jelenteni, igy kiklszoboljik a mechanika kotyogasdbdl adddd hibat. A most
leolvashato érték (DTI) megmutatja a poziciondasi hibét. Ez csak magétdl fiigg. Az 5.13. Abra ebben
a poziciéban mutatja a méréorat.

5.13. Abra A behelyezett mérdetalon
Vegyeki az etalont és adjon GO X0 paranccsot a nulla érték ellenérzéséhez. Helyezze vissza az etalont
és végezzen még egy par meérést. 20 adat atlagolésa, vizsgdlata mér kellé6 képet ad a berendezés
pontossagarél. Ha nagy eltérésii szamokat kap, akkor valami nincs rendben a mechanikaval. Ha
azonos nagysagu és iranyu hibdkat kap, akkor pontosithat az egységenkénti |épésszam
Osszehangol ésaval.

Ezek utdn azt kell megvizsgalni, hogy a tengely nem hagy ki |épéseket egy adott sebességgel
megismételt mozgésok sorén. Vegye ki a mérétombot. Haszndlja az MDI-t, € a GO X0 paranccsa
ellenérizze anullpontot aDTI-n.

A szerkeszt6 segitségével vigye be a kdvetkezé programot:

F1000 (nagyobb, mint ami |ehetséges, de a Mach3 le fogja korlatozni a sebességet)
G20 G90 (huvelyk és abszol(t)

M98 P1234 L50 (futassa 50-szer az alprogramot)

M30 (stop)

01234

G1 X4

G1 X0 (el 6tol&sos mozgéas oda-vissza)

M9 (return)

Kattintson a Cycle Sart gombra, hogy elinditsa a programot. Figyeljen a miikbdés alatti , ssima”
hangokra.

A mivelet befejeztével a DTI-n természetesen 0-nak kell lennie. Ha eltér, akkor finomitania kell a
tengely maximalis sebességén és gyorsitasan.

5.5.5 BeallitAsok ismétlése més tengelyeken
Ahogyan azt az €l6z6 tengel yen megtette, most ismételje meg a folyamatot a tébbi tengelyen is.

5.5.6 A féors6-motor bedllitdsa

Amennyiben alandé a féorsdé-motor fordulatszama, vagy kivilrsl vezérelt, &ugorhatja ezt a fejezetet.
Ha a motort minden iranyban ki- és be tudja kapcsolni a Mach3 akkor mér be vannak alitva a relé-
kimenetek.

Amennyiben a Mach3 feligyei a féorsd fordulatszamét, akar egy olyan szervohajtéssal, amely
fogadja a Sep and Direction (Iépés és irany) jeleket, akér egy PWM (impulzusszélesség modul étor)
motorvezérléssel, ez afeezet leirja a bedllitas folyamatét.
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5.5.6.1 Motorfordulatszam, orséfordulatszam és szijtarcsak

Akér a Step and Direction akar a PWM alkalmas a motor fordulatszamanak vezérlésére. A motor és az
orso fordulatszamanak dsszef liggése természetesen fligg a szijtarcsatol és az attételtol.

Amennyiben nincsen motorfordulatszam ellendrzs, akkor haszndja a 4. tarcsat, hogy elérje a
legnagyobb fordulatszamot (10.000 ford/perc). Igy nem fog hibd okozni az, ha egy mondattal
6000ford/perc-es sebességet szeretne kérni a Mach3-tdl.

A Mach3 nem tudja anélkil, hogy kdzdlnénk vele, hogy milyen &ttétel van kivalasztva, vagyis ezért
On afelelés. Val6jdban az informécio két 1épésben van megadva. Amikor a rendszert bedllitjuk (amit
most is teszlink), meghatarozhatunk 4 kilénbozé attételt. Ezeket a fizikai méretiikkel, attétel Ukkel
adjuk meg. Amikor az alkatrészprogram fut, akkor a felhasznal6 hatarozza meg, hogy melyik éattétel,
szijtarcsa van hasznélatban (1-4).

A gép szijtércsa éttételei bedllithatok a Config>Ports and Pins ablakban (5.6 Abra), ahol a 4 tarcsa
maximdlis fordulatszdmat kell megadni. A maximdlis fordulatszdm az a fordulatszam, amivel az orsd
akkor forog, amikor a motor a maximdlis fordulatszammal forog.

A konnyebb érthetdség miatt ezt egy példan keresztil mutatjuk be. Abban a pozicidban, amit Pulley
1-nek hivunk, a motor és az orso szijtarcsanak arénya 5:1, vagyis a motor 3600 ford/perc maximalis
fordulatszdma mellett az orsd maximdlis fordulatszaméat 3600/5=720ford/perc-re kell bedllitani a
Config>Logic lapon. Haa Pulley 4 4:1 ardnyu gyorsitést jelent, akkor az természetesen, ugyananna a
motornal 14400ford/perc (3600x4) maximalis fordulatszam bedllitasat jelenti. A tobbi szijtarcsa
okozta fordulatszam ezen értékek kozott fog mozogni. A szijtércsédknak nem feltétlenll a gyorsitas a
szerepe, de |ényeges a szerszamgép logikus vezérléséhez.

A Minimum Speed (minimdlis fordulatszdm) értékeket ugyanigy lehet meghatérozni, és ezek a
maximdlis fordulatszamok egy kis szézalékat fogjék csak kitenni, a PWM jelardny minimalis
szazalékdnak megfeleléen. Amennyiben a fordulatszam alacsonyabb az S mondat dtal kivanttdl,
akkor a Mach3 figyelmezteti egy megfelel6 szijtércsa attétel vllasztasara. Példaul egy 1000ford/perc
maximalis fordulatszam és 5% minimalis fordulatszam mellett az S499-nek egy masik szijtarcsa
atételre van szilkksége. Ez a rész akaddlyozza meg azt, hogy a minimdlis fordulatszam alatt prébaljuk
meg Uzemeltetni a berendezést.

A Mach3 akovetkezoképpen haszndlja a szijtércsa informaci okat:

- Amikor az akatrészprogram végrehajt egy S mondatot, vagy amikor egy érték beirédik a
fordulatszdm dlit6 DRO-ba, akkor ezt az értéket dsszehasonlitja a jelenleg hasznalt éttétel
maximalis fordulatszamaval. Ha a szilkséges fordulatszam ennél nagyobb, akkor az hibat
generdl.

- Mask esethen, a maximalis fordulatszdm egy bizonyos szazaléka szilkséges, és ezt arra
haszndlja, hogy bedllitsa vele a PWM-et.

Amint az a példdban is latszik, a maximdlis féorso fordulatszam az 1-es szijtarcsanéd 1000ford/perc.
llyenkor az S1100 mondat hibds. Az S600 egy 60%-0s impulzusszélességet jelent, vagyis ha a
maximalis Step/Dir fordulatszam 3600ford/perc, akkor 2160ford/perc fordul atszamot érhetiink el.

5.5.6.2 Impulzus modulé&ciés féorsbévezérlés

Az féorsdmotor PWM vezérlésenek bedllitasahoz szikseges, hogy a Spindle Axis Enabled jeldlve
legyen a PWM Control-al egyltt a Port and Pin, Printer Port és Axis Selection Lap fllein (5.1 Abra).
Ne felgjitse el az Apply gombot megnyomni a végén. Az Output Sgnals Selection Page filén a
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kimeneti érintkezét definidja a Spindle Sep-re (féorsd 1éptetés). Ennek a csatlakozdnak érintkeznie
kell a PWM motort vezérlé elektronikaval. Nincs szilksége a féorsd forgasiranyra (Spindle Direction)
ezért vegye azt O-ra. Engedélyezze a véltoztatésokat.

Definidlja az External Activation (kllss aktivald) jeleket a Port and Pins és a Config>Output Devices
lapon, hogy be- és kikapcsolhassaa PWM vezérl6t és szilkseg szerint dlithassa aforgés iranyat.

Most menjen a Configure>Logic lapra és keresse meg a PWMBase Freq részt. Itt |&thatja annak a
négyszoghullamnak a frekvencigat, amelyik Ggy pulzdl, ahogyan az moduldlva van. Ez az a jdl,
amelyik megjelenik a Spindle Step csatlakozdponton. Minél magasabb frekvenciét vélaszt itt, anndl
gyorsabban fog reagdni a vezérlés a fordulatszdmvaltoztatdsokra, de a fordulatszam felbontasa anndl
kisebb lesz. A kilonbdz6 fordulatszamok szama = Eréforras impulzus frekvencia/ PWMBase freqg. PI.
ha 35.000Hz —en a PWM Base freq.-t 50Hz-re dlitja, akkor 700 kil6nbdz6 fordulatszamot érhet el. Ez
bizonyara elegendé minden olyan rendszeren, ami 3600ford/perc maximdlis fordulatszammal bir,
hiszen elmél etileg 6ford/perc-enként lehet vezérelni.

5.5.6.3 Step/Dir féorsovezérlés

Ehhez ellendrizze, hogy a Spindle Axis Enable négyzet be van-e jellve a Port and Pins, Printer Port,
ésaz Axis Sdlection Page fllleken (5.1 Abra).

Hagyja a PWM Control-t jeldletlendl. Ne felejitse el a valtoztatdsok alkalmazésat (Apply). A kimeneti
érintkezot definidja az Output Signals Selection Page fillon (5.5 Abra) a Spindle Step and Spindle
Direction-ra. Ennek a csatlakozénak a motorvezérlé elektronikahoz kell vezetnie. Nyomja meg az
Apply gombot.

Definidlja az External Activation jelet a Port and Pins és a Configure>Output Devices lapon Ugy,
hogy kapcsolja a féorsdbmotor vezérlét (ki/be), ha az féorsd megdlasakor (M5) e akarja venni az
aramot a vezérlésrl. Nem fog forgatni mindaddig, amig a Mach3 nem kdild |épteté-impulzust, de a
vezérlés tervezésétsl fliggden, lehetnek energiaveszteségek.

Most menjen a Configure>Motor Tuning fulre a Spindle Axis-hoz. Ennek az egysége egy fordulat kell,
hogy legyen. Tehat az egységenkénti Iépésszamnak a fordulatonkénti impulzusszammal kell

megegyeznie.

A Vel ablakban a maximdlis fordulatszdm esetén elérheté fordulat/sec-ot kell megadni. Vagyis egy
3600 ford/perc-es motornal 60—ra kell dlitani. Ez nem lehetséges egy magas vonalszami kédol éval,
aminek a Mach3 maximdlis impulzusgyakorisigét kell szamolni. (azaz egy 100 soros kédol6, 87,5
fordulatot engedélyez egy masodpercben , 35000Hz-es rendszernél) A foéorsdnak egy nagy
teljesitményli motorra lesz szilksége, amelynek a vezérlé elektronikga a tud 1épni ezeken a
korl&okon.

Az Accel négyzetbe olyan adatot kell beirni, amivel megvaldsulhat a féorsd ,sima’ inditdsa és

ledllitasa. M egj egyzés. amennyiben kis adatot akar bevinni, akkor azt a billentyiizet segitségével tegye

meg, és ne haszndja a csiszkat. A féorso felfutési idé 30 méasodpercre torténé bedllitasa elegends.
5.5.6.4 A féorsé hajtasanak tesztelése

Ha van tachométere vagy stroboszkopja, akkor meg tudja mérni a féorsd fordulatszamét. Ha nincs,
akkor meg kell tippelnie, vagy a gyakorlatéra kell hagyatkoznia.

A Mach3 Settings képernysn, vélasszon egy &tételt, ami engedélyezi a 900ford/perc-et. Allitsa a szijat
vagy az é&tételt a kivant alasba. A Program Run képernyén dllitsa a féorsd fordulatszamat
900ford/perc-re, és kezdje meg a forgatést. Mérje, vagy becsllje meg a sebességet. Ha nem felel meg,
akkor szamoljon Ujra ésismételje meg a bedllitasokat.

A tobbi sebesség esetén is elvégezheti ezen ellenérzéseket.
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5.6 Egyéb bedllitasok

5.6.1 Referencia felvétel és szoftveres hatarok beallitasa

5.6.1.1 Referencia felvétel sebessége és iranya

A Config>Home/Softlimits parbeszédpanelen megadhatja, hogy mi torténjen egy refernciamiivelet
(G28, G28.1 vagy egy képernyégomb) végrehajtasakor. Az 5.15 Abra mutatja ezt. A Speed%
segitségével lehet megakadalyozni azt, hogy Osszetdrjon a tengely a teljes sebességgel torténd
referenciakapcsol 6 keresést koveté megdllaskor. A referencia felvételekor aMach3-nak nincs fogalma
atengely pozicigjardl. A mozgas iranydt a Home Neg. jel6lénégyzet alapjan donti €. Ha jelélve van,
akkor negativ irdnyba mozog, amig a Home input aktiv nem lesz. Ez utan pozitiv iranyba fog
mozogni. Ugyanez jatszédik le amésik irdnyban, ha ajel6l6négyzet nem aktiv.

Matar HomedSolil imits R._l
i'nxz [Revesmd [BcftMar [1SctMn  |SowZoe |HomeCF. |HomeMeg |AutoZmo | Speedts
fx I R R P amo X v 0
i r T W 0 1.0 omee X x 10
Iz ¥ 0000 o O 1.00 1, 0N x of i
|n | 94,00 2,00 1.00 10,0000 F = a
s |or 00 L 1.00 ooon & 4 i
= | ar $900 .00 1.00 v O b 4 10
=1

5.15. Abra Referencia beallitasok

5.6.1.2 Home (referencia) kapcsoldk helyzete

Ha az Auto Zero jel6l6négyzet be van jeldlve, akkor atengely DRO a Reference/Home Switch helyét
leird értékekre lesz dlitva, amelyek a Home Off oszlopban vannak meghatérozva. Hasznos lehet egy
hossz(, lasst tengely esetében a hazavezeté Ut idejének cstkkentésénél.

Természetesen fontos, hogy a kiilonbozé hatarok és referenciakapcsol 6k meg legyenek hatérozva, ha
azok nem atengely végpontjai.

5.6.1.3 Szoftveres hatarok beallitasa

Ahogyan azt mé&r emlitettik, a végallasok elérésekor felléphetnek hibak, a nagy sebességgel torténd
megkozelités miatt. Ezen szoftveres hatarokkal elérhetjik a kellemetlen balesetek elkeriil ését.

A szoftver nem engedélyezi, hogy a tengelyek a szoftveres hatérok dta leirt hatarokon kivdl
mozogjanak. Ezt a hatart -999999 és +999999 kozeé lehet dlitani. Amikor a léptetési mozgés
megkozeliti ezt a hatart, akkor a sebesség Ielassul, ahogy belép az itt meghatérozott Sow Zone-ba
(lasst zénaba).

Hatul nagy a Sow Zone, akkor lecsokkenti a gép munkateriiletét, ha pedig tul kicsi, akkor mechanikus
veszélynek teszi ki a berendezést.

A meghatérozott értékek csak akkor érvényesek, ha a Software Limit gomb be van kapcsolva.

Ha az alkatrészprogram a hatarokon tdl prébd dolgozni, az hibahoz vezet. A szoftveres hatér értékeket
haszndhatjuk a forgéacsolés korvonalanak meghatérozésahoz is, ha a berendezés szerszampalya
tervezésre van dlitva. A masik eset, amikor hasznos lehet, ha nincs tisztaban a tényleges hatérokkal.

5.6.2 A rendszer gyorsbillentydinek beallitdsa

A Mach3-ban sok globdlis gyorshillentyii van, amelyekkel példaul |éptethetiink, vagy értékeket
irhatunk be az MDI-be. E billentyiik a System Hotkeys Setup részben vannak bedlitva (5.16 Abra)
Kattintson a kivant funkcié gombjéara és nyomja meg azt a billentyiit, amit gyorsbillentyiiként kivén
hasznalni. Ennek az értéke megjelenik a parbeszédablakban. Figyeljen arra, hogy ne adja meg kétszer
ugyanazt a gyorshillentytit més funkciéhoz.
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System HotKeys Setup @

~Jog Hotkeys External Buttons - OEM Codes

e | |38.ganﬂ | ,?ﬂ DEMTrigger 1 |1

T N T N T OEMTrigger2 |

_Zt | lﬁi L ,34— OEMTrigger 3 |-1
E_/_U_ti”E_ _'AI_".I.LI_"Ié— OEMTrigger 4 ’17
Boved [ Bev-fEm OEMTragers. 11
Y e T o OEMTigger |1
Syztem Hotkeyz

ScanCode ScanCode

_DRO Select | 399 _Codelist | [azaas

_MDI Seect | 999

Load GCode | [32837

5.16. Abra Gyorsbillentyiik és OEM kodok beallitasa

Itt van lehet6ség arrais, hogy engedélyezzik a killsd billentytik kodjait, amelyek OEM Triggers-ként
vannak definidlva.

5.6.3 Holtjaték bedllitasa

A Mach3 Ugy prébaja meg minimalizalni, elkertini a kotyogashdl eredd hibat, hogy minden egyes
koordindéat mindig ugyanabbdl az irdnybdl kozelit meg. Mikdzben ez hasznos lehet a fardsnd,
stillyesztésnél, nem |ehet elkertilni a problémakat a folyamatos véagés soran.

A Config>Backflash engedélyezi, hogy megbecsilje azt a tavolsagot, amelyet a tengelynek ellenkezd
iranyban kell megtennie, mielétt a vegleges iranyba mozdulna. A sebesség, amivel ezt a mozgast
végre kell hajtani, szintén meghatérozhaté. (5.17 Abra)

Backlash Values @

Backlazh Diztance in units

wowhs 00
T iz o

Zags [0
Abws o0
Bags [0
Cawis [0

Backlazh Speed & of Max

!

ak. Carcel |

5.17. Abra Holtjaték beallitasa
Megjegyzés. (a) ezek a bedllitdsok csak akkor lépnek érvénybe, ha a holtjdték kompenzacio
engedélyezve van a Config>Initial Sate parbeszédpanelen.
(b) A holtjaték kompenzéci6 aveégsé megoldas, amikor a gép mechanikai tervezése nem tokél etes.

5.6.4 Segeédtengelyek beallitasa

Nagy gépeknek, mint pl. a mésolémardknak szikségik lehet két meghajtasra, a berendezés mindkét
oldalan egyre.
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Hasznalhatja a Config>3aving mentit, hogy beallitsaa Mach3-nak, hogy van egy f6 meghgjtas ,€s van
egy segéd meghajtés is hozzarendelve. (5.18 Abra)

rirmary Axis Glave &xis
* Hore O - Buis
7 ¥ - Ais £ B - s
07 - Ais 0 bis
" Z - Az

5.18. Abra Segédtengelyek beallitasa

Normal haszndlat esetén ugyanannyi lépteté impulzus megy afé és a segéd tengelyekre, a sebességet
és agyorsuléast a gyengébbikhez igazitva.

Amikor referencia felvételt kezdeményeziink, akkor mindaddig egyltt mozognak, amig az egyik €l
nem éi a Home (referencia) kapcsol6t. llyenkor az megdll, de a mésik megy tovéabb addig, amig az is
e nem é&i a sga kapcsoldjat. llyen modon a tengelypart , négyszogeli” a referencia kapcsolok
helyzete, ésigy elkertlheté mindenféle befeszilés.

Habér a Mach3 egyditt |épteti a tengelyparokat, a segéd tengely DRO-ja nem mutatja a szerszam- és
készlleéktdbldk altal alkalmazott korrekcidkat. Ezek az értékek emiatt megzavarhatjdk a gépkezel6t.
Ezért javasoljuk, hogy a Screen Designer segitségével tavolitsa el a segédtengely DRO-t és a hozza
kapcsol6dd eszkodzoket - a Diagnostics kivételével - minden képernyérdl. A Save As paranccsa
mentse el a modositott képernyst az eredetitél eltéré néven, és ezt tbltse be a View>Load Screen
mentvel a Mach3-ba.

5.6.5 A szerszampalya beallitdsa

A Config>Toolpath meniipont alatt tudja bedllitani, hogy hogyan legyen &brézolva a szerszdmpéya. A
pérbeszédablak az 5.19 Abrén |&thato.

ToolPath Confipuration B]

v Crigin Sphere A - fdis
W 2d Compass % - Offset |0 #xis of Rotation
i ; % M-fiis
i - OFfset
3 Machlne.Btoundrles set |0 F
™ Tool Position Z-0Offset (g e

[ Jog Fallow Mode ™ A- Rotations Enabled

Colors -
Red Green Elue I~ Show Tool a5 above centetling in Turn

EEEAALRRACEI: [E— 'EH_ l?_ ¥ Show Lathe Object
Rapid Calar '1_ [D_ ID_ Stock Sizei Units
Feedrate G1 color 'D_ ’El_ Auta

32,63 Calor [0 Wil

Enhance Colar '1_ '1_
Material Colour '1_ '1_

Colors range from 0 {none) ko 1

5.19. Abra A szerszampalya beallitasa

x|
B
o
e

Ha az Origin Sphere (kiindulési tertilet) be van jel6lve, akkor mutat egy foltot az X0 YO Z0 pontndl a
képernyon.

Ha a 3D Compass (3D kiterjedés) jeldlve van, akkor harom nyillal jel6li a hdrom tengely pozitiv
iranyét.

A Machine boundaries (gép hatarok) bejeldlésekor egy dobozként jeléli a megadott szoftveres
hatérokat (akar be vannak kapcsolva, akér nem)
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A Tool Position (szerszam helyzet) bejel 6lésekor mutatja a pillanatnyi helyzetét a szerszamnak.

A Jog Follow Mode (mozgas kovetési mod) bekapcsolasa azt eredményezi, hogy a szerszdmpéyét
akotd vonalak elmozdulnak az ablakhoz viszonyitva, amikor a szerszdmot |éptetjik. Mas szavakkal a
szerszam helyzete rogzitve van a szerszampalyakijel zé ablakban.

Show Tool as Above Centerline in Turn bekapcsol dsakor kezelhetjilk a Mach3Turn-t (az elsé és hatso
szerszdmtartokat)

Show Lathe Object (az esztergdlt akatrész megmutatdsa) bekapcsoldsdval engedélyezhetjik a, a
munkadarab végs kiaklakitasanak 3D-ben torténd dbrazolasat. (Csak Mach3 Turn esetén)

Kilonbozo szineket (colors) definidhatunk a képernyé kilonbdzé elemeihez. A hdrom aapszinhez
rendelt vilagossagot lehet adlitani vagy 1-re, vagy O-ra. Tipp: Haszndjon egy masik programot (pl.
Photoshop), hogy megdllapitsa, milyen szinii vonalat szeretne abrazolni, és azzal megallapithatja az
RGB kadjét, amit itt beirhat.

Az A-axis (A tengely) értékekkel adhatia meg az A tengely poziciéjat, amennyiben az forgd
tengelyként lett konfigurdlva, és a megjel enitése engedélyezve lett az A rotations jel 6l6négyzettel.

5.6.6 Kezdeti allapot megadasa

A Config>State menu megnyit egy ablakot, ahol megadhatja, hogy milyen dlapotok legyenek aktivak
aMach3 indulésakor. 5.20 Abra.

-
Initial State Settings

Modal States Jog Increments in Cucle Mode
Mation Mode
(7 Constant Velocity (@ Ewact Stop Fosition 1 |1
Digtance Mode 1J Mode D.1_
(+ Absolute  Inc | Absolute 7 Inc rD-_m
Active Plane of Movement Jse 99910 'TDD‘I
(& ey s : [0.00m
ndicate a —
Backlash ™ Off ¢ On Continaus Jog .
selectior. 01

Initialization String
|Gan

I™ Use Irit Stiing on ALL "Resets"

[om
[0.0m

Paosition 10 0.0001

" Enhanced Pulzeing ¥ Optional Dffset Save [ ChargePump OninEStop | 2z 250 on Output #5
i Auto ScreenEnlarge | Copy G54 from G59.253 on s:artup Ok

¥ Persistant Jog Mode. ¥ Persistant Dffsate

5.20. Abra ikezdeti allapot bedllitasa

Motion mode (mozgas mod): a Constant velocity (dlland6 sebesség) bedllitjia a G64-et, mig az Exact
Sop (pontos megdllas) a G61-et. Errdl tobbet a 10. Fejezetben olvashat.

Distance mode (tavolsag mod): az Absolute bedllitja a G90-et, mig az Inc a G91-et.

Active plane (aktiv sik): az X-Y aG17, az Y-Z aG19, az X-Z a G18 bedllitésdt eredményezi.

IJ Mode: Bedlithatja a kor alaki mozgasok értelmezését. A kilonféle CAM rendszerekkel vald
kompatibilitas miatt lett 1étrehozva. Az Inc 1 modban az | és a Ja kor kdzéppontjainak koordinataja a
kezd6ponttdl. Ez kompatibilisa NIST EMC-vel. Az Absolut | 3-nél az | ésaJakdzéppont koordinatéja
a pillanatnyi koordinata rendszerben. Amennyiben a kért nem tudja abrazolni, vagy kivagni, akkor az
On rendszere nem a bedllitott 1J moddal kompatibilis.

Az ebbél adddd problémak a leggyakoribbak azokndl a felhasznaldkndl, akik egy kort
prébélnak kivagni.

Backflash (holtjaték): Itt csak ki és bekapcsolhatd, a megadott érték a Config>Backflash ablakban
|athat6.
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Initialization Sring (inicializal6 jelsorozat): ez egy valds G-kod bedllitas, amely megadja a Mach3
indul 6 dlapotét a bekapcsolés utén. Ez idében azon értékek utan érvényesil, melyek a radié gombnal
lettek meghatérozva, vagyis felllirhatja azokat. Ha csak lehet, gy haszndlja a rédié gombokat, hogy
dkerililje a megtévesztést. Ha a Use Init on ALL , Resets’ be van jeldlve, akkor ez a kod lesz
alkalmazva akkor is, haaMach3-at (jrainditja— akar az EStop utan is.

Egyéb jel6l6négy zetek:

Persistent Jog Mode (Tartés |éptetés maéd), ha jelélve van, akkor emlékezni fog a Jog Mode-ra, amit
vélasztott a Mach3Mill futdsal kozott.

Persistent Offset (Tartés eltolas), ha jeldlve van, akkor a Mach3Mill futasai kozott mentésre kertilnek
amunkadarab koordinata rendszer és a szerszam eltolés adatai egy alando tébléban.

Optional Offset Save (Vaaszthatd eltolds mentés), ha jeldlve van, akkor az €l6z6 ponthoz képest
bekdvetkezé minden adatvaltozast rogzitésre kerl.

Copy G54 from G59.253 on startup (G54 mésolasa a G59.253-bdl az indulaskor) ha jeldlve van, akkor
visszadllitja a G54 eltolast (vagyis az 1-est a létez 253 eltolashbol), amikor a Mach3 elindul. Jeldlje
be, ha azt szeretné, hogy a G54-€l folyamatosan rogzitve legyen a koordinata rendszer, még akkor is,
ha az €l6z6 felhasznd 6 egy nem szabvanyos értékkel mentette el el6z6leg.

Tovébbi részletek a 7. Fejezetben.

Enhanced Pulsing (nagyfelbontast pulzalds) ha jeldlve van, akkor biztositja a nagyon pontos idejii
impulzusokat (és a léptets vezérlés folyamatos simasagat) a kdzponti processzoridd terhére. Csak
abban az esetben alkalmazza, ha 1,2GHz, vagy nagyobb a processzor sebessége, amit haszndl.

Auto Screen Enlarge (Automatikus képernyé novelés) jeltlése esetén a Mach3 megndvel minden
ablakot és az azon |évé objektumokat, ha azok pixelszama kevesebb a képernyé pixelszamandl, igy az
ki fogja tolteni ateljes képernyot.

Charge pump ON in EStop (Impulzusfigyelé bekapcsolasa vészledlas esetén), jeldlésekor az EStop
esetén minden esetben fenntartja az impul zusfigyel 6h6z meng jel eket.

Z is 2.5D on output #6 (Z 2,5D esetén a 6-0s kimeneten) jeldlése esetén a 6-0s kimenet a Z tengely
aktudlis helyzetétsl fligg a program koordindta rendszerében. Ha Z>0.0, akkor a 6-0s kimenet aktiv
lesz. Ugy kell bedllitaniaa Z tengelyt, hogy hasznélja ezt a lehetdséget, de a Sep and Direction (1épés
ésirany) kimeneteket definidhatja nem |étezé csatlakozoként is, pl. Pin O, Port 0.

Jog Incremenets in Cycle Mode (Iéptetés ndvekménye ciklikusan): A Cycle Jog Step gomb ismétl6dé
megnyoméasaval beolvashatdé a listaban 1évé barmelyik érték a Lépésméret DRO-ba. Ez sokszor
hasznosabb és kényelmesebb, mint a kézzel tortén6 adatbevitel. Egy specidlis értékii (999) koddal
bekapcsolhat6 a Cont Jog Mode (folyamatos | éptetés maéd).

Reference Switch Loc (referencia kapcsol6 helyzete): Ezek az értékek minden tengelyné
meghatarozzék a gépi koordindta rendszer helyzetét a referencia ponthoz képest, miutén rétald a
Home (referencia) kapcsol6ra. Az értékek abszol Ut pozicidk, a bedllitott hosszegységben.

6.6.7 Egyéb logikai értékek meghatarozasa
A Config>Logic pérbeszédablak (5.21 Abra) funkcidinak leirasa a kovetkezo:
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General Logic Configuration

G20.G21 Contral Parn End or M30 or B ewind Frogram 5 afety
I Lock DRO's to setup units I Turmn off all outputs I~ Frogram Safety Lockout
Tool Change ™ E-Stop the spstem Thiz dsables program translation while the
& lyroe Tuul Change [ PefamGez] Cxternal Activation #1 input is activated.
" Stop Spindle. Wait for Cycle Start| Angular Properties
£ ATl Chana: I Remove Tool Difset 7 A Angl
[~ Persistent DROs i V' Bisis is Angular
Iv Dizable Gouge/Concavity Checks ; Eloa:tzm;d;ismimination i Cofis i Angu.lar
Iapct k ' nchecked for Linear Editor  Browse
Dehouce Interat 1100 [ FeedOverRide Persist -
= Allow e Files |CAWINDOWS notepad.exe
Indes Debounce |1 [ &llow Speech Serial QutpLt
1 Control [~ GO4 Dwellinms ComPart # ]1— BaudRate |3500
W Stop on M1 Command [ Set Charge Pump to Skhz @ 9Bit15top 7 Eit 2Gtop
for Lager standy level
[ UseSate 2
oK

5.21. Abra Logikai értékek konfiguralasa.

G20/G21 Control: Ha a Lock DRO'’s to setup unit jeldlt, akkor habar a G20 és G21 megvdaltoztatja az
XY, Z,... szavak dta leirt utat, a DRO mindig a Setup Unit (bedllitott egység) rendszert fogja
mutatni.

Tool Change (szerszamcsere): Egy M6 szerszdm csere esetén vagy figyelmen kivil kell hagyni, vagy
meg kell hivni a hozza tartozd6 makrét. Ha az Auto Tool Change be van jeldlve, akkor az
Mé6Start/M6End makrékat az M6 utasitas meghivja, de a Cycle Sart-ot nem szilkséges megnyomni
semmilyen szakaszban sem.

Angular properties (Szdg tulgjdonsagok): A forgd tengelyekhez fokban mért szoget kell definidni (igy
aG20/G21 nem véltoztatjameg az A, B, C szavak értel mezését).

Program end or M30 or Rewind (Program vége vagy M30 vagy Visszatekerés) megadja, hogy a
végrehajtés a program végén dljon meg, vagy menjen vissza az akatrészprogram elejére. Ellendrizze
akivént funkciét. Figyelem: Miel6tt visszavenné az eltolast és elinditana a G92.1—t, teljes mértékben
meg kell gy6zédnie, hogy hogyan fog ez torténni, és azt is észreveheti, hogy a jelenlegi koordinatdk
nagyban eltérnek a program végén megkivantaktol.

Debounce Interval/Index Debounce: ez egy olyan Mach2 impulzusszam, amin egy kapcsoldnak
stabilnak kell lennie a valésagban. Vagyis ha egy rendszer 35000Hz—en fut, a 100-as érték 3
milliszekundum ugrést fog eredményezni (100/35000 = 0,0029 sec) A jelz6 impulzusnak és a tobbi
bemenetnek mésok a bedllitésal.

Program Safety (program biztonség): amikor be van jeldlve, akkor engedélyezi az 1-es bemenetet,
mint biztonsagi védo reteszt.

Editor (szerkesztf). A G-kéd szerkesztése gomb altal meghivott szerkesztéprogram futtathahat6
fglneve. A Browse (tall6zas) gombbal megkeresheti az alkalmas fgjIt (Pl. c:\windows\notepad.exe)

Serial output (soros kimenet): Meghatérozza a soros kimeneti csatornahoz hasznalt COM port szdmét
és a bitsebességet amit ki kell adnia. Ez a port megirhaté VB makréval is és haszndhat6 a berendezés
specidis funkcioinak vezérléséreis (pl. LCD képernyd, szerszdmceseré 6, .tengelyrogzits, stb.)

Egyéb jeltlonégyzetek:

Persistent (4llandd) DRO, ha jeldlve van, akkor a tengely DRO-nak ugyanaz lesz az értéke az
indulaskor, mint a kikapcsolaskor. Megjegyezzik, hogy a fizikai tengelyek pozicidjanak eldallitasa
nem szerencsés, ha a szerszdmgép ki van kapcsolva, épplgy, mint a mikro |éptet6 hajtésis.

Disable Gouge/Concavity checks (homorulat, konk&vités ellendrzés engedélyezése) jeldletlendl
hagyva, a maré kompenzéci6é soran (G41 és G42) a Mach3 elendrizni fogja a szerszdm ameérojét,
hogy az tulzottan nagy-e a belsj sarkok vésés nélkili kimarésahoz. A négyzetet megijel6lve nem fog
mitkodni ez afunkcio.
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Plasma mod ha jelélve van, akkor feliigyeli a Mach3 a folyamatot, hogy az a plazmavagé
karakterisztikgjdnak megfelelé dlando sebességgel dolgozik-e.

No Angular Discrimination (Nincs szog-megkuldnbdztetés). Szintén az allandd sebességre felligyel.
Ha az ellendrizetlen Mach3 megmunkdéds a megengedettnéd a (CV Angular Limit DRO-ban
megadottnal) nagyobb széggel véltoztatja meg az iranyt, megdllitjia a folyamatot, hogy elkeriilje a
sarkok tulzott lekerekitését. A tobbi részletet a 10. Fejezet tartalmazza.

Feed Override Persist (el6tolas ndvekedés megmaradasa) jel 6lésekor a kivalasztott el 6tolas ndvekedés
meg |esz tartva a program futésanak végéig.

Allow Wave files (hang fglok engedélyezése) ha jel6lve van, akkor engedélyezett a Windowsnak a
WAV hangfgjlok legjdtszésa a Mach3-ban. Ennek a figyelmezteté és jelz6hangok esetében |ehet
szerepe.

Allow Speech (beszéd engedélyezése) ha jeldlve van, akkor engedélyezett a Microsoft Speech Agent
hasznadlata a rendszerinformécids Uzeneteknél és a jobb egérgomb Help funkciéna. A Windows
Control Panel-en inditsa €l a Speech opciodkat, hogy bedllithassa az ezzel kapcsolatos dolgokat (beszéd

gyorsasaga, hangja, stb).

G04 Dwell param in Milliseconds (G04 Gizemsziinet paraméter milliszekundumban) engedélyezésekor
a G04 5000 parancs 5 mésodperces lizemsziinetet fog tartani a futéds sordn. Amennyiben jeldletlen,
akkor 1 éra 23 perc és 20 masodperc sziinetet fog tartani.

Set charge pump to 5kHz for laser standby level (dlitsa az impulzus figyel 6t 5SHz-re alézer lizemszerii
dlapotban tartéasahoz): Ilyenkor az impulzus figyelé kimeneti jele 12,5kHz helyett 5kHz-re véltozik
(hogy megfeleljen alézer elbirasainak)

Use Safe-Z (Biztonsagos Z haszndlata) jeltlése esetén a m& meghatérozott Safe-Z adatokat fogja
hasznalni a Mach3. Amennyiben kezdeti mitkodtetések leirasa nélkili gépet haszndl, biztonsagosabb
ezt arészt jeldletlendl hagyni.

5.7 Hogyan tarolédnak a profil informaciék

Amikor a Mach3.exe program fut, figyelmezteti Ont, hogy melyik profil f&jlt hasznélja. Ez étaldban a
Mach3 mappéban van, .xml kiterjesztéssel. Megnézheti és ki is nyomtathatja a Profil fajlok tartalmét
az Internet Explorer-el.

Rovid Gton el6dlithatd egy-egy parancsikon a rendszerinstalldéskor a Mach3.exe és a megfeld6
Profil-fajl elinditdsdhoz, kilon a marashoz (Mach3Mill) és kulén az esztergdldshoz (Mach3Turn).
Tobb profilt hozhat |étre, igy egy PC-vel tobb szerszamgépet is vezérelhet.

Ez nagyon hasznos lehet, ha pl. tobb mint egy szerszamgépe van, amelyekhez kilonbdzo értékek
megadésa szilkséges a motorhajtasndl, a hatérértékeknédl, stb.

A Mach3 dinditasa utan is kivalaszthatja egy listdbol azt a profilt, amit hasznalni szeretne, vagy
|étrehozhat sajét parancsikonokat is, amelyben mér el6re meghatérozza azt.

A parancsikonndl, amelyik beolvassa a profilt, a célnd ott van a ,/p” meghatarozas. Példanak
megnézheti a Mach3Mill parancsikon tulgjdonsagaind mindezt. Ezt a jobb egérgomb
tulajdonsagokbdl érheti el.

Az xml profilfgjlok kilss programokkal is szerkesztheték, de erésen javasolt, hogy ne tegye ezt
anékul, hogy ne tudna a féjlban |évo Osszes bejegyzés jelentését, hiszen a legkisebb hibakbdl is

komoly eltérések szdrmazhatnak. Sokkal biztonsagosabb az XML profilfajlok Mach3 programon
keresztill torténé bedllitasa, frissitésel
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6. A Mach3 kezelé eszktzei és az alkatrész program
futtatdsa

Ezt afejezetet egy olyan segédletnek szantuk, ami ismerteti a Mach3 képernyé kezel6szerveit (screen
controls), melyek egy munkafolyamat bedllitdsa és futtatdsa sordn hasznalhatok. A segédlet a
gépkezel 6k és az alkatrész programozok szaméra nyUjt hasznos informéciokat.

6.1. Bevezetés

Ez afejezet nagyon sok részletre tér ki. Erdemes elészor gyorsan végiglapozni a 6.2-es részt, majd
attérni az alkatrészprogramok bevitel ére és szerkesztésére, és uténa foglalkozni a kezel 6szervek dsszes
részletével.

6.2. Hogyan ismerteti a kezelészerveket ez a fejezet?

Habér elsé latasra zavarbagjtéen nagynak tiinhet a Mach3 altal megjelenitett adatok és beallitasok
véllasztéka, valdjaban az egész néhany logikus csoportbdl all Gssze. Ezeket hivjuk a kezelészervek
eszkoztaranak. Kezelgszervek aatt a gombokat, a hozzajuk rendelt billentyiiparancsokat, a DRO-kat
(digital read-outs), afeliratokat és a LED-eket értjik.

Ez afgjezet bemutatja az dsszes eszkdztdr minden elemét. A bemutatés a legtdbb felhaszndl 6 szamara
legfontosabb elemekkel kezdodik.

[ Mo File L aadad Mach3Mil - Progeam Fin

| L Hinbory | Cloar| O v mililiscd Laei Whimard

| Fress Reset . Emerg — i 4 I
Simplity Soreen| G-Codes] M-Cages Progrom Rae 41| WD AKE | Meneed A3 | TooWath AR4 | oiigers Ans Sefings ARE | Dengrastics Ak-7
i b L s | : 4 : o

6.1. Abra. A képernysvaltas eszkozei

Mint észrevehets, hogy a Mach3 képernydje a gyakorlatban nem mindig mutatja az adott eszkdztéar
Osszes elemét. Ez a lathatosag miatt van, és azért, hogy elkertlje a megmunkalt alkatrész véletlen
megvaltoztatasat.

A Mach3 tartalmaz egy képernydszerkesztét, ami lehetévé teszi, hogy egyes kezelGszerveket
hozzédadjunk vagy eltévolitsunk a képernyérdl, vagy képernyék csoportjardl. Moédosithatjuk a
képernyoket, vagy teljesen Ujakat tervezhetlink, és igy barmely képernyére rétehetjik barmelyik
kezel 6szervet. Ez részletesen a Mach3Customisation (Mach3 testreszabasa) kézikonyv irjale.

6.2.1. A képernyévaltas eszkozei
Ezek az eszkz6k minden képerny6n megjelennek.L ehetéve teszik a képernyok kozotti atkapesolést és

informéaci 6t jelenitenek meg arendszer aktualis allapotardl.
6.2.1.1. Reset

Ez egy billenékapcsol 6. A rendszer Ujrainditasakor a LED folyamatosan vilégit, az impulzusos figyel 6
(charge pump) - ha engedélyezve van -, kikilldi az impulzusokat és a kivAasztott kimenetek
engedélyezése aktiv lesz.

6.2.1.2. Cimkék (Labels)

Az intelligens cimkék kijelzik a hibalizenteket, az aktudlis modokat, az éppen betoltott
alkatrészprogram fgjlnevét, és a hasznalatban 1évé profilt.

6.2.1.3. Képernyévalté gombok (Screen selection buttons)

Ezek a gombok valtjiak a kijelzét egyik képernyérdl a masikra. A hillentytiparancsok a képernyék
neveire hivatkoznak. Az egyértelmiiség kedvéért a betitk nyagybetiik. A billentytiparancs bevitelekor
ennek ellenére nem kell Shift gombot nyomni.
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De-Ref all | Ref All "Home"

Machine Coord's | .

6.2. Abra. Tengely eszkdzcsoport

6.2.2. Tengely eszkdzcsoport
Ez az eszkbzcsoport a szerszam helyzetével foglalkozik (egész pontosan a vezérelt pontéval).

A tengelyeknek az aldbbi kezelészerveik vannak:

6.2.2.1. Koordinata kijelzés

Ezek az aktudlis hosszegységben jelennek meg (G20/21), kivéve ha a Config/Logic
parbeszédabl akban bedllitott egységet rendeljiuk hozza. Az érték a vezérelt pont koordinatgja a kijel zett
koordindta rendszerben. Ez dtaldban az aktudlis munkadarab-koordinéta rendszer (kezdetben 1 azaz
G54) barmely G92 eltolassal egyiitt. Azonban &t lehet kapcsolni, hogy az abszol Ut gépi koordinatakat
mutassa.

Be lehet vinni Uj értéket atengely DRO-bais. Ez mddositja a munkadarab koordinata rendszert (Work
Offset), hogy ajelenlegi koordinéta rendszerben a vezérelt pont az On &ltal bedllitott érték legyen. Azt
ajénljuk, hogy dlitsa be a munkadarab koordinéta rendszert az Offsets (Eltolésok) képernyén, amig
nem ismerkedett meg teljesen a tébbszoros koordinata rendszereken térténé munkaval .

6.2.2.2. Referenciak
A LED z6ld, haatengely felvette areferenciat (azaz ismeri az aktudlis poziciot).

Minden tengely referenciafelvétele elvégezhets a sajdt REF gombjaval.

—Ha nincs home (referencia) kapcsold definidva a tengelyre, akkor a tengely valgjdban nem fog
mozogni, de ha az Auto Zero DRO when homed ki van pipdlva a Config>Referencing mentipontban,
akkor atengely aktudlis poziciéjanak abszollt gépi koordindtgja bedllitddik a tengely azon értékére,
amit meghataroztunk a Home/Reference switch locations (Home /Referencia kapcsold helyzete)
tablazatban a Config>State parbeszédablakban. Ez az érték |eggyakrabban nulla.

—Ha van home (referencia) kapcsolé a tengelyhez rendelve, és ez nem biztosit aktiv bemenetet,
amikor a referencia felvételt kérjik, akkor a tengely abba az iranyba fog mozogni, amit a
Config>Referencing menipontban bedllitottunk, egészen addig, amig a bemenet nem aktivaddik.
Ekkor ,visszatolat” egy kis tvolsagot, igy a bemenet inaktivalddik. Ha a bemenet mar kordbban
aktivalodott, akkor a tengely csak ugyanakkora révid tavolsagot tesz az inaktiv pozicidba. Ha az Auto
Zero DRO when homed ki van pipédva a Config>Referencing menipontban, akkor a tengely aktudlis
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pozicidjanak abszolUt gépi koordinatga bedllitddik a tengely azon értékére, amit meghataroztunk a
Home/Reference switch locations (Home /Referencia kapcsol6 helyzete) téblazatban a Config>State
parbeszédabl akban.

A Ref All Home gomb egyenértékii azzal, mintha minden tengely referenciapont felvételét
kezdeményeznénk.

A De-Ref All gomb nem mozditja a tengelyeket, de megsziinteti a referenciapont-felvétel allapotéat.

6.2.2.3. Gépi koordinatak

A Machine (néha Mach) gomb kijelzi az absolUt gépi koordinatdkat. A LED figyelmeztet, hogy
abszol it koordinatak vannak kijelezve.

6.2.2.4. Lépték

Barmely tengely |épték tényezojét G51-el dlithatjuk be és G50-el tordlhetjik. Ha 1.0-tél eltéré 1épték
tényezé van bedllitva, akkor az alkalmazédik a koordindtékon, amikor azok a G-kddban megjel ennek.
(pl. mint X szavak, Y szavak sth) A Lépték LED villog, emlékeztetve, hogy egy |épték van bedllitva a
tengelyre. A G51 dtal meghatarozott érték megjelenik, és a Scale DRO-ban bedllithatd. A negativ
értékek tikrozik a koordindtakat a megfelel6 tengelyen mentén.

A G50 gomb végrehajt egy G50 parancsot, ami az 6sszes |éptéket 1.0-radlitja.

6.2.2.5. Atméré/sugéar korrekcio

A forgo tengelyekhez a Rotational Diameter (elfordul 6 &mérd) eszkdzcsoporttal hozza van rendelve a
munkatér dtal meghatarozott méret. Ez a méretet kerll felhaszndlasra, amikor forgd tengelyekkel
végzett koordindlt mozgashoz készill el6tolds kalkulacio. A LED jelzi, ha nem nulla érték van
bedllitva.

6.2.3. Raallas eszkdzcsoport ("Move to")

Kilonbdzo képernydkon tobb gomb szolgdl arra, hogy kdnnyen végrehajtsuk a szerszam (vezérelt
pont) egy bizonyos helyzetbe mozgatasat (pl. szerszdmcseréhez). Ezek a gombok: Goto Zs minden
tengely nullpontra mozgatédsa, Goto Tool Change szerszamcsere poziciéra alas, Goto Safe Z
biztonségi szintre allés, Goto Home gépi nullpontra dl&s.

A Mach3 ezenkivll emlékszik két kilonbozé koordindta-bedllitdsra és kérésre rédll ezekre a
pozicidkra. Ezek az eszkdzok: Set Reference Point (referenciapont felvétel), Goto Ref Point
(referenciapontra dlés), Set Variable Position (VAltozo pozicié felvétele), Goto Variable Position
(valtozo poziciora dlés).

6.2.4 Mozgatas eszkdzcsoport
Vaahanyszor a Jog ON/OFF gomb megjelenik az aktualis képernyén, a gép tengelyei mozgathatok az
aldbbi eszk6zok valamelyikének hasznélataval :
mozgaté gyorshillentyiik — beleértve a billentyiizet emul&oron keresztil csatlakoz6 kézi impulzus
generatort (MPG); a gyorshillentyiik a Configure Axis hotkeys mentiben vannak definialva
MPG kézikerék, parhuzamos porton |évé enkdderen keresztll csatlakozva
joystick, USB Human Interface Devices (HID) illesztéssel
szimul @t trackball ikon (ha a képernyén meg van jelenitve) (1asd: 6.5. &bra)
orokaolt jellemzéként, egy Windows komptibilis anal 6g joystick.
Hel &l "Humne™ hachine: Coord's|
Bl Il il

¥ +135.1285 :
~ +D.':":'ﬂﬂ Ly [0l [winl

Fin Hame Al1 1 |

set¥ariablePosition | Gutu‘lul’arizlhll:F"usitiun|

6.4. Abra. - Vezérelt pont memoriak

Ha a Jog ON/OFF (mozgatds KI/BE) nem lathatd, vagy OFF &lasban van, a mozgatas nincs
megengedve biztonsagi okokbdl.
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6.2.4.1 Billentydlkombinaciok

A mozgatasnak hdrom madja van: folyamatos, |éptetés és MPG, melyeket a Jog Mode gombbal |ehet
kivAlasztani. A kivdasztast LED-ek jelzik.

A folyamatos méd a tengelyt, vagy a tengelyeket a meghatarozott lassi |éptetési sebességgel
mozgatja, amikor a billentyik le vannak nyomva.

A folyamatos |éptetési sebesség a lentebb leirt mdédon van meghatérozva, de ez fellilbirdlhato a Shift
és a billentytikombinéciok lenyomasaval.

A léptet6 mdd a tengelyt egy ndvekménnyel mozgatja (ahogy az a Jog Increment DRO-ban meg van
hatdrozva). Az aktudlis el6tolas (ahogy az F betii meghatérozza) hasznal atos ezekhez a mozgasokhoz.
A novekmény mérete bedllithatd a Step DRO-ba torténé gépeléssel, vagy a DRO értékeit Ugy is be
lehet dlitani, hogy vdlasztunk a 10, felhaszndl 6 dltal bedllithatd érték koziil a Cycle Jog Step gombbal .

A ndévekményes modot a billenkapcsoldval, vagy a folyamatos mddban a |éptetés végrehajtasa eltt a
Ctrl gomb lenyomva tartasaval lehet kivalsztani.

6.2.4.2 HID interface (Human Interface Devices)

Az USB HID haszndlata lehetéve teszi a léptetés nagyon rugalmas és hatékony iranyitasat. Az dsszes
részlet a KeyGrabber fliggelékben érheté el. Néhany itt leirt kezelészerv redundans, ha On
Keygrabbert haszndl, ami az adat Uizeneteket kozvetlenll a Mach3-ba tovabbitja.

6.2.4.3 Léptetés kézi impulzus generéatorral (MPG) parhuzamos porton keresztil.

Akér harom, parhuzamos porthoz kotott quadrature enkddert lehet |éptetésre hasznalt MPG-ként
konfiguralni a Jog mode (L éptetés méd) kivalasztd gomb hasznélatédval, MPG modot valasztva.

A LED-ek jelzik, hogy melyik az a tengely, amit az MPG Iéptetni fog, és az installalt tengelyeket
MPG1 esetén az Alt-1, MPG2 esetén az Alt-B és az MPG3-ndl az Alt-C gomb véltogatja. A béta
véltozatokban az MPG2-t és 3-at a Settings (Bedllitasok) képernyon lehet bedllitani.

A bedllitasokndl van egy gomb, amivel engedélyezni lehet az MPG Velocity (MPG Sebesség) madot.
Ebben a médban a tengelymozgés sebessége az MPG forgasi sebességéhez viszonyul, és a Mach3
biztositja, hogy a tengely gyorsuldsa és cslicssebessege megfelelé legyen. Ez nagyon természetes
érzést kolcsdnoz a tengelymozgasnak.

Ha az MPG Velocity (MPG sebesség) mod nincs bekapcsolva, akkor a megfelel6 skélazés utan, ami a
Config>Ports-nal és a Pins EncoderssMPGs-nél van beallitva, minden , kattintds’ az MPG-enkdderbdl
egy novekmeénnyel torténd léptetést kezdeményez (a Step jogging gyorsbillentyti bedllitott
tavolsagaval). A kérések (egészen 6tig) sorbadllitédnak, igy a nagy |épéseknél a kerék gyorsmozgasa
azt jelentheti, hogy a tengely egy jelentés tévolsdgot tesz meg még egy ideig, miutédn a kerék
mozgatasat |edllitottuk. Ez biztos médja a gépen térténé munkabedllitasnak, amikor nagyon finoman
vezérelt mozgésokat vegeztetiink.

6.2.4.4 Léptetés Joystick-kal

Ez a fejezet leirja a Mach3-ban hasznalt jatékmeghajtok hagyomanyos jellemzéit. Az USB HID
joystck-ok (tengelyvezérl6k) jobban tAmogatottak KeyGrabber-en keresztil.

A Joystick gomb engedélyezni fog egy Windows kompatibilis "anal6g joystickot" haillesztve van. Ez
két, trackball ikonnal vezérelt (marasnal dtalaban X ésY) tengely vezérléséhez hasznal hatd. OK

Egy wireless joystick nagyon kényelmes mozgatés-vezérls, és ez fel van szerelve gombokkal,
amelyeket a Pause, Rewind és Stop gyorshillentyiijeként konfigural hatjuk

Ez a mozgatési €ljarés a legjobb nagy tévolsagokra torténé mozgatashoz, ahol a preciz vezérlés nem
kovetelmeny.
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6.5. Abra. Léptetés eszkizcsoport

6.2.4.5 Léptetési sebesség

A Continuous (Folyamatos) mddban gyorshillentyiikkel
hasznalt |éptetés sebességet a tengelyhez tartozd
gyorsmeneti  sebesség szézalékaként dlitjuk be, mig a
Windows kompatibilis joystick esetén a Slow Jog
Percentage (lasst | éptetési szédzalék) DRO-val megadott bot-
dhajlassal, az el6tolas szézalékaként. Ezt a DRO-ba
begépelve (0,1%-t4l 100%-ig tartd tartomanyban) dlithajuk
be. A gombok vagy a gyorshilletyiiik egy ,, megbtkése” 5%-
nyi ndvekényt eredményez.

[]Jog ONJOFF Ctri-ait-d []
Cycle Jog Step - Alt .J|

0.1000 Step

Jog Mode Ctrl-J |
O & =

Coart. Step MR G
MPG Az [Mx Oy =
AtA | @~ e @C

Slowy Jog Rate

Dn(| 950 % Up)|

Shift Jog to Owemride Jog hdode

Ha olyan joystick-ot installdltunk, ami Windows-zal
kompatibilis és engedélyezve van a rgjta |évé gézkar-
vezérlés, akkor ez haszndlhaté a Slow Jog Percentage DRO
véltasara. Ezt az opciét a hdromutas Joystick Throttle
(Joystick gazkar) gombbal valaszthatjuk ki a Limits Control
eszkbzcsoportban. Ez  hagyomanyozdd6 tulgjdonsdg. A
Throttle HID tengely leginkdbb a KeyGrabber Aaltal
tdmogatott.

JoyStick C

Ctrl-S
JoyStick

Megjegyzés. A Slow Jog Percentage (lassu |éptetési
szézalék) DRO-ban levé érték nem befolyésolja a trackball
jogging sebességét.

6.2.4.6 Jogball (Léptetégomb)

A Jogball (Iéptet6gdmb) keretének egy kvadransara (kornegyedére) kattintva tengelymozgasok
kovetkeznek be a megfelelé irdny(ok)ba, és ezeknek a mozgésoknak a sebessége aranyos az egér
nullponttdél vald tavolsdgaval. A haszndandd tengely a Screen Designer (Képernyétervezd)
segitségével konfigurdhatd, de ez mar6 esetében tébbnyire X és'Y.

6.2.4.7 Férso6 fordulatszam eszkdzcsoport

A gép tervezésétél fliggoen, hdromféleképpen lehet a gép foorsdjat vezérelni. () A sebesség rogzitett,
vagy kézzel bedllitott, kézzel ki-be kapcsolt. (b) A sebesség rogzitett, vagy kézzel bedlitott, kilsd
aktivalo bemeneteken keresztll M-kddokkal ki-be kapcsolt. (c) A sebességet a Mach3 dlitja be a
PWM, vagy Step/Dir (Iépés/irany) meghajtd haszndlataval.

Fulley Mumber

3 hax Speed
DTN FRR

- Iner 10 |
Reset |
n
Spindle CW F5 |

6.6. Abra. Férso fordulatszam eszkdzcsoport
Ez az eszkdztar csak a (c) esetnél fontos.

Az S DRO értéke akkor allitodik be, haaz S sz6t hasznaljuk egy alkatrész programban. Az S a kivant
foorsd sebesség. A DRO-batorténé gépeléssel is be lehet dlitani aféorsd fordulatszamot.

V 7.57 65

www.hobbycnc.hu www.cnc-elektronika.hu



Hibahoz vezet, ha megprobd (barmelyik médon) egy olyan sebességet bedllitani, ami a kivalsztott
szijtércsdnd kijelzet Max Speed (Maximum sebesség) értéknél nagyobb. Az is hibat jelenthet, ha
minimum sebességet allitott be a szijtarcsanak.

Ha az Index bemenet be van dlitva, és egy impulzusokat generdl6 szenzor van az egyik bemeneti
tithoz kétve, a féorsd forgasakor ajelenlegi sebességet kijelzi az RPM (fordulatszam) DRO. Az Index
érzékel6 szamos impulzust tud generdlni forgasonként, de ha egynél tobb van bel6lik akkor az
egyikiiknek 50%-kal tovébb kell tartani mint a tobbinek. Az RPM DRO-t On nem tudja bedllitani —
haszndljaaz S DRO-t a sebesség vezérl éséhez.

A Pulley number (szijtarcsa szam) 1 és 4 kozé eshet. A szijtarcsankénti maximalis sebességet (éttétel
arany) a Config>Logic péarbeszédablakban lehet bedllitani, és a kivalasztott szijtércsa sebességét
kijelzi ez az eszkOztar. Meg kell mondani a Mach3-nak melyik szijtarcsat (attételt) valsztotta ki, a
Pulley Number (szijtércsa szam) DRO-ba torténd bevitelével.

Mivel az S sz6 és az S DRO adja meg a féorso fordulatszamat, és a Mach3 a motor fordulatszamat
vezérli, szamitasokat kell végeznie, amivel kiszdmitjaaz On dtal kivalasztott szijtarcsa attételét.

Haegy PWM vezérlésii féorsdja van, akkor az ,,on” impulzus szél essége szézal ékban igy kalkulahato:
On% = 100 x (S DRO / Aktudlis szijtarcsa maximalis sebessége)

Ha egy Step/Dir (Iépéslirany) vezérlésii féorsdja van, akkor a kakulacidhoz jol haszndhatdé a
|épésszam/hosszegység és a Tuned Velocity (behangolt sebesség, hosszegység/szekundum), amit a
Motor Tuning parbeszédablakban allitunk be a féorsdhoz.

Lépésszam / Szekundum = Lépésszam / Hosszegység x Behangolt sebesség x (S DRO / Aktudlis
szijtércsa maximalis sebessége)

Mas szavakkal az aktualis féorso-fordulatszam egyenlé a féorsét hajté motor maximdlis fordulatszama
szorozva a kivant fordulatszam és az aktudlis szijtarcsahoz rendelt maximalis fordulatszam arényaval.

6.2.5 Elétolas eszkdzcsoport

6.2.5.1 Programozott el6tolas kijelzése unit/perc-ben

A Prog feed (programozott e€l6tolas) DRO meghatérozza az el6tolas mértékét az aktudlis hosszegység
(huvelyk/milliméter) per perc-ben. Ezt az F sz6 dllitja be az alkatrészprogramban, vagy az F DRO-ba
torténd adatbevitel. A Mach3 arra térekszik, hogy ezt a sebességet haszndlja a szerszdm koordinalt
mozgésdhoz (interpolécidhoz) az anyagban. Ha ez a sebesség nem lehetséges a tengely maximdlis
megengedett sebessége miatt, akkor a val 6s el 6tolds mértéke a legnagyobb elérhetd el6tolasi sebesség

lesz.
Units/Min 0.0( ﬂ

Units/Rev 0.0 ﬂ
FRO 152.40

F152.40
F10 —‘.gt%' F11 +

6.7. Abra. Elstolés eszkdzcsoport

6.2.5.2 Programozott el6tolas kijelzése unit/ford-ban

Mivel a modern vagoszerszamoknd meghatarozott a megengedett ,, él enkénti” el6tolés, ezért érdemes
lehet az el6tolast fordulatonként meghatarozni (azaz az élenkénti el6tolas szorozva a szerszam éleinek
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szamaval). A Prog Feed (programozott el6tolds) DRO megadja az el6tolas mértékét az aktudlis
hosszegység (hivelyk/milliméter) per féorsd fordulat-ban. Ezt az alkatrészprogramban |évé F szo,
vagy az F DRO-batorténd adatbevitel hatérozza meg .

A féorsd forgasat meghatarozhatja az S DRO vagy a mért sebesség az index impulzusok
szdmolésaval. A Config>Logic menipontban van egy jeldlénégyzet, amivel meghatarozhatd, hogy a
Mach3 melyiket haszndlja.

Az elétolas hosszegység/fordulat-ban torténé meghatarozédsdhoz a Mach3-nak tudnia kell az orso
fordulatszdménak értékét (azaz vagy (@) egy S sz6 ata meghatérozott, vagy egy, a Spindle Speed
(Orso fordulatszdm) eszkoztarnd az S DRO-ba bevitt értéket, vagy (b) az Index-nek (jeladonak)
csatlakoztatva kell lennie, hogy mérje a val 6s orso fordul atszamot).

Megjegyzendd, hogy a vezérlés szdmértékei nagyon kuldnboznek, kivéve, ha a féorsd
fordulatszam kozelit az 1 fordulat per perc-hez. Ha a percenkénti elétolas alakot hasznaljuk a
fordulatonkénti elétolasnal, valsziniileg katasztr ofalis Utk 6zést okozunk.

6.2.5.3 Aktudlis el6tolas kijelzése

Az Osszes tengely koordinalt mozgasahoz a miiveletekben megengedett aktudlis el6tolas Units/min-
ben (egység/perc) vagy Unitsrev-ban (egység/fordulat) jelenik meg. Ha a féorsd sebesség nincs
bedllitva és az aktudlis féorsd sebesség nem meért, akkor a Feed per rev (elétolas/fordulat) érték
értelmetlenné valik.

6.2.5.4 El6tolasi sebesség tulhajtas (Feed override)

Az elétolas sebesség kézileg is tllhajthatd, 20%-t6l egészen 299%-ig, a szdzalék DRO-ba vald
betdpldasaval, kivéve, haM49 (el6tolasi sebesség tlhajtés tiltasa) van haszndlatban. A gombok vagy
gyorshilletyitk ,, megbtkésével” (10%-nyi |épésekkel) maddosithatunk ezen az értéken, illetve
visszadllithatjuk 100%-ra. A LED figyelmeztet minket, ha tdlhgjtdsi mivelet van folyamatban.
Alternativ megoldasként, ha rendelkeziink egy erre képes HiD- vagy Windows-kompatibilis joystick-
kal, akkor a gazkarjét konfiguralhatjuk ugy, hogy tulhajtsa az el6tolési sebesseget.

Az FRO (el6tolasi sebesseg tllhgjtés) DRO kijelzi az elétolasi sebesség bedllitdsahoz a szézalékos
tUlhajtés alkalmazasanak kalkuldlt eredményét.

6.2.6 Programfuttatas eszkdzcsoport

Ezzel az eszkdzcsoporttal lehet futtatni a betoltott alkatrészprogramot, vagy a kézi adatbevitellel
(MDI) beirt utasitasokat.

6.2.6.1 Ciklus Start (Cycle Start)

Biztonsagi figyelmeztetés: A Cycle Start (Ciklus start) gomb altaldban beinditja az orso és a tengelyek
mozgasét. Mindig kétkezes haszndlatra kell bedllitani, és ha On sgjét billentyii-parancsot dlit be, az ne
egy billentytinyomasbdl dljon.

Cycle Start AltR | = T
| I |
FeedHold <Spc> | Gutsu Tul:l Ch:ngg l
et Next Line
Stop Alt-S |
Line:
Rewind Ctrl-W | B

Run From Here |

single BLK Alt-N |. [0 viock velete [ m0 Uptional Stop
Reverse Run | [T] Delete | End |

6.8. Abra. Programfuttatés eszkdzcsoport
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6.2.6.2 El6tolassziinet (Feedhold)

A Feedhold (El6tol asszlinet) |edllitja az alkatrészprogram végrehajtasat amilyen gyorsan csak lehet, de
irdnyitott médon, igy a Cycle Start gombbal Ujralehet inditani. Az orso és a hiités tovébb miikddik, de
szilkség esetén manudlisan le lehet 6ket allitani.

El6tolassziinet médban lehet Iéptetni a tengelyeket, ki lehet cseréini a torétt szerszamot stb. Ha
ledllitotta az orsot és a hiitést, akkor inditsa 6ket Ujra a folytatés el6tt. A Mach3 emlékezni fog a
tengelyek eldtoléssziinet el6tti helyzetére és az akatrészprogram folytatésa elétt visszadll erre a
helyzetre.

6.263  Stop

A Stop (Allj) gomb ledllitja a tengelymozgést amilyen gyorsan csak lehet. Haszndlata val dsziniileg
kihagyott |épéseket eredmeényez (kulbndsen a léptetémotor &ltal hajtott tengelyek esetében), és mivel
az Ujrainditas nem lenne elfogadhatd, ezért visszaallitja az alkatrészprogramot indul 6 helyzetbe.

6.2.6.4 Vissza (Rewind)
A Rewind (vissza) gomb visszadllitja a bet6ltott alkatrészprogramot indul 6 helyzetbe.

6.2.6.5 Soronként (SingleBLK)

A SingleBLK (Soronként) gomb egy kétallasu kapcsol6 (jelz6 LED-el). Ebben a médban a Cycle Start
gomb végrehajtja az alkatrészprogram kovetkezé sorat és utdna Feedhold (El6tolas sziinet) modba Al.

(i) 6.2.6.6 Visszafelé futtatas (Reverse Run)

A Reverse Run (Visszafel é futtatas) egy kétallasu kapesolo (jelzé LED-€el). Feedhold (El6tolas sziinet)
vagy SingleBLK (soronként) méd utén lehet hasznadlni, és ilyenkor a Cycle Start gomb megnyomésa
utan az akatrész program visszafelé fog futni. Ez kilondsen akkor hasznos, amikor helyre akarjuk
hozni atorott szerszam, vagy a plazma vagas soran az elveszett iv okozta hibét.

6.2.6.7. A sor szdma (Line number)

A Line DRO a G-kdd kijelzé ablak aktudlis soranak sorszama (0-val kezdddik). Ennek nincs koze az
»N word” mondatszdmhoz. Ha beleir ebbe a DRO-ba bedllithatja az aktudlis sort.

6.2.6.8 Futtatas innen (Run from here)

A Run from here (Futtatas innen) az alkatrész program egy latszolagos futtatésat hajtja végre annak
megédllapitésara, hogy minek kellene lennie az 6rokolt élapotnak (G20/G21, GO0/GI1 etc.), és eztén
egy olyan mozgast 6sztondz, ami a vezérelt pontot a helyes pozicidba teszi, a Line Number (Sor
szama) segitségével megadott sor kezdetéhez. A Run from here (Futtatas innen) utasitast nem
gjanlatos az alprogram kdzepén megkisérelni.

6.2.6.9 Kovetkezé sor (Set next line)

A Set next line (Kbvetkezé sor) ugyanaz, mint a Run from here (Futtatas innen), csak az elzetes
modbedl litas és mozgas nélkiil.

6.2.6.10 Blokk torlés (Block delete)
| I | I [ I |
Spindle CW Tog Ctr-S | Mist Tog Ctri-M | Flood Tog Ctr-F |

A Dedete (Torlés) gomb a Block Delete (Blokk torlés) kétallasi kapcsolét kapcsolja. Ha be van
kapcsolva akkor a G-kdd azon sorai, amelyek per jellel (/) kezdédnek, nem lesznek végrehajtva.
6.2.6.11 Feltételes allj (Optional Stop)

Az End (Vége) gomb az Optional Stop (Feltételes dlj) kétdlasi kapcsolét kapcsolja. Ha be van
kapcsolva az M0O1 parancs M0O —ként lesz értelmezve.

6.2.6.12 Szerszamcserére és biztonsagos Z-re allas (Goto Toolchange, Goto Safe Z)

Ezek a gombok a vezérelt pont kézi mozgatasat biztositjak, amikor az alkatrészprogram le van dlitva.
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6.2.6.13 Szerszam adatok (Tool details)

Az eszkozok kijelzik az aktudlis szerszamot, a hossz-és ameérékorrekciokat és a digitalizald
bemenettel rendelkezé rendszereken megengedik, hogy automatikusan O-ra dlitsuk a Z sikot. Ha
nincsenek figyelmen kivil hagyva a szerszamcsere kérések (Config>Logic), akkor egy M6-tal vald
taldlkozaskor a Mach3 a hiztonsagos Z-hez fog mozogni és megdll a cserét kér6 LED-et villogtatva.
Folytathatja a munkat (a szerszam cseréje utan) a ciklusindité gombra (Cycle Start) kattintva.

6.2.7 Kiegészité (orso és hiités) eszkbzcsoport

Ez az eszkdzcsoport lehetéve teszi az orsd €s a hiités manudlis irényitasét, és kijelzi az ezeket az
eszkozfunkciokat iranyitd relé-kimenetek jelenlegi dlapotat.

6.2.8 G-kod és szerszampalya eszkdzcsoport

A jelenleg betdltott alkatrészprogram a G-kod ablakban jelenitédik meg. Az aktudlis sor ki van
emelve, és az ablakon lévé gorditésav segitségével lehet mozgatni. A szerszampdéya kijelzé mutatja a
palyét, amit az vezérelt pont fog kdvetni az X, Y és Z-sikokban. Ha egy alkatrészprogram végrehajtas
datt dal, a pdlya zoldre szinez6dik a. Ez az atszinezédés dinamikus, és nem marad meg
képernyévaltas, vagy a szerszampdya nézetének valtasa esetén.

Bizonyos helyzetekben azt fogja tapasztalni, hogy a kijelz6 nem egészen pontosan koveti a tervezett
Utvonalat. Ez azért torténik, mert a Mach3 fontossagi sorrendbe dllitja az dtala végzett feladatokat.
Az, hogy a gép szerszama pontos |épésimpulzusokat kapjon, nagyobb prioritast élvez, mint a
szerszdmpalya kirgjzoldsa. Ha van ra elegends idgje, a Mach3 pontokat rajzol a szerszampalyara, és
egyenesekkel koti dssze ket. gy, ha nincs elég ids, csak néhany pontot rajzol, és a kordk igy
sokszogeknek tiinnek, feltiind egyenes oldalakkal. Emiatt nem kell aggddni.

A Simulate Program Run (Programfuttatéds szimuldlasa) gomb végrehajtja a G-kodot, de a szerszam
mozgatédsa nélkil, és igy lehetévé teszi, hogy megbecsiiljuk mennyi idébe telik az alkatrész
elkészitése.

i

15 pirel bat)
FIN0
ndx1 v0 20
0310 202 k10
q3x1 w0 2-04 H 0 -
Bisnnlan: Proyusene Mun | Mue Frann Hizu: |
Esdmizbes Srog one SunTl-c 030000 X +17 E-E'E’ﬂ
: N -57.FATT
Cyrelr ar Al 7 +0.0000
Hinp Al 4 +0.0000
Hewind Lirl-es Trojran SArarts
Fimgh: N | ] wRangr V13T AS 14 iIE
rauze spr] | O rAaee 1] DS OT 1] =80T
EFnas - 200 1207
SRarg o —. 200 Y 1
SRarie  —£gu: 1000 94 00
e e T W T TR Y vy T Henenarats |paloath | Tzl M
[ | 1 RA%ILE Ceovwlretss
16.10 &bra

A Program extrema (Program szélsoértékek) adat |ehetéveé teszi annak ellenérzését, hogy a vezérelt
pont maximdlis elmozdulésa indokolt-e.(pl.: nehogy belemarjunk az asztal tetejébe)

A szerszampalya kijelzo tartalmét el |ehet forgatni, ha a bal egérgombbal belekattintunk és mozgatjuk
az egeret. Zoomolni a Shift — bal egérgombbal, eltolni pedig a jobb egérgomb lenyomasaval és az egeér
mozgatéséval lehet. A Regenerate (Ujragenerdd) gomb UGjragenerdlja a szerszampéya kijelzd
tartalméat a G-kodbol az éppen engedélyezett bedllitdsokkal és G92 értékekkel.

A Display Maode (Kijelzé méd) gomb segitségével kivalaszthatjuk azt, hogy a szerszampdalyakijelzés a
gép méreteihez (amit a szoftveres hatarokkal dlitunk be), vagy az alkatrészprogram datal
meghatérozott szélsiértékekhez legyen skdldzva.
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A képernyé-lapon lathatéak még tengelyek kijelzései (DRO-k) és néhany program-futtatasi
kezel 6szerv.

6.2.9 File kezel6 eszkbzcsoport

Mach? CHC Control Program. ArtSoft Corporat

File Config Wiew MWizards Operator Help
| EdithIuse Filt:| Flt:Luad| Flt:[:t:ntl Mew |r-.,

6.11. Abra. File kezelé eszkdzcsoport

Ez az eszkbzcsoport az akatrész-programot tartalmazo f§jlt kezeli. Haszndlata miikddés kdzben
magatdl értet6do.

6.2.10 Nullpont eltolés- és szerszam tabla eszkdzcsoport

A Work Offset (Nullpont eltolas) és a Tool Offset (Szerszamkorrekcio) tablék elérhetéek az operator
menubdl, és természetesen az akatrészprogramban, de gyakran a legkézenfekvébb, ha ezen az
eszkozcsoporton keresztll véltoztatjuk oket. A 7. fejezet foglalkozik a téblédkkal és az olyan
technikékkal, mint pl. a Touching (Erintés).

Az dapul szolgald G-kod definiciokbdl kdvetkezéen a nullpont eltolés és a szerszam tablak némileg
eltéré modon miikddnek.

Figyelem: A haszndlatban [évé nullpont eltolds és szerszdm tabldk megvaltoztatasa valdjaban
sohasem mozgatja a gép szerszamat, bar természetesen megvaltoztatja a tengely kijelzé6 DRO kiirasait.
Viszont, miutan bedllitottuk az (j eltolést, egy mozgas (GO, G1 stb.) lesz az (j koordinéta rendszerben.
Tudniakell, mit tesz, ha el akarjakeriini az ttk6zéseket a gépen.

6.2.10.1 Nullpont eltolasok

A Mach2 alapbedllitasként az 1-es szamu nullpont eltolast (Work Offset) haszndlja. Ha egy 1 és 255
kozotti értéket vaasztunk, és azt beirjuk a Current Work Offset (Aktudlis nullpont eltolas) DRO-ba,
akkor az lesz az aktudlis nullpont eltolas. Ez egyenértékii a G54 - G59, vagy a G59.7 - G59.253
akatrészprogram utasitassal .

Current Work Offset J X:::is |I+’| 71 8056
Part X Offset 5_477ﬂ Touch |

Part Y Offset 4_390ﬂ Touch | YRA;E |I —577977
Part Z Offset O_OOOd Touch | Z‘:;i; |I -2.1110
Part A Offset O_OOOd Touch | _

Part B Dffset O_OOOd Touch | AHA::If |I +OOOOO
Part C Offset O_OOOd Touch | BF.?:f(iBs |I +0.0000

£ Offset 21 1 “I Touch C Axis
Diameter 12 00 Ref C I +0 0000
i Ref All "Home" | Machine Coord's| [B]

Stock Diameter, Gauge Block thickness, etc... M
Touch Go Home Alt H
Correction +0000d H +0.000 ot Flof P
o GotoRefPoint |
onjoff | [ Offset Onjoff | [0 L +0.000 Alalalelh
ALT Z _ +56.0000  Refvia MidPoint|
T (Toon 2

Abhs Coords

6.12. Abra. Nullpont eltolas- és Szer szam tébla eszk 6zcsoport

Béarmely tengely eltolas értékét meg tudja vatoztatni, ha begépeli a megfelelé Part Offset (Alkatrész
eltol&s) kijelzébe (DRO-ba).
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Ezen DRO-k értékeit Ugy is be lehet dlitani, hogy a tengelyeket a kivant helyre mozgatjuk és
megnyomjuk a Touch (Erintés) gombot. Tételezzik f6l, hogy jelen helyzetben a Touch Correction
(Erintés korrekcio) LED nem vilégit. Ebben az esetben, ha a Touch (Erintés) gombra kattintunk, a
Mach3 kiszamolja és bedllitja a Part Offset (Alkatrész eltolds) DRO-ba a Work Offset (Nullpont
eltolas) értékét, igy a szerszam (vezérelt pont) jelenlegi helyzete nulla azon a tengelyen. Ez
természetesen azt jelenti, hogy a tengely DRO nulld mutat az érintés utan (kivéve, ha a gépi
koordinatakat nézi).

Ha a Touch Correction (Erintés korrekcid) be van kapcsolva, akkor nem a vezérelt pont lesz nulla,
hanem a Touch correction DRO-ban lévé érték. Ez tipikus esetben megmutatja egy méréhaséb
vastagsagat vagy egy tapintd sugardt. lllusztraciok ehez atechnikahoz a 7. fejezetben tald hatok.

A Touching (Erintés) tartalmazhat ,&mérs” és ,méréhasdb” korrekcidt a Touch Correction (Erintés
korrekcid) DRO-bdl. Ez az LED éallapotjelzével ellétott ON/OFF kapcsoldval vezérelhetd.

Az On Config/State-ben (Bedllitas/Allapot) taldhatd Offsets Save (Eltolas Mentésel) és Persistent
Offsets (Alland6 Eltolds) bedllitasaitdl fliggéen a Mach3 egyik futtatasatol a kovetkezs futtatasig
emlékszik az (j értékekre.

6.2.10.2 Szerszamok

A szerszamok O-t6l 255-ig vannak szamozva. A szerszdm szamé a T bettivel véalaszthatja ki az
akatrészprogramban, vagy a szdm T DRO-ba torténé begépelésével. A korrekciok csak akkor
akalmazodnak, ha be vannak kapcsolva az Offset On/Off (Eltolas ki/be) gombbal (vagy az ezzel
egyenértékii G43-al vagy G49-el az akatrészprogramban).

A Mach3Mill-ben csak a Z offset (Z-eltolds) és a Diameter (Atmérs) értékeket haszndljuk a
szerszamokhoz. Az atmérét a DRO-ba lehet beirni, a Z-eltolast (azaz a szerszamhossz-korrekciot)
kdzvetlendl, vagy a Touching (Erintés) gombbal lehet bevinni.

Ha a Tool Offset (Szerszdm eltolas) adatok dlandéra vannak alitva (persistent) a futtatédsok kdzott
ugyanugy megérzédnek, mint aWork Offset (Nullpont eltolas) adatok

6.2.10.3 Az eltoléas tablak kozvetlen elérése

A tablakat kozvetlenll el lehet érni az Operator>Fixtures (azaz Nullpont eltolasok) és az
Operator>Tooltable menik hasznalatéval.

6.2.11 Kézi adatbevitel és tanitas eszkdzcsoport

A G-kod sorokat (vagy témboket) a Manua Data Input, MDI (Kézi Adatbevitel) sorba beirhatjuk, és
azok azonnal végrehajtodnak. A sort Ugy aktivalhatjuk, ha belekattintunk, vagy megynyomjuk az MDI
gyorshillentytit (alapbedllitas: Enter). Ha az MDI sor aktiv, megvatozik a szine, és egy lebeg6é doboz
jelenik meg, ami alegutdbb bevitt parancsokat mutatja. A 6.13-as abrén lathatunk példét erre. A fel és
le kurzorgombokkal lehet a lebegé doboz sorai kozll véasztani és Ujbol haszndni a méar egyszer
bevitt sort. Az Enter gomb lenyomésakor a Mach3 végehajtja az aktualis MDI sort, és aktiv marad,
hogy Ujabb parancsokat lehessen bevinni. Az Esc kitorli a sort és megsziinteti a kivalasztast. Vegye
figyelembe, hogy ha ki van vdasztva, minden billentyiilenyomas (billentytiemulatorbdl, vagy egyedi
billenytizethsl is) az MDI sorba irédik, ahelyett hogy a Mach3-at vezérelné. Ebbél kifolydlag a
|éptetbhillentytik nem miikddnek: az Esc billentytivel ki kell [épni az MDI-bdl.

1

621 Load/Edit | Start Teach| [[] Stop Teach

GO0 X1.6 Y2.3

6.13. Abra. Kézi adatbevitel (MDI) sor és Tanitas (Teach) gombok

A Teach (Tanitas) funkcié haszndataval a Mach3 meg tudja jegyezni az 6sszes MDI sort, végrehajtja
és tarolja 6ket egy fgjlban. Kattintson a Start Teach (Tanités inditdsa) gombra, vigye be a kivant
parancsokat, és végul kattintson a Stop Teach (Tanités befegjezése) gombra. A LED villog, igy
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emlékezteti, hogy Teach (Tanitds) moédban van. A parancsok alaphelyzetben a
C:/Mach3/GCode/M DI Teach.tap nevii fgjlba irddnak. A Load/Edit gombra kattintva a fgjl betdltédik a
Mach3-ba, ahol a megszokott médon lehet szerkeszteni — valtson a a Program Run (Programfuttatas)
képernydre, hogy lassa. Ha meg kivanja érizni a tanitott parancsok egy adott készletét, akkor a f§l
szerkesztése utén haszélja a Save As (Mentés masként) parancsot a szerkesztdben, adja meg az On
altal vdlasztott nevet, és helyezze afgjlt a megfelel6 mappéba.

6.2.12 Forgatott &tmérék eszkdzcsoport

Miként az az elétolés eszkdzcsoportnd le van irva, lehetéség van a forgatott munkadarab
hozzavetsleges méretének meghatérozasara, igy a forgd tengely sebességét helyesen bele lehet
szémitani az ered6 elétolasba A megfelelé &méroket ennek az eszkdzcsoportnak a DRO-iba kell
bevinni.

A tengely eszk6zcsoportnd figyelmezteté LED(ek) jelzi(k), ha az itteni érték nem nulla.
Rotation Diameters

A +0.0000 7. %,
B +4.0000 Inir
c +0.0000

6.14. Abra. Forgatott amérék

Nincs sziikség értékekre, ha aforgd mozgést nem lineéris tengelyekkel koordinaljuk. Ebben az esetben
egy megfelelé F sz6t kell programozni fok/pecben, vagy fok/fordulatban.

6.2.13 Plazmavéago pisztoly magassaga (THC) eszkézcsoport

Ha On egy olyan plazmavégét iranyit, ami a Torch Height Control, THC (pisztoly magassag vezérl t)
hasznalja, akkor ez az eszkbzcsoport vezérli a mitkodését (6.15. dbra).

6.2.13.1 Eszk6zok

A Calibrate to Zero (Nulldra kalibralas) gomb a plazmavéagét a rugdzo tartéjan talahatd kapcsol6 dtal
meghatérozott referenciahelyzetbe mozgatja. A nulléra kalibraléds a lyukasztasnal szilkséges a kivant
magassag bedllitdsdhoz. Ezt egyszeriien megtehetjik Ugy, hogy az MDI segitségével egy GO-t visziink
be, majd a Z tengelyt nullédra dlitjuk a G92 Z0 gombbal, nullat gépelve a Z tengely DRO-ba, vagy
Ugy, hogy kézi adatbevitellel (MDI) G92 Z0-t adunk be. Onnek a tiszta vagashoz szilksége lesz
minimalis vagocslics elhasznal 6dassal kialakitani a korrekt rést; ehhez a plazmavagd dokumentécidja
szerint jarjon €l. Ugyanez a cél egy masik médon is elérhetd, Ugy, hogy atengelynek engedélyezzik a
kapcsol 0-eltolés érték korrigdlasat és a tengely lenullazését, igy Z = 0 lesz az anyag tetgjén. Ezt a
megkozelitést hasznalva minden magassdg az anyag névleges felszinéhez fog viszonyulni és a
lyukasztés magassagat, valamint a kezdeti végdmagassagot programozottan fogjuk vezérelni.

Torch Height Control Anti-Dive O
Current Correction

+0.0000 Enable THC Tog. | [

Calibrate to Zero |

Maximurn Correction + ar -

Highest +1 .ODDQ
Linwe st +0 200 l

Correction Speed 21 d%
Anti-Dive Lirmit +EG.DOGQ

6.15 Abra. THC eszkdzcsoport
Az Enable THC Toggle (THC engedélyezése) bekapcsolja a Z-tengely automatikus szervo
szabalyozasdt. A mozgésa a plazma egységtol kapott magassdg informécion alapul. A megfelel6

bemeneti tiiket a Ports and Pins parbeszédablakban kell definidlni és a plazmavagd THC vezérl6jéhez
csatlakoztatni.
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A Anti-Dive (Sillyedésgétl6) billenékapcsolé engedélyezi az Anti-Dive limit (Sillyedésgétldsi hatar)
hasznalatét. Errél részletek lentebb tal & hatok.

Ugy alegegyszeriibb a rendszer miikddését megérteni, ha megfigyeljiik egy komplett vagas sorozatét.
Azt feltételezzik, hogy Z = 0 megfelel6 magassag a metszés miiveletének kezdéséhez és az Enable
Toggle be van kapcsolva.

6.2.13.2 A THC hasznélata

Az akatrészprogram a pisztolyt a biztonsagi Z-bél a vagas kezdetéhez, azutan a Z=0-hoz mozgatja.
Ekkor lefut az M3 utasitds (,féorsd indul”) az iv beinditasahoz. A Mach3Mill ledlitja az
alkatrészprogram futtatasdt és megtorténik a pisztoly dramkdrének bekapcsolasa. Az étlyukasztas
megkezdoédik. Ha a THC illesztéegység érzékeli, hogy jO az iv, ezt jelzi a Mach3Mill-nek, ami
bekapcsolja a pisztoly-magassdg szervot, és folytatodik az alkatrészprogram futdsa. Ehhez egy révid
vérakozas (G4) kell, vagy azonna elindul az els6 vagémozgés.

Megjegyzés. A plazmavagdk kilonbdzé fajtai kulonbdzé eljérassal érzékelik az iv beindulasat, és
bekapcsoljak az inditéaramkort. Ez a kézikbnyv nem tér ki annak magyarézatara, hogy hogyan
nyerink egy plazma egység specifikus jelébdl atalanos Torch On jelet.

Vaahanyszor a magassag szervé be van kapcsolva, mintét vesz a Torch Up (pisztoly fent) és Torch
Down (pisztoly lent) inputokbdl. Ha a Torch Up aktiv, akkor a Z-tengely pozitiv irdnyba mozog a
Correction Speed (Sebesség korrekcid) szazalékos DRO szerint megnovelt gyorsiarati el6told
sebességgel. Hasonl6képpen, a Torch Down negativ Z irdnyba mozgat. Az Up és Down jelek az iv
feszliltségébdl adddnak. Tul alacsony fesziltséghez felfelé mozgas, til magas fesziltséghez |efelé
mozgés tartozik. Az aktudlis kiszobértéket a plazma vezérlé és a PC kozotti hardver illesztéegység
hatérozza meg. A névlieges (rendszerint Z=0) pozicié korrekcidja a Current Correction (Ervényes
korrekcid) DRO- ban lathat6. A Z-tengely DRO felllirddva a tengely aktudlis pozicidjét tikrozi
vissza.

Ha a vagbsebesség lecstkken, talan azért, mert érvényesiilnek a bekapcsolt gyorsitasi hatarok egy éles
sarokndl torténé fordulaskor, akkor a magassag szervé az iv fesziiltség ndvekedését fogja észlelni, és
azt fogja gondolni, hogy a magassagot csokkenteni kell. Ez a pisztoly leslillyedését idézi el6 az éles
sarkoknal. Ez megel6zheté egy minimdlis aktudlis el6tolésebességnek az Anti-Dive limit
(Slllyedésgétlasi  hat&r) DRO-ban torténé megadasaval és az  Anti-Dive (Slllyedésgéto)
bekapcsolasaval. Az X és Y -tengelyhez és a plazma egyseg jellemzéihez illeszkedd alkalmas elétolasi
sebesség kisérlettel vaaszthato ki.

A Highest (Legmagasabb) és Lowest (Legaacsonyabb) érték DRO-k feladata a pisztoly kérosodéasét
minimdlisra csokkentése, ha a vagas az anyag één tul torténik, vagy egy furatba ér, illetve ha az iv
szennyezett anyaggal, vagy valami hasonldval taldkozik. Ha az aktudlis korrekcid értéke megkisérel
ezen hatarokon kivilre kertilni, akkor a Torch Up (pisztoly fel) és Torch Down (pisztoly le) jeleket
figyelmen kivul hagyva folytatodik a program futasa.

A rendszer bedllitadsakor a sebesség korrekciot egy alacsony értékrol kezdve kell konfiguralni, és addig
ndvelni, amig a magasséagot nem kontrolldja helyesen a hajtés szervo visszacsatolésa. Alacsonyabb
sebesség hasznalatdhoz adott egy biztonsagi hatar. A maximdlis korrekcio értékek (kildndsen a
legalacsonyabb) megadasa a minimalisra cstkkenti a pisztoly csticsanak munka kézbeni kérosodasat

A vagés végén egy M5 utasitas kikapcsolja az ivet, majd rovid varakozast (G4) kell haszndlni, amig az
iv kiadlszik. A plazmavezérls hatastalanitja az ivet egy megfelels jellel és a THC szervod kikapesol.
Ennél a pontnal a pisztoly aktudlis magassaga (az anyag felszin vagy a lyukasztési magassag folotti)
betdltédik a Z tengelybe. Ha szilkséges, akkor elmozdul az alkatrész program szerint a biztonségi Z-
be, és gyors mozgassal a kbvetkezé vagas elejére dl, amikor is a megmunkd és ismétel hets.

6.2.13.3 Tippek a G-kddokhoz és a rendszer futtatasahoz

A kovetkezé pontok segitséget adnak ahhoz, hogy alegtébbet kihozzuk a THC rendszerbél:
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—Nem valészini, hogy é&tlyukasztés olyan tiszta lesz, mint egy stabil végas. Emiatt jO, ha a
hulladékban lyukasztunk (ha lehet), és érintéleges bevezetéssel vagunk. Ha CAD/CAM programot
hasznalunk az alkatrészprogram készitéséhez, ennek programozasa nagyon konnyii, vagy automatikus.
A legtobb pisztolygyartd egyetért azzal, hogy a legjobb bedllitas, ha nagyobb magassaggal
lyukasztunk, mint a vagés magassdga. Ez abbdl a ténybdl kdvetkezik, hogy mielétt a plazma iv
atlyukasztja a fémet, az olvadt fém nem tud csak felfelé menni! Ha a cslcs tllsagosan kozel van,
akkor eltdmitve a cslicsot, masodlagos ivképzidés lehetséges, ez nagyban csokkenti a cslcs és az
elektroda éettartamét. Ha az étlyukasztas magassagét alkatrészprogrambdl vezéreljik, akkor kell egy
mozgés a biztonsagi magassagrél a lyukasztas kezdé magassagara, € kell inditani az ivet, varni kell az
athatolasra, majd gyorsan le kell slllyeszteni az ivet a vagashoz. A THC ezutén étveszi a finom
bedllitast, amint a pisztoly a vagas mentén mozog.

—Az M3 ésa,vagl” pozicidba torténé Z-mozgés sorrendje a maréshoz képest felcserélédik. Minden
CAM posztprocesszor t§ékoztat errél.

—Altaldban a legjobb eredmény inkdbb a Constant Velocity (Allandé sebesség) mod futtatésaval
érheté e, mint az Exact Stop (Pontos megdllds) méddal. A legjobb el6tolasi sebesség kisérlettel
hatarozand6 meg mindegyik plazmavagd rendszernél és vagandd anyagnd. Néhany gyartd weblapjan
tablazatok taldhatok a kilénb6zé anyagokhoz javasolt vagasi sebességekkel. Kezdetben ezeket
atmutatoként hasznalhatjuk, azonban a sebesség bedllitésa a munka hétrdltatd hétoldali salak
mennyisegének minimdalis el 6allitdsa alapjan térténjen. A plazmalangja , hajlékony”. Ebben alangban
az iv alja mozgés kozben lemarad a tetgjétdl, és kiomlések keletkeznek, ha a mozgas nagyon gyors,
vagy hirtelen iranyvétas torténik. Ezért a javasolt vagasi sebességek egyenesvonall végasokra
érvényesek, de alkalmatlannak bizonyulnak kisebb ivekhez és sarkokhoz.

—A vagés irdnya és sorrendje befolyasolja a munka végsé minéségét. A plazma Orvénylése a
pisztolyban és a kiaramlasa nagyon hasonlé egy forgd egységhez, ezt be kell kalkulani kor alaku
vagasok optimdlis irdnyanak meghatarozasakor. Legtdbbszor ez az Gramutatd jarasaval megegyezs. A
legjobb, ha egy akatrész helyi tdlhevilésének minimalizalasa érdekében a vagasokat egyenletesen
osztjuk el alemezen. Az is hasznos, ha lehet6vé tesszik a munka hiitését egy rovid vagéasokbol alo
kezdeti sorozat utan, miel6tt belekezdenénk egy bonyolult hosszi vagasba. A kisérletek azt mutatjak,
hogy egy kdzéppont korili végés kisebb fesziiltséget és vetemedést okoz. Ezen fellll, nyilvanval dan
elkertlhetetlen a furatok kivégasa az objektumok kdzepén, miel 6tt a korvonalukat kivagnank.

—Kivéve, ha az anyag nagyon elvetemedett, elégséges a Z poziciét egyszer kalibrani, nem pedig
minden vagas kozott. A G28.1 parancs haszndlataval az egyedi tengely, igy példaul a Z referencia
felvétele barmelyik pontban elvégezhetd, de nagyon rovid vagasok esetén ez sok idét venne igénybe.

—Amikor elkezdjik futtatni a rendszert, akkor felfedezzik, hogy képes nagyon nagy szamu végast
jelentés Osszhosszban elkésziteni egy munkanap aatt. Ilyen korilmények kozott egy csokkentett
fogyasztasy, jol felszerelt plazmavago egység hasznal ata fontosabb, mint a kezdeti beszerzési &r.

6.2.14 Erintéleges késbeallas eszkdzcsoport

Egy olyan gépen, ami miianyagot vagy textilt vag, nagyon hasznos, haforgé tengelyt haszndlunk a kés
irdnyanak bedllitasdhoz. A kés akkor vég a legjobban, ha érintéleges arra az iranyra, amerre az X ésY

tengelyek mozognak.
| Tangential Control |[]
Litt Angle 445
Ltz 1.00

6.16. Abra. Erintéleges késheallas eszkdzcsoport

A Mach3 igy irdnyitjaaz A tengelyt G1 mozgasokndal. Egyértelmiien a kés hegyének alehet
legkdzelebb kell lennie ahoz atengelyhez, ami korll az A forog, és ennek atengelynek
parhuzamosnak kell lennie agép Z tengelyével.

Ezt afunkcidt a Tangential Control gomb engedélyezi. A legtdbb alkalmazasban van egy korlétja
annak a szognek, amivel akést lehet forgatni egy saroknal, amikor az anyagban van. Ezt az értéket a
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Lift Angle hatdrozza meg. Barmely saroknal, ahol a szognek nagyobb mértékii valtoztatasa sziikséges,
mint aLift Angle, aZ tengely aLift Z értékével megemelkedik, akés fordul, majd a Z leereszkedik és
az Uj irényban tér vissza az anyagba.

6.2.15 Hatarok és egyebek eszkdzcsoport

6.2.15.1 Bemenet aktivalas 4 (Input activation signal 4)

A bemenet aktival 0 jel 4 konfigurdlasaval egy hardvernek Single Step (Iépésenkénti) funkcié adhato,
ami egyenértékii a Program Running (Programfuttatas) eszkézcsoport Single gombjaval.

6.2.15.2 Szoftveres hatarok engedélyezése

A Soft limits (Szoftveres hatédrok) gomb egy kétallasi kapcsold, amely engedélyezi a Config>Soft
Limits meniliben bedllitott soft limit (szoftveres hatar) értékeket. Ha be van kapcsolva, a soft limit-ek
nem engedik a vezérelt pontot a meghatarozott hatédrokon tdl mozogni. Minden probalkozas, ami arra
iranyul, hogy tullépje ezeket a hatarokat hibaként lesz jelezve. A szoftveres hatarok csak akkor |épnek
életbe, miutan a gép felvette a referenciapontot

Single Step on input Activationd
Toggle | ]

Sofware Limits | [

Throttle Control |
Slow Jog Rate |:|
Feed Rate ]

Auto LimitOverRide | [T

OverRide Limits | [
6.17. Abra Hatarok eszkoztar

6.2.15.3 A gazkar funkciojanak kivalasztasa (Throttle control)

Ezel a kapcsoldval véaszthatd ki, hogy a joystick vagy a HID gazkarja a Slow Jog Rate (lassu
|éptetési sebesség) vagy a Feed Rate (el 6tolési sebesseg) vezérlésével foglalkozzon, és lehetéség van a
hasznal aton kivil helyezésiikre.

6.2.15.4 Végallasok feliilbiralasa

A Mach3 képes szofter hasznalatéval felllbirani a bemenetekhez kététt végallaskapesol Okat. Ez |ehet
automatikus, azaz a kozvetlenll egy reset utdn végrehajtott Iéptetésre nem lesznek hatdssa a
végallasok, amig a tengelyek kimozdulnak a vagéllaskakcsoloktdl A Toggle (Kapcsold) gomb és az
Auto Limit Override (Automatikus végall as fel llbirdl as) figyelmezteté LED-je irdnyitja ezt.

Egy aternativaként a limiteket fel lehet oldani az Override Limits (A veégaléasok felllbiralésa)
kapcsoléval. Haszndlatat a LED jelzi.

Ezek a kezeloszervek nem érvényesiinek, ha a végéllds kapcsolok kozvetlenil a meghajtd
elektronikgjdhoz vannak kotve, vagy EStop-ot aktivAlnak. Ebben az esetben egy kiilsé elektronikus
felllbird6 kapcsoléra van szilkkség, ami letiltja a kapcsolé aramkorét, amikor a tengelyeket
kimozditjuk a vagalléskakcsol oktdl

6.2.16 Rendszer beallitasok eszkdzcsoport

Figyelem: A kezel6szervek ebben az eszkdzcsoportban nem egy helyen vannak a Mach3-hoz adott
képernyokon. Kilonbozé helyeken kell keresnie 6ket a Program Run (Program futtatds), Settings
(Bedllitas) és Diagnostics (Diagnosztika) képernyskon.
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UNITS Alt-U

fwlf's Inch

= O
Reset Interp Alti

[ I Incremental

Angular Limit ¢V 1?0_000!j
[ cV Feedrate +1 _00[}!1

+254.0000

Safe Height Retraction in Current Coards

Tangential Control |
Litt Angle +45
Lift Z 1.00

6.18. Abra. Rendszer bedllitasok, Biztonsagi Z, stb. eszk6zok

6.2.16.1 Egységek

A Units (Egységek) kapcsolé végrehajtia a G20 és G21 kddokat, ami megvatoztatja a jelenlegi
mértékegységeket. Ajanljuk, hogy ne tegye ezt, kivéve az akatrészprogram kis részleteinél, mivel a
Nullpont eltolas és a Szerszam korrekcids tabldk a mértékegységeknek egy megszabott készletében
vannak bedllitva.

6.2.16.2 Biztonsagi Z
A Safe Z (Biztonsagi Z) DRO lehet6ve teszi egy olyan Z érték meghatérozasat, ami elég tavol van a
satuktol és amunkadarab részeitél. Ez a kezdeti pozicidba alléshoz és a szerszdmcseréhez haszndl hato.

6.2.16.3 Alland6 sebesség/Szog hatar (CV Mode/Angular limit)

Ez a LED akkor vil&git, ha a rendszer Constant velocity (Allandd sebesség) modban fut. Ez finomabb
és gyorsabb miitkddést eredményez, mint az Exact stop (Pontos ledllas) mdd, de a hegyes sarkoknal
lekerekitést okoz a tengelymeghajtok sebességétsl fliggéen. Még akkor is, ha a rendszer Constant
velocity (Allandé sebesség) modban van, egy, az Angular Limit CV (Szog hatér) DRO-ban megadott
értéknél hegyesebb szbgt iranyvaltas Ggy kerll végrehajtasra, mintha az Exact stop (Pontos Iedllas)
mod lenne kivélasztva. Tovabbi részletek errdl a kérdésrél a Constant velocity (Allandd sebesség)
résznél taldhatdk a 10. fejezetben.

6.2.16.4 Offline

Ez a kapcsol6 és figyelmeztets LED ledlitja a Mach3 dsszes kimené jelét. Ez a gép bedllitdsdhoz és
tesztel ésehez hasznahat6. Haszndlata az alkatrészprogram futtatasa kozben kulonféle pozicionalés
problémakhoz vezethet.

6.2.17 Encoder eszkdzcsoport

Ez az eszkOztér kijelzi az értékeket a tengely enkdderekbdl, és lehetévé teszi, hogy afé tengely DRO
érékel bevihetéek és kivihetéek legyenek.

A Zero gomb visszadllitjaa megfelelé enkdder DRO értékét nullara

A To DRO (DRO-ba) gomb bemésolja az értéket a f6 tengely DRO-ba (azaz G92 offsetként
alkalmazza ezeket az értékeket).

A Load DRO (DRO bet6ltése) gomb betdlti az enkdder DRO-t a megfelelé 6 tengely DRO-bA.
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Encoder Position

X +0.0000 12, 2|
Y +00000 _To DROJ Zero | AltY

Load DRO |

Z  +0.0000 =2, 7 az

Load DRO |

6.19. Abra. Enkoder eszkzcsoport

6.2.18 Automatikus Z-kezelés eszkbzcsoport

A Mach3 képes arra, hogy a Z-tengely mozgasainak egy also hatért allitson be. Lasd a Config>L ogic
parbeszédablakot a Z- korlatozas érték statikus bedl litdsdhoz.

Létezik egy eszkdzcsoport, ami engedélyezi ennek a Z- korl&tozés értéknek a bedllitasét az el 6készilet
soran és a G-kad program futtatésa el 6tt. Ezt a 6.20-as abra mutatja.

L (Loop) LS‘ Times on W30 [

Lower Zinhibithy 401 UDQ on each pass
Z Inhikit -U_GUQ ]

6.20. Abra. Automatikus Z vezérlés

Kédoljuk a programot, ami gyakran lehet DXF és HPGL import, igy az egy egyszeri vagast vagy
vagasokat hajt végre a véglegesen kivant Z-mélységben (talan Z = -0,6 inch-nél, feltételezve, hogy a
munkadarab tetegje Z = 0). Az utolso utasitasnak M30-nak (Rewind) kell lennie.

Az Automatikus Z-vezérlés hasznélata egy példaval:

(& A Z-inhibit (Z-korlét) az els, nagyol 6 maréshoz szilkséges Z értékének bedllitasét vezérli (talan Z
=-0,05 inch lehet).

(b) A Lower Z-Inhibit (alsd Z-korlat) az egymést koveté fogasok vastagsdganak a bedllitésdt végzi
(esetlegesen a 0,1 inch is megengedhets, mivel a szerszdmnak van némi oldal-vezetése. Az egész
munkanak 7 fogasra lesz sziiksége ahhoz, hogy eljusson aZ = -0,6 inch mélységbe

(c) Irjunk 7-et az L (Loop, ciklus) DRO-ba.

A Cycle Start (Ciklus Kezdés) gomb megnyomésdval a gép automatikusan hozzald a maréasok
sorozatahoz, egyre novekvé Z mélységgel. A DRO-k kovetik a folyamatot, csokkentve L-t, Ugy ahogy
a ciklusok bekdvetkeznek és felllirodik a Z-Inhibit értéke. Ha a megadott L szdm nem éri € az
alkatrészprogramban megadott Z mélységet, akkor felllirhatjuk az L DRO-t és (jraindithatjuk a
programot.

6.2.19 Lézer-vezérlé kimenet eszkdzcsoport.

Ha defindlva van, a Mach3 biztosit egy impulzus kimenetet a Digitise Trigger Out Pin-en (digitalizal 6
vezérlé kimeneti tii) keresztll, amikor az X vagy Y -tengelyek athaladnak a, vezérlé” pontokon.

A Laser Trigger eszkdzcsoport engedélyezi, hogy a récspontokat az aktudlis hosszegységben
hatérozzuk meg, egy tetszéleges helyzethez viszonyitva.

Kattintsunk a Laser Grid Zero (Iézerracs nullpontja) gombra, amikor a vezérelt pont a kivant racs-
aappontban van. Hatérozzuk meg a racsvonalak pozicigjat az X és 'Y tengelyekben és kattintsunk a
Toggle gombra, hogy mitkddésbe hozzuk az impulzusok kimentetét, barmikor keresztez egy tengely
egy racsvonalat.

Ez atulajdonsag még kisérleti, és vatozthat a késdbbi kiadasokban.
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Laser Triggzr Cn
Toaale | [
Laser Grid Zero |

Laser Grid

X +D.DCIDQ
Y +D.UDDQ|

6.21. Abra. Digitalizal6 impulzus eszk6zcsoport

6.2.20 Testreszabhato eszk6zok

A Mac3 lehetdvé teszi a gép készitsje szaméra (aki lehet On, vagy a gép szdlit6ja), hogy egy sor
funkciét adjon a Mach3-hoz a testreszabhaté képernyékkel, amiken lehetnek DRO-k, LED-ek és
gombok, amiket VB scriptek vezérelnek (akar a gombokhoz kétve, vagy makrokbdl futtatva). A
Mach3 Customisation (Mach3 testreszab0) leirdsban vannak leirva ezek a lehetéségek. Ezek a példak
szintén megmutatjdk, mennyire kilonbozoképpen nézhetnek ki a Mach3 képernybk, hogy
illeszkedjenek kilonbdzé alkalmazasi modokhoz, annak ellenére, hogy |ényegében ugyanazokat a
funkciokat hajtjak végre, amik egy mar6 géphez, vagy egy routerhez sziikségesek.

6.3 Varazslok hasznalata

A Mach3 vardzslok a Tanités (Teach) funkcio kiegészitései, amik lehet6vé teszik, hogy gépvezérlési
leheté6ségeket definidljunk egy vagy tébb kuldnleges képerny6 haszndlatéval. A varazd6 ezutén G-
kodot generdl, ami végrehgjtja a szilkséges miiveleteket. Pdldak a vardzd ok haszndlatara: koralaku
zseb kivagéasa, lyuksor furésa és szoveg gravirozasa.

| Clmnr Pk BrLod| Bocewd | Wre | WBSCHE 58 GIT 08060 [ B8 G483 0o
" o E Ly oo e s ]
.............. A I “547?5 Dl | Dyoiny Eup

Eg
L]

Y| +0.0000 5 —Sxu

Coplbe adt &R
LSS s
B i
Parwind Dl s
Shae BHE S0
Fusar fupe

ik LI

Aaiann
O s ) [ [ T
By & D00 wimcsss | resdower Ui [ gl CATTE
[} b P Lo MachIuil - Frogam Rus
T8 |

Hindmry | Eizer
-'ihrl"rp'l"l G onfun M Doy Frmwine fan fiet| MIHSEE | e ] | Tesa sl P Guiinys dE | Disgeasiios me T

6.22. Abra. Varazdok haszndlata

A Wizards>Pick Wizards menu kijelzi a feltelepitett vardzslok tablazatat. Ki kell vaasztani a kivant
varazd6t, és a Run (Futtatas) gombra kell kattintani. A vardzslé képernyéje (vagy néha egy a sok
képerny6 kozil) megjelenik. A 3. fejezethen taldhat6 egy példa egy zseb marasara. A 6.23-as dbran a
szoveg gravirozas varazd ¢ja lathato.

A varazdokhoz sok készité jarult hozzA munkgaval, és a céljuktdl fliggéen lehetnek eltérések a
vezérlégombokban. Ennek ellenére mindegyik varézslban megvan a lehetéség a G-kdéd Mach3-ba
kuldésére (a 6.23-as abrén Write) és visszatérésre a Mach3 f6 képernydire. A legtébb varadzsidban van
lehet6ség az adatok mentésére, igy a varazslo legktzelebbi futtatasakor megmaradnak az értékek a
DRO-ban stb.
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6.23. Abra. A writevarazslo képernyéje

A 6.24-es dbra a Program Run (Program Futtatés) képernyé egy részét mutatja, a Write (irés) gomb
megnyomasa utan (6.23-as abra).

_________________ Z] +62.9539 % -

GO0 G49 G40 G17 G80 G50 GO0

G2 4]  +0.0000 =,

L
MO3 S9000 &
G000 Z0 Ref All - Home [ Machine Coord's| [
GotoZ's Ctrl-0 Bitie Soft Limits o L
GO0 GYO X12Y5 § T )
Cycle Start AltR | T d Shass Goto Tool Change :
——m Goto Safe-Z Ctrl-Z
Stop AItS D +0. DDD
H 0 DDDd Set Next Line B
Rewind Ctrl-W +0. Lina: 1
Auto Tool Zero N
Single BLK Alt-N | [ Run From Here I
Pause [spc] L (Loop) +() Times an Ma0
tsrd_|[] 0 O ‘
MultiPass Lower Z Inhibit by +0000[H on each pass ~
O cv mode ZInhibit +0.000 onwori| [ Reaenerate Toolpath| Jog Follow |[J] Display Mode
Dweell I Dwell — | — | . Block Delete It Optional Stop L]

Fanead  OO-NAN-NA . - . i

6.24. Abra. A ertevarazslofuttéte{s utan

6.4 G-kodu alkatrészprogram betdltése

Ha van egy akatrészprogramunk, amit kézzel, vagy egy CAD/CAM programcsomaggal irtak, akkor
ezt a Mach3-ba a File>Load G-code menil haszndlataval télthetjik be. A fgjlt a Windows szabvanyos
f&1 megnyitas parbeszédablakéban valaszthatjuk ki. Lehetdségunk van vdasztani a nemrég hasznalt
fajlok listgjardl is, amely a Recent képernyégombbal jelenitheté meg.

Mikor a f§lt kivlasztottuk, a Mach3 betdlti és analizélja a kodot. Ezzel |étrehoz egy szerszampélyét,
amely megjelenitédik, és meghatérozza a program szélss értékeit.

A betoltott program kod a G-kod listaablakban fog megjelenni. Ezt a kiemelt jelenlegi sor
mozgataséval, vagy a gorgetésavval atgorgethetjik.
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6.25. Abra. Az el6zmények f&jl listaja

6.5 Alkatrészprogram szerkesztése

Feltéve, hogy haszndland6 proramként egy G-kéd szerkesztét definidtuk (a Config>Logic
menupontban), az Edit (Szerkesztés) gombra kattintva szerkeszthetjik a kdédot. A kivalasztott
szerkeszt egy Uj ablakban fog megnyilni, a beletoltott kodokkal .

Mikor befejeztiik a szerkesztést, mindenképpen mentsiik el a fgjlt és Iépjunk ki a szerkesztobél. Az
taldn Ugy a legegyszertibb, ha bezérjuk az ablakot, és a ,Kivanja menteni a vatozasokat?' kérdésre
Igen-nel vélaszolunk.

Szerkesztés kozben a Mach3 fel van fliggesztve. Ha az ablakéba kattint, fel fog tiinni, hogy le van
zérva. Ezt Ugy oldhatja meg, hogy visszatér a szerkesztébe és bezérja azt.

Szerkesztés utdn a moédositott kdd Ujraanaizal6dik, és a szerszampdlya, valamint a széls6értékek is
frisslilnek. A szerszampdyét barmikor frissithetjik a Regenerate (Frissités) gombra kattintva.

6.6 Az alkatrészprogram kézi elékészitése és futtatasa

6.6.1 Kézzel irott program bevitele

Haa, semmibél” akarunk programot irni, akkor ezt kétféleképpen tehetjik meg:

() aMach3-on kivll futtatjuk a szerkeszt6t és mentjik € afglt, vagy

(b) az Edit (Szerkesztés) gombot hasznadljuk betoltott alkatrészprogram nélkiil. Ebben az esetben
Mentés mésként-tel kell elmenteni az egész fgjIt éski kell 1épni a szerkesztébdl.

Mindkét esetben a File>Load G-code menipontot kell haszndni az (j program Mach3-ba valé
behivasahoz.

Figyelmeztetés: A kddsorok hibajelzéseit altaldban figyelmen kivil hagyjuk. Nem szabad a részletes
syntaxis vizsa atban megbizni.
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6.26. Abra. G-kod szerkesztése a Jegyzettomb-bel

6.6.2 Az alkatrészprogram futtatasa elétti teendék

Jo gyakorlat az akatrészprogram készitésekor, hogy nem tételeziink fel semmit a gép alapotérdl,
amikor elindul. Ennek kovetkeztében tartalmaznia kell G17/G18/G19, G20/G21, G40, G49, G61/G62,
G90/G91 és G93/G94 utasitasokat.

Meg kell bizonyosodni arrdl, hogy atengelyek az ismert referencia pozicioban vannak — esetlegesen a
Ref All gomb hasznalataval.

El kell donteni, hogy a program egy S-széval kezdodik-e, vagy a féorsd sebességét kézzel vagy az S
DRO-ba torténé értékbetéplalédssal dlitjuk be.

Meg kell gy6zédni arrdl, hogy megfelelé eltolési sebesség van-e bedlitva, miel6tt barmilyen
G01/G02/G03 utasitast végrehagjtana a gép. Ezt egy F-széval vagy az F DRO-ba torténd
értékbetéplal &ssal végezhetj ik .

Ezutén lehetséges, hogy véasztani kell egy Szerszam és /vagy Munkadarab koordinatarendszer
eltolést.

Végezetll, (kivéve, ha a program bizonyitottan megal apozott) érdemes egy széraz futtatést végeztetni,
mivel a, levegbvagas’ megmutatja, hogy torténik-e valami szérnyliség.

6.6.3 A program futtatasa

Barmely program elsé futését kilonos elévigydzatossaggal kell végigkisérni. Lehetséges, hogy Ugy
véljik, szilkséges az el6tolasi sebesség, vagy talan aféorsd sebesség tllhajtasa a zaj minimalizal asaért
vagy atermelés optimalizalésaért. Ha véltoztatasokat akarunk tenni, ezt megtehetjik , roptében”, vagy
a Pause (Pillanat dlj) gomb haszndata utan, majd a Cycle Start (Ciklus Kezdés) gombra kattintva.
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6.7 G-kod készités egyeb fajlok importalasaval
A Mach3 konvertdlni tudjaa DXF, HPGL vagy JPEG form&umu féjlokat G-kédda

Ez a File>Import DXF/BMP/JPG menilpont hasznalatéval torténik. A fgjltipus kivalasztasa utédn be
kell tolteni az eredeti fgjlt. Lehetévé valik a konvertdas paramétereinek definidlésa és az elétolasra,
valamint a hiitésre vonatkozd parancsok beépitése az alkatrészprogramba. Ezutdn megtorténik az
adatok importaldsa. A Mach3 egy, a G-kédokat tartalmazé .TAP fajlt készit, amit eltarolhatunk, ha a
megjelend f§1 mentése parbeszédablakba nevét és a mappajét beirjuk.

A .TAP gl ezutan betdltédik a Mach3-ba és futtathatjuk, mint barmely més alkatrész programot.

Az konvertalasi folyamatokrdl és paramétereikrél bévebben a 8. fejezetben olvashat.
Mach1Filter x|

Select type of [mpoart

Hpal

JPG ¢ BMP

i

Cancel

6.27. Abra. Azimport sziir é kivalasztasa
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7. Koordinatarendszerek, szerszam-tabla és készulékek

Ez a fejezet elmagyardzza, hogyan készit pontos munkakat a Mach3, amikor arra utasitjuk, hogy a
szerszdmot egy adott pontba mozgassa. Leirjuk a koordindta rendszer elvét, meghatérozzuk a gépi
koordindta rendszert, és bemutatjuk, hogyan kell megadni minden egyes szerszam hosszét, a
munkadarab helyzetét egy készillékben, és hakell, sgjét véaltoztathatd eltol asokat.

Az €dsb olvasas nehezen fog menni. Ezeket a modszereket célszerii kiprobdni sgjat
szerszamgéplinkon. Ez nem olyan kénnyti, mint a Mach3 ,,asztali” futtatasa, mert latni kell az aktudlis
szerszdmot és meg kel érteni olyan egyszerii G-kéd utasitasokat, mint a GOO és GO1.

A Mach3 ennek a fejezetnek a részletes megértése nélkil is haszndlhatd, de ha ezeknek az
elképzeléseknek a felhaszndlasaval dllitjuk be a szerszamgéplink munk§jét, az sokkal gyorsabb és
megbizhatébb lesz.

7.1 Gepi koordinata rendszer

Lathatjuk, hogy a legtébb Mach3 képernyén megtaldlhatéak az , X axis’, , Y axis’, stb. felirati DRO-
k. Amennyiben egy pontos munkadarabot szeretnénk késziteni amellett, hogy minimalizduk a
szerszam tonkremenetel ének esélyeit, Ugy teljes mértékben meg kell értentink, mit jelentenek ezek az
értékek, a folyamat barmely szakaszéban, ak& a munka bedllitasaindl, akér az alkatrészprogram
futtatésa sorén is.

Ezt nagyon kénnyt gy megérteni, ha a gépre figyelink. Kivélasztottunk egy elképzelt berendezést,
amivel kdnnyebb lathatévatenni a koordinata rendszer mitkdését. A 7.1 abran |athaté mindez.

Pen-holder

Table

7.1. Abra. Alap rajzol6gép

Ez egy olyan berendezés, amelyikkel rajzokat készithetlink egy golydéstollal vagy egy filctollal papiron
vagy kartonon. Egy fix asztalbdl és egy hengeres toll-tartébol all, amelyik jobbra-ballra (X irany),
elére-hétra (Y irany) vagy fel-le (Z irdny) tud mozogni. Az abrén lathaté egy négyszog, amit most
rajzolt a papirra.

A 7.2 dbran olyan Gépi Koordindta Rendszer 1&that6, amelyik az asztal fellletén a bal also saroktdl
indul ki. Ahogyan azt l&hatjuk, a ba asd sarok az X=2, Y=1 és Z=0 (elhanyagolhatd
papirvastagsagndl). A toll hegye az X=3, Y=2 és mondjuk aZ=1,3 helyen van.

Amennyiben a toll hegye az asztal sarkén lenne, enné a berendezésnél, akkor az a Home ponton, a
referencia ponton lenne. Ez a pozicidé gyakran a Home (Referencia) kapcsoldk dtal meghatrozott

hely, ahova bekapcsolasakor a berendezés mozdul. Minden esetben van egy null-pozicidja minden
tengelynek, amit az abszol it gépi nullpontnak hivunk.
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.......................................................

----------------------------------------------
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7.2. Abra. Gépi koordinata rendszer

A toll hegye, a marGszerszdm vége az a hely, ahol a munka torténik és ez nem méas mint a vezérelt
pont (Controlled Point). A tengely DRO-k mindig ennek a pontnak a relativ helyzetét mutatjak egy
koordindta rendszerben. Annak az oka, hogy mégis érdemes ezt a fejezetet elolvasni az, hogy nem
minden esetben megfelelé a mér koordinata rendszer nullpontjét a berendezés egy élando helyére
venni (pl. jelen esetben az asztal sarkéra).

Egy egyszerii példan keresztll mutatjuk be ennek okat.

Az dabbi alkatrészprogram az elsb rénézésre alkalmas arra, hogy egy 1"-0s négyzetet rgjzoljon a 7.1
Abran |athatd médon.

N10 G20 F10 GO0 (hosszegyseg bedllitasa, lasstl el6tol 6 sebesség stb.)

N20 G0 Z2.0 (toll felemelése)

N30 G0 X0.8Y0.3 (mozgés a négyzet bal alsd sarkahoz)

N40 G1 Z0.0 (toll leengedése)

N50Y1.3 (G1-et elhagyjuk, azt elég egyszer megadni)

N60 X1.8

N70Y0.3 (6éramutaté jarasaval megegyezé korbehaladas az alakzaton)
N80 X0.8

N90 GO X0.0 Y0.0 Z2.0 (A toll kivezetése és felemelése)

N100 M30 (aprogram vége)

Ha nem tudjuk még kovetni a kodokat, kénnyen megnézhetjik, mi torténik. Példaul az N30 sor azt
mondja a berendezésnek, hogy mozgassa a vezérelt pontot az X=0,8 és Y=0,3 helyre. Az N60 sorban a
vezérelt pont az X=1,8 és Y=1,3 helyen lesz, mikdzben a DRO-n a kdvetkezé olvashato:

X Axis1.8000 Y Axis1.3000 Z Axis0.0000
A probléma persze az, hogy a négyzet nem gy van megrgjzolva, mint ahogyan az a 7.1 abran lathato,
hanem az asztalon van a sarokhoz kodzel. Az akatrészprogram iréja a papir sarkaol mért, mig a

berendezés a gép nullpontjatdl.

7.2 Nullpont eltolasok (Work offsets)

A Mach3, mint minden szerszamgép-vezérlé engedélyezi, hogy elmozgassuk a koordinata rendszer
origgjat, mas szdéval, ahonnan a mérés torténik (amit a gép nulla pontnak tekint az X, Y, Z és egyéb
mozgéasoknal).

Ezt ugy hivjuk, hogy a koordinata rendszer eltolésa.
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7.3. Abra. A kordinéatarendszer nullpontjanak eltolasa a papir sarkéahoz.

A 7.3 &borén azt lathatjuk, hogy mi torténik abban az esetben, amikor eltoljuk a koordinéta rendszert.
Emlékeziink arra, hogy a G-kdd minden esetben az aktudlis koordindta rendszerben megadott
értékekhez mozgatja a vezérelt pontot.

Mivel dtalaban valamilyen médon mindig régzitjik a papirt egyenként a lathaté pozicidban, ezt az
eltolast munka eltoldsnak hivjuk és a0, 0, 0 pont ennek a koordinatarendszernek nullpontja.

A dltolés nagyon hasznos lehet, amit kilonféle modokon tehetlink meg a Mach3 hasznél ata esetén, de
mindig csak az Offset képerny6 segitségével (lasd az 1. sz. Fliggelékben 1évé képerny6fotdt).

7.2.1 A munkadarab koordinatarendszer nullpontjanak adott pontra allitasa
A legkézenfekvibb Ut két 1épéshol all:

1. Nézzik az Offset (eltolas) képerny6t. Mozgassuk oda a vezérelt pontot, ahova az Uj nullpontot
szeretnénk tenni. Ezt megtehetj Uk |éptetéssel, vagy ha tudjuk, hogy milyen tavolségra van a jelenlegi
helyzetétél, gy a GO utasités kézi adatbevitelével (MDI) is megtehetj ik mindezt.

2. Kattintsunk a Current Work Offset (Jelenlegi munka eltolas) képernydrészben az egyes
tengelyekhez tartoz6 Touch (érintés) gombokra. Az elsd Touch gombna észrevehetjik, hogy az
érintett tengely aktudlis koordinatgja bekerll a Part Offset (alkatrész eltolas) DRO-ba és a tengely
DRO nullat mutat. Ugyanez torténik atobbi tengelynél is.

Ha szeretnénk tudni, mi torténik, akkor az aldbbi segithet. A munka eltolasi érték minden esetben
hozza van adva a tengely DRO-hoz (azaz a vezérelt pont jelenlegi koordinatajdhoz), hogy megkapjuk
a vezérelt pont abszolUt koordinatgjat. A Mach3 a vezérelt pont abszolUt koordindtdt mutatja, ha
rakattint a Machine Coords gombra. A LED villog figyelmeztetésiil, hogy a mutatott koordinaték
abszol Ut koordinaték.

Van egy mésik megoldés is az eltolasra, ha ismerjik annak a pontnak a koordindtéat, ahova a
nullpontot el szeretnénk tolni.

A papir sarka rénézésre kb. 2,6” —ra jobbra és 1,4”-ra fentre van a Home (referencia) ponttdl, a tabla
sarkatol. Azt gyanitjuk, hogy ezek éppen elegendéek a hasznélathoz.

1. Irjuk be a 2,6 és 1,4 értékeket az X és Y Offset DRO-kba. A tengely DRO meg fog vatozni
(kivonva az eltolést beléle). Emlékezzink arra, hogy nem mozgattuk el a vezérelt pontot, ezért annak
koordinataja meg fog valtozni a nullpont eltolasaval.

2. Ha akarjuk, leellendrizhetjuk magunkat az MDI sorba irt GOO X0 YO Z0 utasitéssal. Ilyenkor a
tollnak hozza kell érnie az asztalhoz a papirlap sarkandl.

Bemutattuk, hogy hogyan hasznélhat6 az 1-es szamU munkapont eltolaés. Barmelyiket haszndhatjuk 1
és 255 kozott. Minden idoben csak egy van haszndlatban és ez az Offset képernyén lévé DRO
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segitségével vagy a G kodok (G54-t61 G59-ig P253) haszndlataval az alkatrészprogramon bel Ul
vélaszthat6 ki.

A munkapont eltolas megadasanak utolsdé maédja, hogy egy Uj értéket irunk be a tengely DRO-ba. Az
érvényes munkapont eltolas ugy modosul, hogy atengely DRO-ban most 1évé érték a vezérelt pontrol
referdljon. Megjegyezzik, hogy a gép nem mozog, csupan a koordonétarendszer nullpontja vatozik
meg. A Zero-X, Zero-Y sth. gombok egyenértékiiek azzal, hogy a megfelel6 tengely DRO-ba O-t
irunk.

Ha okosak vagyunk, nem haszndljuk ezt az utolsd ejérést, amig az Offsets képernyé haszndlataval
bedllitott munkapont eltoldsok |éteznek.

Tehét, Osszefoglalva a példét, a koordinédta rendszernek egy munka eltolédssal torténé eltolasa dta a
négyzetet a papir megfelelé helyére rajzolhatjuk, barhol is ragasztottuk le a papirt az asztalra.

7.2.2 A nullpont egy valésagos gépen

Ahogy fent emlitettik, habar €ls6 latasra gyakran Ugy tiinik, nem egy j6 dtlet a Z tengely O pontjét az
asztal felszinére bedllitani. A Mach3 rendelkezik egy Reference all gombbal, ami minden tengelyt
referenciapontra dlit (vagy egyenként is referenciapontra dlithatjuk 6ket). Egy valsagos gépnél, ami
referenciakapcsolkkal van felszerelve, ez az Gsszes tengely mozgasat eredményezi (vagy csak a
kivalasztottét), ezeknek a kapcsolOknak a miikddéséig, majd kissé visszamozdulnak. Az abszol Ut gépi
koordindtarendszert nullpontja (vagyis a gépi nullpont) ekkor felveszi az adott X, Y, Z stb, értékét —
dtaldban 0, 0, O-t. Valgjaban definidhatunk egy nem nulla értéket is a referenciakapcsol 6khoz, ha
akarunk, de ezt most hagyjuk figyelmen kivdl.

A Z referenciakapcsol 6 altaldban az asztal fOl6tti legmagasabb Z pozicidra van dlitva. Természetesen,
ha a referencia pozicié a Z=0 gépi koordinata, akkor az 6sszes munkapozicié alacsonyabb ennél, és
negativ Z értékek lesznek a gépi koordinatakban.

Ha még ez nem teljesen értheté jelen pillanatban, ne aggddjunk. Ha a vezérelt pont (szerszdm) nincs
Utban a referenciapont felvételekor, az egyértelmiien praktikus és kényelmes, és kénnyii a munka
eltolésokkal bedllitani egy kényelmes koordindtarendszert az asztalon 1évé munkadarabhoz.

7.3 Hogyan kezelendék a killénbdz6 hosszusagu szerszamok?

Ha biztosnak érezzilk magunkat, akkor itt az idge megnézni, hogyan oldhatd meg egy maésik
gyakorlati probléma.

Képzeljuk e, hogy most egy piros téglalapot kell rajzolni.

Mozgassuk felfelé a Z-tengelyt, és tegylink piros tollat a tartoba a kék helyére. Sajnos a piros toll
hosszabb, mint a kek, tehat amikor a jelenlegi koordinata rendszer nullpontjara alunk, a cslics belelit
az asztalba (7.5. Abra).

A Mach3, hasonléan a tobbi CNC vezérl6hdz, tarolni tudja a szerszamok (a példankban a tollak)
informacidit. Ez a szerszam tabla lehetévé teszi, hogy a rendszer 256 kilonbdzo szerszam adatait
haszndlja.

Az Offset kepernyén lathato egy hely a szerszam szama és informacidi részere. A DRO-k a kovetkezd
mabdon vannak cimkézve: Z-offset (Z-eltolas), Diameter (Atmérg) és T (Szerszdm szdma). Egyelére

hagyjuk figyelmen kiviil a Touch Correction (Erintés korrekcié) DRO-t és a hozza tartozé On/Off
jelzésii gombot.
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7.5. Abra. Katasztrofaa0,0,0-ra allaskor!
Alapértelmezetten a 0 szdmu szerszém van kivélasztva, de az eltoldsai ki vannak kapcsolva
A szerszamatméré informaci6i a maré kompenzéaciénal is érvényesek.

7.3.1 Bemeért szerszamok

Feltételezzik, hogy a géplink szerszamtarté rendszerrel rendelkezik, ami biztositja, hogy a szerszam
pontosan ugyanabba a pozicidba keril minden alkalommal. Ez lehet egy ttbbpofas tokményba
befogott, vagy egy (a 7.10. és 7.11. &bran lathatéhoz nagyjdbdl hasonl6) ©6nzéaré, a szerszdm
kozépvonaldban tliskével rogzitett befogdban 1évé mard. Ha a szerszam pozicidja minden esetben
eltér, akkor minden szerszdmcsere esetén be kell dlitani az eltolast. Ez késobb kerdl leirasra.

7.6. Abra. Horonymar 6 bemért tartéban

A rajzol6géplinkben feltételezésiink szerint a tollat atolltartd 1" mélységii zsakfuratdban rogzitjik. A
pirostoll 4,2" hosszu, és a kék toll hossza 3,7”.

1. Fetételezziik, hogy géplink referenciapontra van allitva, és munkapont eltolast definidltunk a papir
sarkahoz, Z=0 értékkel, és az Ures tolltartd asd felllete az asztalnd van. Mozgassuk a Z tengelyt
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felfelé 5"-el, és tegyik be a kék tollat. irjunk ,1”-et a Tool number (Szerszam szama) DRO-ba, majd
alitsuk az Offset On/Off gombot On-ra. Mozgassuk a Z tengelyt |efelé a papir érintéséig. A Z tengely
DRO-n 2,7 olvashatd, mivel a toll sz&ra 2,7"-et nyllik ki a tartébdl. Ekkor kattintsunk a Touch
(Erintés) gombra. Ez (2,7") téltédik be az ,1”-es szerszam Z eltolasaként. Az Offset On/Off gombra
kattintva vilagit a LED és érvényesill a szerszam eltolés, és a Z tengyely DRO-ban ,,0” olvashatd. A
négyzet az el6z6 példaban 1évé akatrészprogram futtatéasaval megrajzolhato.

2. A kovetkezokben a piros toll haszndlatdhoz mozgassuk a Z tengelyt felfelé (mondjuk ismét Z=5-
be), vegylk ki a kék tollat és helyezziik be a pirosat. A tollak fizikai cseréje nyilvanvaldan nem
modositja a tengely DRO-kat. Most kapcsoljuk ki a szerszdm eltolas LED-¢t, vdlasszuk a 2-es szamu
szerszémot, mozogjunk a papir sarkahoz, majd nyomjuk meg a Touch (Erintés) gombot. Ezéltal a 2-es
szerszam Z eltolasa 3,2" lesz. Kapcesoljuk On-ra a 2-es szerszam Offset On/Off gombjat, ezutan a Z=0
jelenik meg atengely DRO-ban, tehdt az alkatrészprogram piros négyzetet rajzol (akéken felll).

3. Most, hogy az 1-es és 2-es szerszdm be van dlitva, annyiszor cserélhetjik azokat, ahanyszor
akarjuk, és pontos aktudlis koordindtarendszet kapunk a megfelelé szerszdm-szam kivélasztésaval és
és az eltolas bekapesolasaval. Ez a szerszamvalasztés és az eltol as ki-és bekapcsol dsa elvégezhets az
akatrészprogramban (T-sz, M6, G43 és G49), valamint a Program Run (Programfuttatés) képernyén
|évé DRO-kKal.

7.3.2. Beméretlen szerszamok

Bizonyos szerszdmtartok nem tudjdk az adott szerszdmot mindig pontosan ugyanarra a helyre
visszadllitani. llyen példadul egy mélyflré szerszamot hasznad router patronja. Ebben az esetben
mégis érdemes szerszameltol &s-értéket megadni (mondjuk az 1-es szerszamhoz), minden csere esetén.
Ha ezt igy csinaljuk, akkor még mindig elényt kovécsolhatunk az egyné tobb munka-eltolasbol (Iasd
a lentebb abrazolt 2 és 3 tiis készilékeket). Ha nincs is készilékink fizikai értelemben, akkor is
ugyanolyan kénnyii a munka eltolasok Z értékének Ujradefinidldsa minden szerszdmcsere esetén.

7.4 Az eltolas-értékek tarolasa

A 254 munka eltolés-értéket egy tablazatban téaroljdk a Mach3-ban. A 255 szerszdm eltolést és
améréket egy masik tablazatban taroljak. Ezeket a tablazatokat a Work Offsets Table (Munka Eltolas
Tébla) és a Tool Offsets Table (Szerszam Eltolds Tébla) gombra kattintva nézhetjik meg az eltolés
képernyon. Ezekben atablazatokban a Mach3 dltal jelenleg nem hasznalt tovabbi informéacidk szamara
isvan hely.

Altal@an a Mach3 megproba visszaemlékezni minden munka- és szerszam eltol &s értékre, amikor az
egyik program utan a méasikat futtatjuk, de a program bezérasakor azt fogja kérni, hogy ellenérizzik
le, valdban € akarunk-e menteni barmilyen moédositott értéket. Ellenérizzik a Config>State
parbeszédablakban a rublikékat, ahol engedélyezhetjik ennek a viselkedésnek a megvaltoztatast, igy
a Mach3 vagy automatikusan, a megkérdezésiink nélkil menti el az értékeket, vagy nem menti el ket
automatikusan.

Annak ellenére, hogy az automatikus mentés opcidk konfigurdltak, haszndlhatjuk a Save (Mentés)
gombot a tablazatokat megjelenité parbeszédablakokban, annak érdekében, hogy athassuk a mentésre
kertil6 adatokat.

7.5 Sok masolat rajzolasa - készulékek

Most képzeljiuk €l, hogy sok papirlapra akarunk rajzolni. Bonyolult lenne mindegyiket az asztalnak
ugyanarra a helyére letenni, és ezért szilkséges a munka eltolasok bedllitdsa minden alkalommal. Ettél
sokkal jobb egy olyan sik alkalmazéasa, amibdl tik &dlnak ki, illetve elére lyukasztott kartyak
hasznalata, amit a tiik rogzitenek. Vegyik észre, hogy ez egy tipikus készillék példga, amit mér j6
idgje hasznalnak a gépmiihelyekben. A 7.7-es dora egy ilyen modon felszerelt gépet mutat. Altalanos
az ékek vagy hasonlé dolgok haszndlata a készllékek esetében, azért, hogy az asztalon mindig
ugyanott helyezkedjenek .

Most mér az aktudlis késziiléken |évé papir sarkara mozgathatjuk az érvényes koordinata rendszert az
elsd szdmu munka eltolds haszndlataval. A példaprogram, ha lefuttatjuk, pontosan ugyanolyan
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négyzetet ragjzol, mint korabban. Ez természetesen figyelni fog a Z koordindtak eltérésere, amit a
késziilék vastagsaga okoz. Ujabb papirlapokat tehetiink a tiikre és minden esetben ugyanazt a
négyzetet kapjuk a megfelel6 helyen, tovabbi bedllitdsok nélkul.

Esetlegesen lehet egy masik készilékiink is harom-lyukas papir szaméra (7.8-as abra) és a kiil6nbdz6
munkaknal cserélgethetjik a két és harom tis készilékeket, igy a masodik szdmi munka eltolés
definidlhaté a harom tiis késziiléken 1évé papir sarkara.

Természetesen a késziiléken barmely pont definidlhat6 az eltolt koordinéta rendszere kdzéppontjaként.
Rajzol6 gép esetén azt szeretnénk, ha az X=0 és Y=0 a bal alsd sarokra esne és a készillék felszine
Z=0 lenne.

Egy fizikai késziilék esetében dltalanos, hogy egynél tébb munkéara haszndljak. A 7.9-es &ora a két- és
haromlyuku készillékek kombinécidjdt mutatja. Ehhez természetesen két bejegyzésre lesz szilkség a
munka eltolasokban, mindegyikre a hasznalt eltolasnak megfeleléen. A 7.8-as abra az érvényes
koordindtarendszert mutatja a kétlyuka papir opci6 hasznalatéra bedllitva.

r -4

7.8. Abra. Harom tiis késziilék

-+

7.9. Abra Kettos késziilék

7.6 Az ,érintés” (tapintas) kivitelezese

7.6.1 Szarmarok

Egy kézi szerszamgépen elég konnyt érzékelni a kézikeréken, hogy a szerszdm mikor érinti a
munkadarabot, de egy pontos munkahoz inkébb javasolt egy hézagméré (talén egy papirdarab, vagy
egy nyal6ka mitanyag pélcikdja) vagy méréhasdb hasznalata, igy érzékelhetd, hogy mikor ékelédik be.
Ezt egy mardn abazoljuk a 7.10-es abran.
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A hézagméré vagy méréhasab vastagsigét az Offset (Eltolds) képernyén betdpldhatjuk a Touch
Correction (Erintés Korrekcid) DRO-ba és a korrekciot az On/Off (Be/Ki) gombra kattintva
kapcsolhatjuk be. Amikor egy szerszam vagy készilék esetében az eltolas DRO bedllitdsahoz érintést
hasznalunk, akkor a hézagméré vastagasaga figyelembe lesz véve. Egy villogd LED figyelmeztet arra,
hogy a korrekci6 aktiv, barmikor kdvetkezik be az érintés.

Példaként feltételeziink a Z tengely DRO-ban -3,518"-et 0,1002"-es konnyen elcslisztathatd
méréhasabnal. Beirjuk a 0,1002-t a Touch Correction (Erintés Korrekcid) DRO-ba, ,1”-€t irunk a
Current Work Offset (érvényes munka eltolas) DRO-ba, bekapcsoljuk a korrekciét és a Part Z Offset-
hez tartoz6 Touch gombra kattintunk. Ennek hatéséra a tengely DRO-ba beolvasodik Z2=0,1002
(vagyis avezérelt pont 0,1002-n dll) és az 1-es munka eltolés Z értéke -3,6182 lesz.

Ha van egy pontos hengeres idomszeriink és megfelelé méretii sik felllet van a munkadarab tetején,
akkor jobb ezt hasznalni, mint egy hézagmérére vagy mér6hasdbra torténé lefelé mozgatést. A
hengerhez térténé lefelé mozgataskor az nem szorul be a szerszam al& Most nagyon lassan mozgassuk
fel a szerszamot, egészen addig, amig a hengert éppen be tudjuk gorditeni ala Ekkor a Touch (Erintés)
gombra kattintunk. Nyilvanvalé biztonsagi elényt jelent az, hogy ha tal magasra is emeljik a
szerszdmot, nem okozunk kart, csak Ujra kell kezdenink a folyamatot. A hézagmérére vagy
méréhasabra térténd lefelé mozgatés azonban magaban hordozza a szerszam vag6él ében keletkezé kar
veszélyét.

7.10. Abra. Z eltolas meghatar ozasa mér éhasab érintésével mar 6gépen

7.6.2 A kontUr bemérése

Nagyon nehézkes pontosan bedllitani egy marét a kontarhoz X vagy Y irényban a szerszamon |évé
forgacshornyok miatt. Egy specidlis kontur-beméré szerszam segithet ezen. A 7.11. &bran |&thato egy
akatrész konturjanak minusz X irany( bemérése.
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7.11. Abra. Kontar bemérés hasznalata mar 6gépen

Itt nagyon jol haszndlhatd a Touch Correction (Erintés korrekcid). Szikségink van a tapintd
csticsanak sugaréra és valamilyen hézagméré vagy méréhaséb vastagségéara. Ha az alkatrész , negativ”
oldalat érintjik (a példédhoz hasonléan), akkor a korrekcionak negativ értékiinek kell lennie. A masik
oldal érintése pozitiv korrekciot igényel.

7.7 G52 és G92 eltolasok
A G52 és G92 utasités két tovabbi méd arra, hogy a vezérelt pontot G-kéd haszndlataval eltoljuk.

Amikor kiadunk egy G52 utasitast, azt kozoljuk a Mach3-mal, hogy akérmi a vezérelt pont (vagyis
X=0, Y=0) értéke, annak aktudlis gépi pozicidjat € kell tolni a megadott értékek X, Y és/vagy Z-hez
torténé hozzéadésaval .

Amikor a G92 utasitast haszndjuk, azt kozoljuk a Mach3- mal, hogy az érvényes vezérelt pont
koordindtai X, Y, éslvagy Z atal megadott értékek legyenek.

Sem a G52, sem a G92 utasitds nem mozditja meg a szerszamot, csak més bedllitast rendel az aktudlis
koordinatarendszer nullpontjanak eltoldsahoz.

7.7.1 G52 hasznalata

Egy egyszerii példa a G52 utasitds haszndlatéra, ahol két azonos alakzatot akarunk késziteni a
munkatér kilonbdzé helyén. A kddolds megel 6zéen ragjzoljunk egy 1”-es négyzetet, bal also sarka az
X=0,8, Y=0,3 helyen van.

G20 F10 G90 (hosszegyseg bedllitasa, lass €l 6tol 6 sebesség stb.)
G02Zz2.0 (toll felemelése)

G0 X0.8Y0.3 (mozgés a négyzet bal alsd sarkdhoz)

G1z0.0 (toll leengedése)

Y13 (G1-et elhagyjuk, azt elég egyszer megadni)

X1.8

Y0.3 (6éramutato jarasaval megegyezé korbehal adés az alakzaton)
X0.8

G0 X0.0Y0.0z2.0 (atoll kivezetése és felemel ése)
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Ha egy masik négyzetet is akarunk, aminek a sarka X=3,0 Y=2,2 pontban van, akkor a fenti kédot
kétszer kell haszndlni, de a G52 utasitassal eltolast kell alkalmazni a masodik példany el6tt.

G20 F10 G90 (hosszegység bedllitasa, lassil el6tol 6 sebesség stb.)
G02Z2.0 (toll felemelése)

G0 X0.8Y0.3 (mozgés anégyzet bal alsb sarkdhoz)

G1z0.0 (toll leengedése)

Y13 (G1-et elhagyjuk, azt elég egyszer megadni)

X1.8

Y0.3 (6ramutato jérésaval megegyez6 korbehaladas az alakzaton)
X0.8

G02Z2.0 (toll felemelése)

Gb2X2.2Y2 (ideiglenes eltolés a mésodik sarokhoz)

G0 X0.8Y0.3 (mozgas a négyzet bal alsd sarkahoz)

G1z0.0 (toll leengedése)

Y13 (G1-et elhagyjuk, azt elég egyszer megadni)

X1.8

Y0.3 (6ramutat6 jarasaval megegyezé kdrbehaadés az alakzaton)
X0.8

G52X0YO0 (az ideiglenes eltolés kikapcsol &sa)

G0 X0.0Y0.0Zz2.0 (atoll kivezetése és felemelése)

A kod mésolésa nem nagyon elegans, ellenben Iehetséges, hogy az ismétlédo kodokat egyszer leirjuk
egy G-kaéd alprogramba (Iasd M98 és M99), és tébbszor meghivjuk azt — ebben a példaban kétszer.

Az alprogramos valtozat az alébbiakban 1&that6. A toll fel/le parancsok, és egy 0,0 sarokpontu rajz egy
aprogramba vannak rendezve, és a G52 haszndlataval dlitjuk be a két négyzet sarokpont;jat.

G20 F10 G90 (hosszegyseg bedllitasa, lass €l 6tol 6 sebesség stb.)

G52 X0.8Y0.3 (az els6 négyzet elkezdése)

M98 P1234 (anégyzet aprogramjanak hivasa az elsj pozicidban)
G52 X3Y23 (amésodik négyzet elkezdése)

M98 P1234 (anégyzet alprogramjanak hivésa a masodik pozicidban)
G52 X0YO0 (FONTOS.-.megszabadul és a G52 eltol &soktdl)

M30 (vissza az el€jére és program vége)

01234 (a 1234-es aprogram inditasa)

GO X0YO (mozgés a négyzet bal asbd sarkdhoz)

G1z0.0 (toll leengedése)

Y1 (G1-et elhagyjuk, azt elég egyszer megadni)

X1

YO (6ramutat6 jarasaval megegyez6 kdrbehaladas az alakzaton)
X0

G02Z2.0 (toll felemelése)

M99 (visszatérés az aprogrambol)

Megjegyezzik, hogy a G52 mindegyik akamazasa (j eltoldsi bedllitdsokat eredményez, és
ervénytelenné valik az el6z6leg kiadott barmelyik G52 utasitas.

7.7.2 G92 hasznéalata

A legegyszeriibb példa a G92 utasitasra, amikor egy adott pont X és Y értékét nullazzuk, de
bedllithatunk akérmilyen més értéket is. A G92 eltoldsok megsziintetésének legkdnnyebb maédja, hogy
G92.1 utasitést gépellink a kézi adatbeviteli sorba (MDI).

7.7.3 Vigyazzunk a G52 és G92-nél
Tobb tengely eltoldsanak megadasa esetén atengelyszavuknak tartalmazni kell egy értéket.

A Mach3 azonos belsé mechanizmust hasznd a G52 és G92 eltolasokhoz, igy alig van kildnbség azX,
Y és Z szavak kiszamitédsdban. Ha a G52-t és G92-t egylitt haszndljuk, zavart okoz, ami feltétlendil
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katasztrofahoz vezet. Ha valban ki akarjuk prébani, meg kell érteniink, hogyan dolgoznak, allitsuk
be valamelyik eltolast, és mozgassuk a vezérelt pontot egy beallitott koordindtahoz, mondjuk X=2,3 és
Y =4,5-h6z. Megjésoljuk a kiadddd abszollt gépi koordinétakat, és leellenérizzik azokat Ggy, hogy a
Mac3-at agépi koordindtdk megjelenitési modjara kapcsoljuk at.

Ne felgtsik el az eltolasok torlését haszndlatuk utén.

Figyelmeztetés! Majdnem minden, ami elkészithet6 G92 eltoldssal, jobban elkészitheté munkapont
athelyezéssel, vagy esetleg G52 eltolassal. Mivel a G92 fluigg attdl, hogy hol van a vezérelt pont, és
attdl is, hogy mik a G92 kiadasakor hasznalt tengelyszavak, ezért a programban torténé véltoztatasok
koénnyen el6idézhetnek komoly hibékat, amik 6sszeomlashoz vezethetnek.

Sok kezelé nehéznek tartja az eltolasok bedllitésanak harom lehetéségét (munkapont, szerszém, és
G52/G92), és ha belezavarodik, hamarosan Osszetdrik valamelyik szerszam, vagy rosszabb esetben a
szerszamgeép!

7.8 Szerszam atméro

Tegyik fel, hogy a kék négyzet, amit a géplnkkel rgzoltunk, korvonala egy formaszortirozd
gyerekjaték doboz fedelén 1évé lyuknak, amibe egy kék kocka belefér. Emlékezziink a vezérelt pontot
mozgatdé G-kédokra. A példabeli akatrészprogram egy 1"-es négyzetet rgjzol. Ha a szerszam egy
vastag filctoll, akkor alyuk jelentésen kisebb lesz, mint az 1”-es négyzet. Ez a 7.12. dbrén lathatd.

Ugyanez a probléma nyilvanval 6an megtorténik, ha szarmaréval/horonymardval készitiink egy lyukat.
Akarhatunk egy zsebetmarni, vagy egy szigetet meghagyni. Ezekhez kildnb6z6 korrekcio szilkséges.

7.12. Abra. Nagy atmér 6jii szerszam (vastag toll) hasznalata

Ezt konnyii megallapitani, de a gyakorlatban sokszor ,az 6rddg a részletekben lakozik”, amikor a
végas megkezdésérsl és befeezéserél gondoskodunk. Rendszerint a CAD/CAM  szoftverink
valamelyik valamelyik varazslgja nyujt ezekre megoldast. A Mach3 azonban lehetévé teszi, hogy az
alkatrészprogram a valasztott szerszam amérdjéhez korrigdlja az aktudis szerszampdyét, azaz a
megadott 1”-es négyzet késziiljon el. Ez a szolgdltatés fontos, ha az alkatrészprogram készitéje nem
tudja, hogy majd pontosan milyen atméréjti szerszamot fognak haszndlni (pl. a névliegesnél kisebbet, a
tobbszori Gjraélezés miatt). A szerszdmtabla lehetéveé teszi a szerszam améréjének definidlasat, vagy
valamelyik, a névleges szerszamatmér6tol (a tobbszori Ujraélezés miatt) eltéré amérdjii aktudis
szerszdm alkalmazasat. Teljes részletességgel ez a Mard korrekcid cimii fejezetben taldlhato.
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8. DXF, HPGL és képfajl importalasa

Ez afeezet a Mach3 f§jl-importédl ésat és azok akatrészprogramma torténé konvertdlasat ismerteti.

Feltételezzik az egyszerti G-kodok és azok funkcidinak egy bizonyaos szintii ismeretét.

8.1. Bevezetés

Mint l&ja, a Mach3 egy alkatrészprogramot hasznd a szerszammozgéds vezérléséhez az On
szerszamgépén. On alkatrészprogramokat irhat kézzel (példéaul a spiral.txt ilyen), vagy generdhat egy
CAD/CAM (Computer Aided Design/Computer Aided Manufacturing) rendszerrel.

A grafikaként DXF, HPGL, BMP vagy JPEG formatumban definidlt fajlok importdasa a
programozésnak egy kozbenss szintjét szolgéltatia. Ez konnyebb, mint kézzel kodolni, de sokkal
kevesebb gépvezérlést szolgaltat, mint egy CAD/CAM csomag programkimenete.

Az automatikus Z-vezérlés és az ismétl6do végrehajtas hatékony eszkdze a nagyol6 fogassorozatok
|étrehozésanak, amelyek alapjét az importat DXF és HPGL f§jlok jelentik.

8.2. DXF import

A legtébb CAD program szolgdltat kimenetként egy DXF formatuma fgjlt, b&r ezek nem azonosak a
CAM akamazasok dtal nyuUjtottakkal. Egy fgjl tartalmazza a rajzon lévé vonalak és ivek kezds-és
végpontjainak leirésat a folidkkal egyitt, amire azokat rajzoltédk. A Mach3 egy ilyen fgjlt importal, és
On mindegyik féliét kiegészitheti egy bizonyos szerszammal, elétol 6 sebességgel és fogasmélységgel.
A DXF fglnak szbveg formatuminak kell lenni, nem binarisnak, és a Mach3 csak vonalakat,
vonallancokat, koroket és iveket importal, szoveget nem.

Az importédlés aatt On (a) optimalizé hatja a sorok sorrendjét az iiresjarati mozgasok minimalizélésa
érdekében, (b) haszndlhatja a rajz aktudlis koordinatait vagy eltolhatja 6ket Ugy, hogy az aso,
leginkdbb balra ess pont 0,0 legyen illetve, (c) opciondlisan beilleszthet kédokat az iv/sugar
vezérlésére a plazmall ézer vagdn és (d) arajz sikjét Z/X-ként értelmezheti, esztergdlasi miivel etekhez.

A DXF import afgjl menubg| érhetd el. A 8.1-es abran |athatd parbeszédablak jelenik meg.
DXL Import @

| D Information

1] Load File.. Layers |0

Entities

2] Layer Control Mau M ay
3 Factars 0 0
v Optmize bin = Min'y'
¥ As Dravn ] 'D—
[ MoLsors's
[~ Plasma [ THC ) Enties |0

+ MNoTHC
Connection Tol.

e

At Completion return ta

(* Relative 0.0
Fiapid Flane X
|—1 " Machine Coord 0,0
™ Lathe Mode " Stay Put
4] Generate G-Code

After Loading File, steps 2.3.4 may be repeated as desired.

8.1. abra. DXF import pérbeszédablak

8.2.1. F4jl betoltése

Ez mutatja a f§l importdlas négy szakaszét. Az e€ls 1épés a DXF gl betdltése. A Load File (f§l
betdltése) gombra kattintva ehhez megjelenik egy f&jl-megnyitod parbeszédablak. A 8.2. dbran egy 4l
lathat6 két téglalappal és egy korrel.
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DXFE Import @

JC:'\D ocuments and SettingssJohn PrenticeiMy D ocuments'\Hach?Docs.D evelopmenthS creenE';hots DF Informatior
i 1| LoadFie. b g
E Entities

2] Layer Control b @ ILEvS

__ 3 Factors I4D 145-0555
E W Optmise Min My’
E v & Drawn 40 -60
s |.\(:}| T it el ™ MNoZ'sorS's
i [ Plasma( THC | Entiies |3
" THC lac1o0z
A Type |ACTO0Z
Connection Tal.

At Completion return to

L
\

01
(* Felative 0.0
Rapid Plane )
117 " Machine Coord 0,0
[ Lathe Mode i Stay Put

4] Generate G-Code —Do‘ne_l

After Loading File, steps 2,3.4 may be repeated 23 desired.

8.2. abra. Egy rajz nyolc vonallal ésegy korrel

8.2.2. Tulajdonsagok hozzarendelése a félidkhoz

A kovetkezd szakaszban meghatérozhatd, hogy a rajz egyes fdlidin hogyan kezeljik a vonalakat. A
Layer Control (féliakezel6) gombra kattintva megjelenik a 8.3. dbran |athatd parbeszédabl ak.

Bekapcsolhatok azok a foliak, amelyeknek a vonaait meg akarjuk munkani, kivdaszthaté a
hasznal andd szerszam, a fogdsmélység, a hasznalandd el6tolasi sebesség, a beszird el 6tol &s sebessége,
aféorsd fordulatszama (csak abban az esetben, ha step/dir vagy PWM orsovezérlést haszndlunk), és a
folidk megmunkdas sorrendje. Megjegyezzik, hogy a fogadsmélység értéke az a Z-érték, amit gy
kapunk, hogy a munkadarab felszine a Z=0, tehat egy negativ érték.

S— = =

|E:\Documents and Settings'John Prentice’My DocumentsiMach2DocsDevelopmenthS creenShots DisF Information

i 11 LoadFie. Layers 4
Entitiez
2] Layer Contral [ M axy

. 3 Factars 40 4E6.0555
S Hin Min'r"
Layer Control
Layer Mame | Onjoff | Tool # | Cut Z Coord, Feed Rate Flunge Rate Spindle Speed | Cutting Order | -~
LAYERL ef on 0 +0.0000 +1.00 +0.00 1000 1
TEMPLATE ' Off EMPTY  EMPTY EMPTY EMPTY EMPTY 2
LAYERZ 4 on (0 +0.0000 +1.00 +0.00 1000 3
LAYERS :ﬁ ono 0 +0.0000 +1.00 +0.00 1000 4
[ 1] +0.0000 0,0000 § Min 0,0000 { Min 0O RPM o
1] +0.0000 0.0000 { Min 0.0000 § Min 0 RPM 1]
a +0.0000 0,0000 { Min 0,0000 { Min ORPM 1]
a +0.0000 .D.DDDD I Min 0,0000 { Min 0 RPM o
0 | 4+0.0000 |0.0000/Min 0.0000/Min | 0RPM 0
o .+D.DDDD 0.0000 | Min 0.0000 | Min 0 RPM 1] v
Alllevels | Molevels |

8.3. dbra. A rétegek bedllitasai

A sorrendnek azért van jelentésége, hogy az amené furatok el6bb késziiljenek el, mint a kérnyez6
anyag megmunkél ésa.

8.2.3. Konvertalasi lehetéségek
A kovetkezékben kivalaszthatjuk a konvertalési eljaras lehetoségeit (14sd a 8.2. &bra 3. 1épése).
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DXF Information (DXF informécio): Altalanos, diagnosztikai célokra hasznéhat6 részleteket kozol a
f4lrol.

Optimise (Optimalizalas): Ha az optimalizalast nem haszndljuk, akkor az elemek (vonalak, stb.) abban
a sorrendben kertilnek megmunkalasra, ahogy azok a DXF f§lban szerepelnek. Az optimalizdlas
hasznéalata esetén a sorrend &rendezédik, hogy minimélis mennyiségii gyorsmeneti mozgasra legyen
szilkség. Megjegyzends, hogy a miiveletek mindig optimalizalva vannak a legkevesebb szerszamcsere
szempontjabdl.

As Drawn (A rgjzolt szerint): Ha ezt a szolgdtatést nem haszndljuk, akkor argjz bal also sarka adja G-
kdd nulla koordinatait. Hasznal ata esetén arajz koordindtédi a G-kdd koordinétaiként jelennek meg.

Plasma mode (Plazma mod): Haszndlata esetén az M3 és M5 utasitésok az iv/lézer be- és
kikapcsolasat eredményezik a vagasok kozott. Ha nem hasznaljuk ezt a szolgéltatést, akkor a féorsd
dindul az alkatrészprogram elgjén, megall a szerszamvéltasoknd és véglegesen megall a program
végén.

Connection Tool (Csatlakozas eszkdz): Két, ugyanazon afolidn |évé vonalat dssze kell kapcsolni, haa
végeik kozotti tavolsag kisebb, mint az itt megadott érték. Ez azt eredményezi, hogy ezek
megmunkalésa a kozgjuk illesztett, gyorgarati sikon torténé mozgés nékul torténik. Ha az eredeti
ragjzon egy bizonyos fajta ,torés’ van rajzolva, akkor ennek a szolgéltatdsnak az engedélyezése
val0sziniileg nem sziikséges.

Rapid plane (Gyorsgjarati sik): Ez az eszktz definidlja azt a Z-értéket, amelyen a rajzon |évé elemek
kozotti gyorgarati mozgas végbemegy.

Lathe mode (Eszterga mod): Ha ezt a médot hasznéljuk, akkor a ragjzon [évé vizszintes (plusz X) irany
atkédol édik Z-re, és afliggoleges (plusz Y) minusz X-re a G-kadban, igy egy alkatrész korvonalrgjza,
amit Ugy razoltak, hogy a vizszintes tengely a kozépvonal, helyesen lesz megjelenitve és
megmunkalva a Mach3Turn programban.

8.2.4. G-kdd generalasa

Végezetil a Generate G-code (G-kod készitése) gombra kattintva végrehajtodik a 4. |épés. Ezzd a
megszokott mddon elmenthetjilk a generdlt G-kddot egy . TAP kiterjesztésii f§jlba, de ez nem kotelezé,
és a Mach3 nem szUr be automatikusan kiterjesztést.

A lépések megismételhetok 2-t6l 4-ig, vagy akar 1-t6l 4-ig, és ha ezekkel végeztink, a Done
(Elkészilt) gombra kell kattintani.

A Mach3 betdlti az utolsd G-kaéd fgjlt, amit generdtunk. EQy Uzenersor értesit az azonositasra szolgalo
névrol és a készités datumarol.

Megj egyzések:

—A generdlt G-kdd el6tol 6 sebességeket tartalmaz az importalt folidktdl fuggsen. Kivéve, ha aféorsd
reagal az S szora, kézzel kell afsorsd fordulatszamot bedllitani és szerszamvaltasok esetén valtoztatni.

—A._ DXF bemenet megfelelé egyszerti alakzatok esetén, melyek csak egy alap CAD programot
igényelnek a bemeneti f4jl el6allitasdhoz és egy teljesen pontos eredeti rajzbol dolgozunk.

A DXF akamas |ézer vagy plazmavagassal késziilé alkatrészek definidésdhoz, ahol a ,szerszam”
amérd nagyon kicsi

—Marasndl sgjét kezilleg kell rédhagyast késziteni a szerszdm atméré részére. A DXF vonalak a
szerszam kozépvonaldnak megfelelé szerszampdlydt akotnak. Ez torzuldst okoz, ha komplex
alakzatokat készitink.
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—Egy DXF f§jlbdl készitett alkatrészprogram nem tartalmaz tdbb fogést az akatrész kilsejének
nagyolasdhoz vagy egy zseb kdzepének kitisztitdsdhoz. Ezek automatikus megval 6sitésahoz CAM
programot kell hasznalni.

—Ha a DXF f§jl szbveget tartalmaz, akkor ez két formatumot eredményezhet, attdl a fliggéen, hogy
milyen program hozta |étre. A betiik &llhatnak egy vonalsorozatbol, amelyek importéhatok a Mach3-
ba. A betiik allhatnak DXF sztvegobjektumokbdl, ebben az esetben ezeket figyelmen kivil hagyjuk.
Ezen szituaciok egyike sem eredményez olyan G-kodot, amivel az eredeti rgjz dta haszndlt
betiikészlet betiii gravirozhatok, habar korvonalas betiikészlethez kielégité egy kis v-hegyt vagy
lekerekitett szerszdm. Plazma vagy lézervadgdnd egy keskeny vagassal elégséges kovetni a betiik
korvonalét és igy kivagni 6ket, habar bizonyos betitk kdzepét, mint pl. az ,,0” vagy , & akdrvonalukat
megel 6zéen kell kivégni.

8.3. HPGL import

A HPGL fajlok egy vagy tdbb tollal rajzolt vonaakat tartalmaznak. A Mach3Mill minden tollhoz
ugyanolyan megmunkdéast készit. HPGL fgjlokat a legtobb CAD programmal készithetlink, és a
kiterjesztésiik gyakran .HPL vagy .PLT.

HPGL.Convert

C |
Fileriarne: | CADocument: and Settingzhohn aHee
Scdle 10 HpglUris

Translations

FPen Lp 5 units
Fen Down |4 units

[~ Mist I Flood [ Spinde

Wwidth 124725 Set Size before o

Height |133.425 after Browszing file

I Check only for lazer kable

FeedRate B0

Impaort File ‘

8.4. dbra. HPGL import sziir 6

8.3.1. A HPGL jellemzése

A HPGL f§| kevéshé precizen dbrézolja az objektumokat, mint a DXF, és egyenes vonalakbdl alé
szegmenseket haszna minden gorbe abrézol dsdhoz, még a korokhoz is.

Az importéés folyamata HPGL-nél hasonl6 a DXF-hez, ami HPGL-b6l egy G-kodokat tartalmazo
.TAP kiterjesztésii fgjlt eredményez.

8.3.2. Az importalando fajl kivalasztasa

Az import sziir6 a File>Import HPGL/BMP/JPG mentipontban a parbeszédablak HPGL gombjaval
érhet6 el. A 8.4-es dbramagat az import parbeszédablakot mutatja,

Elsoként eldontends a Scale (Lépték), amelynél az az érték jelenik meg, ami a HPGL fgjirajellemzé.
Ez altaldban 40 HPGL egység per milliméter (1016 egység per inch). Ezt kell vatoztatni kilonbdzé
HPGL forméatumok illesztésénél vagy a G-kod f§jl |éptékezésénd. Példaul 20-at valasztva (40 helyett)
dupla méretii objektumokat eredményez.

Most beirjuk a HPGL adatokat tartalmazd f&l nevét, vagy elinditjuk a bongészést (Bowse).
Bongészésnél a .HPG alapértelmezett Kiterjesztés, tehdt az a legmegfelelébb, ha igy nevezi e az On
altal készitett fajlokat.
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8.3.3. Az importalas paraméterei

Ha a fgl megnyilt, lathatova vaik a szélesség és a magassdg maximuma milliméterben. Ezek a
méretek a HPGL-egység per milliméter definidlasa utani értékek. Habar a szélesség és magassag
cimke sugallja, hogy ezeken az értékeken valtoztassunk és igy |éptékezzik az eredmeényezett G-kddot,
konnyebb az eredeti rajz méretének vagy esetleg a HPGL |éptéknek a valtoztatésa.

A Pen Up (Toll fent) és Pen Down (Toll lent) azokat a Z értékeket vezérlik (a Mach3 dtal haszndlt
egységekben), amelyeket mozgas végrehgjtasa kdzben hasznalunk. A Pen Up (Toall fent) utasitas
tipikusan csak éppen a munkadarab fdlé pozicionaja az eszkdzt és a Pen Down (Toll lent) utasitas
adja meg a kivant vagasmélységet.

Ha a Check only for laser table médot hasznaljuk, G-kéd tartalmazni fog egy M3 utasitast (féorsd
indul éramutato jarédsaval megegyezéen) a Pen Down Z-szintre, és egy M5 utasitast (féorsd al) a Pen
Up szintre torténé mozgas el6tt.

Az adott Feedrate (El6tolasi sebesség) egy F-szoval beillesztésre kerlil az elkésziilé G-kod elejére.

8.3.4 G-kdéd fajl irasa

Az importalési bedllitasok definidlasa utan az Import File gombra kattintunk, hogy az adatok valdban
importdlédjanak a Mach3Mill programba. Lehetévé valik az elkészillt G-kéd tarolaséra szolgald
fgjlnév megadasa. Be kell irni a haszndlandd kiterjesztést is tartalmazo teljes nevet, vagy vaasztani
kell egy meglévo f§lt afelllirashoz. Hagyomanyosan ez a kiterjesztés a . TAP.

Megj egyzések:

—Az import sziir futtatdsa a Mach3-at felfliggeszti, és a sziirdprogramot inditja el. Ha atkapcsolunk a
Mach3Mill képernyéjére (példaul véletlentil rakattintva), akkor feltiinik, hogy az fel van fliggesztve. A
Windows télca haszndlataval konnyen visszatérhetiink a sziiréprogramhoz és befejezhetjik az
importalési folyamatot. Ez hasonl 6 az alkatrészprogramok futés alatti szerkesztéséhez.

—Ha a .TAP {4l mar Iétezik és megnyitotta a Mach3, akkor az import sziir6 nem képes irni bele.
Feltételezve, hogy tesztellink egy importot, és a bedllitasokon vatoztatva ismét importdljuk, akkor be
kell zarni a. TAP f§jIt a Mach3Mill-ben az importé as megismétl ése el 6tt.

—Altaldban kénnyebb mindvégig metrikus egységekkel dolgozni amikor HPGL féjlokat importalunk.

—Ha a ,Laser Table” be van kapcsolva lézer- vagy plazmavagénal, akkor ellenérizni kell, hogy az
M3/M5 utasitédsok és a Z iranyl mozgéasok megfelelnek-e egy helyesen kezdédo és végzods vagasnak.

—Marasndl sgjat keziilleg kell rédhagyast késziteni a szerszam atméré részére. A HPGL vonaak a
szerszdm kozépvonaldnak megfelelé szerszampélya akotnak. Ez torzuldst okoz, ha komplex
alakzatokat készitlink.

—Egy HPGL f4jlbol készitett alkatrészprogram nem tartalmaz tobb fogast az alkatrész kiilsejének
nagyolasahoz vagy egy zseb kozepének kitisztitasahoz. Ezek automatikus megval 6sitéséhoz CAM
programot kell hasznalni.

8.3. Bitkép (BMP és JPEG) import

Ezzel a lehetéséggel tudunk fényképet importdlni és G-kdédot késziteni, Ugy, hogy kilénbdzé
szirkearnyalatokhoz kulonbozé fogasmélységeket rendelink. Ez egy fotorealisztikus gravirozaést
eredményez.

8.3.4. Az importalando fajl kivalasztasa

Az import sziir6 a File>Import HPGL/BMP/JPG menlpontban a parbeszédablak JPG/BMP gombjaval
érheté el.
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Elso [épésként kivalasztjuk a képet tartalmazo f4jlt a Load Image File (Képfgjl betdltése) gombbal. Ha
a fgl betoltodott, egy parbeszédablakban bedllithaté az a munkadarab-méret, amit a kép kitolthet.
Hasznalhat6 inch vagy metrikus egység, attdl fiiggéen hogy G20 vagy G21 moddal fogjuk futtatni az
ekészitett alkatrészprogramot. A 8.5. dbréan lathatd ez a parbeszédablak. A Maintain Perspective
(Lavany megérzése) jel6lonégyzet hasznélata esetén automatikusan kiszdmoladik az Y méret, ha egy
adott X méretet irunk be, és forditva, az eredeti fénylép alakjanak megérzése érdekében. Ha a kép
szines, importél as kézben fekete-fehérre konvertal odik.

8.3.5. Arenderelés tipusanak kivalasztasa

A kovetkezd |épésben kivalasztjuk a kép renderelésének a moédszerét. Ez hatdrozza meg a
szerszampalyat a kép ,letapogatésa’ kozben. Raster X/Y esetén a forgacsolas X tengely mentén
torténik, az Y tengely minden X vona végén mozdul. A Raster Y/X esetén Y irany( vonalak
készlilnek, minden vonal végén X nbvekménnyel. Spiral esetén a szerszampdalya a kép befoglal 6 kdrén
kezdédik és a kdzéppont felé halad. Minden rasztervona egyenes vonalak sorozatébdl al, melyek
végeinek Z koordinatd a kép ezen részének szirkedrnyalatétdl fliggenek.

Load Image Filé

- Size 112I]
Y -Size |BE.518

|¥ Maintair Perspective

Loa T

8.5. dbra. Azimportélt foto mérete

Load Image Filﬂ
= Cut Style-

% RBasterssy 7 Bow Cutfram outside
£ Raster % 7 Bew Dot from fhside
" Spiral " Dot Diffusion

#Size ]1 1096 Diepth |0.43
¥-Size ]BIZI. SafeZ |4

I et [Mehite iz dowen]

Raster Step Over

¥ - Step Ower 11
itz
Y- Step Ower 11
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8.6. dbra. Lépéskoz definidlasa

8.3.6. Racsos és spiralis renderelés

Ezek kozll a raszter-eljarasok kozll kivdlasztva egyet, eléugrik egy parbeszédablak a Step Over
(Lépéskoz) értékekkel (lasd 8.6. dbra). Ezek hatarozzék meg a rasztervonalak kozotti tavolsagot és a
vonalakat akotd roévid szegmensek hosszat. A mozgasok teljes szdma: X-méret/X-1épéskdz x Y-
méret/Y -1épéskdz, vagyis négyzetesen novekszik az objektum méretével és négyzetesen csokken a
|épéskdz novelésekor. Hogy elkerliljik lehetetlentl nagy fajlokat és a hosszi megmunkdasi idéket,
egy mérsékelt felbontassal kell probalkozni.

8.3.7. Pontszorasos (diffuz) renderelés

Ha a pontszorasos (diffuz) renderelési ejarast valasztjuk, akkor masfajta, részletes bedllitdsokat kell
tenniink. A pontszorés pontok ,furasanak” sorozatat jelenti, egy szabalyos hdlé mentén dolgozva.
Ezek tipikusan egy v-hegyt vagy lekerekitett végli szerszammal alakithatdék ki. Mindegyik pont
mélységét a képpont sziirkedrnyalata hatarozza meg. A terillet befedéséhez sziikséges pontok szama
filter dltal végzett -a szerszam alakjan alapul 6- szamitashdl és a gravirozashoz valasztott mélységhdl
tevodik Ossze. Az igényelt adatokat a 8.7. dbra illusztrdja Minden ponthoz tartozik egy helyét
meghataroz6 mozgas, egy mélységet meghatdroz6 Z mozgés és egy kiemel Z mozgés. Egy megfelels
képszerkesztével el6 kell késziteni a képet, hogy a pontok kiszdmitasa ésszerti pixelszam alapjan
torténjen. Statisztika készitheté a Check Stats (Statisztikal vizsgélatok) gomb segitségével, ami Otletet
ad arra, hogyan ésszerii a paramétereket megval asztani.

Dot size diffusion gj
w198 Statiztics
Lt T Max Radius: [0
Min Radivs: |0
Mote: adepth of 1 iz a2 of -1 s ’_EI
adepth of -1 s aZ of ++1 Dats in &
Angle of W-Bit {90 degrees Diobs in " 1]

Black Depth: ID.D1 in default units [Inch or mm's] Wuality % u

“white Depth: |05 in default units [Inch or mm's) Lok bl
Boundmi |5_

Output Size = 120

units

Dutput Size : 06.6EERER

9.7. &bra. A pontszoras paraméterel

Most, hogy definidltuk a renderelési technikat, be kell dlitani a Safe Z (Biztonsagi Z) értékét, amivel
felemelkedik a szerszam, ha készen van a munka, és be kell jeldlni, hogy a fekete vagy a fehér legyen
bemélyitve.

8.3.8. G-kad fajl irasa

Végezetil a Convert gombra kattintunk, hogy az adatok valdban importalddjanak a Mach3Mill
programba. Lehetévé valik az elkészilt G-kod térolésara szolgald féjinév megadésa. Be kell irni a
hasznalandd kiterjesztést is tartalmazo teljes nevet, vagy vaasztani kell egy meglévsé fglt a
felllirdshoz. Hagyomanyosan ez a kiterjesztésa . TAP.

Megjegyzések:

—Az import sziir6 futtatasa a Mach3-at felfliggeszti, és a sziiréprogramot inditja el. Ha tkapcsolunk a
Mach3Mill képernyéjére (példaul véletlentl rékattintva), akkor feltiinik, hogy az fel van fliggesztve. A
Windows télca haszndatdval konnyen visszatérhetink a sziirdprogramhoz és befejezhetjik az
importédlasi folyamatot. Ez hasonlé az alkatrészprogramok futas alatti szerkesztéséhez.
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—Ha a .TAP f§| mar létezik és megnyitottuk a Mach3-ban, akkor az import sziir6 nem képes irni
bele. Feltételezve, hogy tesztellink egy importot, és a bedllitdsokon véltoztatva ismét importaljuk,
akkor be kell zarni a. TAP gt aMach3Mill-ben az importél as megismétl ése el 6tt.

—Az akamazni kivant elétolasi sebesseg kézi adatbevitellel (MDI) vagy az alkatrészprogram futtatés
el6tti szerkesztésével adhatd meg.

—A pontszorasos (diffuz) renderelési eljaras nagy igénybevételt jelent a Z tengelyre. A Safe Z
(Biztonsagi Z) értékét a leheté legalacsonyabbra kell bedllitani az utazési tévolsdg minimalizalésa

érdekében, és a Z tengely motorjat nagyon gondosan kell hangolni. A |épésvesztés egyenes Ut a
gravirozési munka elrontésahoz!
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9. Mard korrekcidé

A mard korrekcié a Mach3-nak egy olyan funkcigja, amit a legtébb felhaszndl énak nem kell igénybe
venni. A CAD/CAM programok legtdbbjének meg lehet adni a szerszdm névleges &mérgjét, és olyan
alkatrészprogramot készit, amely kivégja az akatrész On dtal megrajzolt korvonaldt vagy a zsebet,
mikozben figyelembe veszi a szerszamétmérét. Mivel a CAD/CAM program dltaldban jobban atlétja a
kivagando formét, dltaldban jobb munkét végez, mint a Mach3, ha el kell kertilni homoru és éles belss
sarkokat.

Az, hogy aMach3-nak van korrekci6 funkcidja lehetévé teszi, hogy:

a) olyan szerszamot hasznaljunk, melynek amérdje kuldnbozik a programban lévétsl ( pl. mert Gjra
kellett élezni)

b) olyan alkatrészprogramot haszndjunk, amely a kivant korvonalat irja le és nem a szerszam-
kdzéppont pdly§jat (esetleg olyat, ami kézzel van irva).

Mindamellett, mivel a korrekci6 nem kozismert és magatdl értetéds, ezért az ebben a fejezetben
leirdsra kerll, ha szilkség lenne ra

Ez afunkci6 fejlesztés datt all és jelentds valtozas varhatd a Mach3 végss verzi6jaban.

9.1. Bevezetés a korrekcidéba

Mint tudjuk, a Machl a vezérelt pont mozgasat iranyitja. A gyakorlatban nincs olyan eszkéz (kivéve
talan a hegyes gravirozotiit), ami pontszerti lenne, ezért a megmunkdéas a vezérelt ponttdl eltérd
helyen készl, a szerszam sugarétdl fliggéen.

Altaldban az alegegyszeriibb, hogy engedéyezzilk a CAD/CAM szoftvernek ennek figyelembevétel ét

s s s s

This way

MOIT This way

/__/'

Tonl Pathe

9.1. Abra Két lehetséges szer szampalya haromszog kivagasahoz

A Mach3 mégis tdmogatja a mardatmérs (sugar) korrekcié szamitasét. Az ipari akamazasok annak
figyelembe vételét célozz&k meg, hogy egy mard az Ujraélezés kdvetkeztében nem pontosan olyan
améréjt, mint az alkatrészprogram irésakor feltétel ezett szerszam. Inkabb a korrekciét engedélyezziik
a gépkezel 6nek, minthogy egy masik alkatrészprogram el 6allitését kdvetelnénk meg.

A felszinen a problémé konnyii lenne megoldani. Minden esetben eltolnank a vezérelt pontot egy, a
szerszdm sugardnak megfelel6 X és Y értékkel. Egyszerti trigonometria adja a tévolsagot a végas
iranya és atengely altal bezart szogtél figgéen.

Ez a gyakorlatban nem ilyen egyszerii. Tébb probléma is fennall, de az egyik legfébb ezek kozol az,
hogy a gépnek a Z poziciot a vagas megkezdése el 6tt kell bedllitania, és ekkor nem tudja, hogy melyik
iranyba fog mozogni a szerszdm. Ez a probléma megoldhatd az anyag hulladék részében elhelyezett
.belépés el6tti mozgasok” (pre-entry moves) biztositésaval. Ezek biztositjdk, hogy a korrekcio-
szamitasok az aktudlis alkatrész korvonalanak kivagasa el 6tt megtorténhessenek. Olyan szerszampalya
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véllasztasa, ami siman becsatlakozik az alkatrész kdrvonaldba, szintén optimalizélja a végss felszint.
Néha kilépé mozgassal gondoskodunk a vagas végének befejezésérol.

9.2. A kontuar két fajtaja
A Mach3 két fajta kontdr korrekciojét kezeli:

—Az alkatrészprogramban kodolt kontar az anyag éle, amin tul mér nem torténik megmunkalés. Ezt a
tipust ,alkatrész-él kontirnak” nevezzik. Ez afajtakdd , kézirassal” készitheto.

—Az NC kddban megadott kontlr a helyes sugart szerszam atal pontosan kovetett szerszampdlya.
Ezt atipust , szerszampélya kontirnak” nevezzik. Ez a fajta kod CAD/CAM programmal készithetd,
haismert az alkalmazand6 maroatmero.

A parancsértelmezének nincs olyan bedllitasa, ami meghatédrozza, hogy melyik kontuar-tipus
hasznadlatos, de a kontlr szamszerii leirdsdban természetesen eltérés van (azonos akatrész
geometriandl) a két tipus kdzott, és a szerszamtabldban 1évé amérd értékek is kil onbdzoek.

9.2.1. Alkatrész-él kontur

Ha az alkatrész éle a kontur, az é kérvonaat kell leirni az alkatrészprogramban. Ebben az esetben a
szerszamtébldban 1évé amérs érték a szerszam ameérdjének tényleges értéke. A tabldban 1évé
értéknek pozitivnak kell lenni. Az akatrész-él kontir NC kddja azonos, tekintet nélkil a szerszam
(tényleges vagy névleges) &mérsjére.

1. Példa

Ez itt egy NC program, ami egy haromsztg kérvonalll anyagot vag ki a 9.1. dbra szerint. Ezen a
példan a szerszamsugar-korrekcio a hasznalt szerszam val 6sagos sugara, ami 0,5. A szerszamtablaban
lév6 dméro-érték a sugar duplga, ami 1,0.

NO0010 G41 G1 X2 Y2 (aszerszamsugar-korrekcid bekapcsol asa és belépé mozgas)

N0020 Y-1 (ahéromszog jobb oldalanak kovetése)
NO0O030 X-2 (ah&romszog asb oldaldnak kovetése)
NO040 X2Y2 (ahdromszég atfogdjanak kovetése)
NO0050 G40 (a szerszamsugar-korrekci6 kikapcsol 4sa)

Ennek eredményeként a szerszdm egy olyan palyat kovet, ami egy belépd mozgashdl és az dbra bal
oldalan lathatd, a haromszoget az ramutaté jarasaval megegyezé irdnyban megkeriilé mozgasbdl all.
Eszrevehetjilk, hogy az anyag haromszigének koordinatd megjelennek az NC kodban. Illetve azt is
észrevehetjik, hogy a szerszdmpdya harom olyan ivet tartalmaz, amiket nem kozvetlendl
programoztunk, hanem automatikusan general 6dnak.

9.2.2. Szerszampalya kontur

Ha a kontlr egy szerszampdlya kontlr, a palya az alkatrészprogramban van leirva. Varhat6, hogy
(kivéve a belépd mozgéasok sordn) a palya alkatrész geometridt akar késziteni. A szerszdmpélya
készithets kézzel, vagy CAD/CAM programmal, figyelembe véve az elkészitends alkatrész
geometrigjat. A Mach3-ma dolgozva, a szerszdmpayanak olyannak kell lenni, hogy a szerszdm
folyamatosan kapcsolatban maradjon az alkatrész élével, ahogy az a 9.1. dbra bal oldaan lathat6. Ha
olyan fajta szerszdmpalyat haszndlunk, mint a 9.1. &bra jobb oldalan lathatd, akkor a szerszam nem
marad mindig kapcsolatban az akatrész geometridval, ezért az interpreter nem tud helyesen
kompenzalni, ha méreten aluli szerszamot hasznalunk.

Szerszampdlya kontlr esetén a szerszamtéblaban 1évé mardatmérd értéke egy kicsi pozitiv szdm, haa
vélasztott szerszam kissé tulméretes, és egy kicsi negativ szam, ha a szerszam kissé alulméretes. A
végrehajtas gy torténik, hogy ha a mar6 ameré értéke negativ, az interpreter a kontir mésik oldalén
korrigal, mint amit programoztunk, és a megadott améré abszollt értékét hasznalja. Ha az aktudlis
szerszadm pontos méretii, a tébldban 1évé értéknek nullanak kell lenni.

Példa szerszdmpdya konturra:
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Feltételezzik, hogy a jelenleg az orsdban 1évé mard &meérdje 0,97, és a szerszdmpalya készitésekor
feltételezett &mér6 1,0. Ekkor a szerszdmtabldban 1évé, ehhez a szerszamhoz tartozd &méré értéknek
-0,03-nak kell lenni. Itt az NC program, ami az abrén 1évé haromszog koérvonalanak megfelelé modon

kivégja az anyagot.

N0010 G1 X1Y4.5 (k6zelité mozgés)

N0020 G41G1Y3.5 (korrekcié bekapcsol dsa és elsé belépsé mozgas)
N0030 G3 X2Y25I11 (méasodik belépdé mozgas)

N0040 G2 X2.5Y2 J-0.5 (végés a szerszampdlyatetgjén [évé iv mentén)
NOO50 G1Y-1 (végés a szerszampdya jobb ol dalan)

NO060 G2 X2 Y-151-0.5 (vagas a szerszdmpalya jobb alsb ive mentén)
NO0070 G1 X-2 (végés a szerszampdlya al sb oldalan)

NO080 G2 X-2.3Y-0.6J0.5  (végés aszerszampdya bal aso ive mentén)
NO090 G1 X1.7Y24 (vagas a szerszampal ya étf ogoj an)

NO100 G2 X2Y2510.330.4 (vagésaszerszampdyatetején lévé iv mentén)
N0110 G40 (korrekcié kikapcsol 4sq)

Ezek eredményeként a szerszam egy kozelité mozgast és két belépé mozgast végez, és kovet egy, a
9.1. &ra ba oldalan lathatd palyatdl kissé belll, a haromszdg irdnydba esd, 6ramutatd jardsaval
megegyezd iranyu szerszdmpéya. Ez a szerszampalya a programozott péalya jobb oldalén halad,
annak ellenére, hogy G41 van programozva, mert az &meér6 érték negativ.

9.2.2.1. Els6 mozgas

Az els6 mozgashoz hasznalt algoritmushoz (amikor az elsé mozgas egy egyenes vonal) a célpontbdl
kell rajzolnunk egy egyenes vonalat, ami érintdje egy kornek, aminek a kdzéppontja az aktualis pont
és a sugara megegyezik a szerszam sugaraval. Ezutén a szerszam cslics célpontja egy koér kdzéppontja
lesz ugyanakkora sugarral, mint ami érinti a célpont érinté vonal&. Ezt a 9.2-es dbrén lathatjuk. Ha a
programozott pont bellll esik a szerszdm kezdeti keresztmetszetén (baloldali kor), hibajel zést kapunk.

path of tool up deslination point of tool tip
current point
Second, construct this line o
. determing the destination point
First, construct this line programmed point
b1 b b L8

9.2. Abra. Elsé mar6 korrekcios mozgas - egyenes

Haamardé sugér korrekcid bekapcsoldsa utdni €ls6 mozgés egy iv lesz, alétrehozott iv egy segéd ivbdl
adddik, aminek a kézéppontja a programozott kozéppont, athalad a programozott végponton, és a
jelenlegi helyzetében érinti a mardt. Ha a segéd ivet nem lehet megszerkeszteni, hibajelzést kapunk. A
|étrehozott iv Ugy mozgatja a szerszamot, hogy a mozgés folyaman érintéje marad a segéd ivnek. Ezt a
9.3-as dbramutatja.

_,f.

pmg[;ulum:d cenier pninL
destination point of tool tp

programimed ¢nd poing
current point ‘r‘t

S Second, eomsimiet this ane
r which is the path taken.

First, construet this auxiliany are.

9.3. Abra. Elsé mar6 korrekcios mozgas - iv

Tekintet nélkdl arra, hogy az elsé mozgés egyenes vonal vagy iv, a Z tengely egyidejilleg szintén
mozoghat. Linearisan mozog, ha nem haszndlunk mard sugér korrekciét. Forgd tengely-mozgasoknal
(A, B és C tengelyek) megengedett a mar6 sugér korrekcid, de haszndlata nagyon szokatlan. A mar6
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sugar korrekci6 belépé mozgasai utadn az interpreter a programozott Utvonal megfelelé oldalan tartja
szerszam érint6t. Ha egy konvex (domborU) sarok van a szerszampayan, egy iv illesztédik be a sarok
korul. Az iv sugara a szerszamtabldban megadott &mér6 fele. Amikor a mard sugar kompenzécio ki
van kapcsolva, nem tdrténik semmilyen specialis kilépé mozgas. A kdvetkez6 mozgas az, ami akkor
lenne, ha a maré sugér kompenzaciét sosem kapcsoltuk volna be és az €626 mozgés a jelenlegi
pozicidba helyezte volna a szerszamot.

9.2.2.2. Belép6é mozgasok programozasa

Altaldban egy kozelité mozgés és két |1ét belépd mozgés szilkséges a korrekcio helyes megkezdéséhez.
Ott azonban, ahol a programozott kontur egy anyag-€él kontdr, és a kontlr konvex (domboru) sarkot
tartalmaz, csak egy belépé mozgés (plusz esetleg egy belépés el6tti mozgés) sziikséges. Az elsoként
leirt az adtaldnos eljards, ami minden szituacidéban hasznalhaté. Mi itt feltételezzik, hogy a
programozd mar tudja mi az akontur, és elvégzi a belépé mozgasok hozzaadasat.

Altalanos eljaréas

Az dtalanos ejaras egy kozelité mozgas és két belépé mozgas programozasat tartalmazza. A belépd
mozgésok a fentiek szerint késziiltek egy példafelhasznalésaval. Itt |&thatd a megfelelé kod:

NO010 G1 X1Y45  (kdzelité mozgas a C ponthoz)
N0020 G41 G1Y3.5 (korrekcio bekapcsolasa és elsé belépé mozgés a B ponthoz)
NO030 G3X2Y2511 (mésodik belépb mozgas az A ponthoz)

C{1.4.5)

Bl 3.5)

A(2,2.5)

9.4. Abra. Belépé mozgasok (a kozelité mozgas mell6zésével)

Lasd a9.4. dbrét. Az abran két belépé mozgas lathatd, de nincs kozelité mozgés. Elészor kiszemeljiik
a kontlr egy A pontjat, ami akamas egy belépé iv csatlakoztatasara. Meghatarozunk egy ivet a
kontudr kilsb oldalan, ami egy B pontban kezdédik és az A pontban ér véget, érintélegesen a kontirhoz
(és ugyanolyan irdnyban halad, mint a kontlr tervezett korbejarasi iranya). Az iv sugaranak
nagyobbnak kell lennie, mint a szerszamtablaban megadott atméré fele. Ha kihlzunk egy vonalat B
pontbdl az ivvel érintélegesen a C pontba, azt Ggy kell elhelyezni, hogy a BC szakasz nagyobb legyen,
mint egy sug& hossza. A szerkesztés befejezése utan leirjuk a kodot a szerkesztéssel ellentétes
sorrendben. A mard sugér korrekcid a kozelité mozgés utan, és az elsé bevezeté mozgas elott
kapcsol6dik be. A fenti kédban az NO010-es sor a kozelité mozgés, az NO020-as sor a korrekcio
bekapcsolasa és az €l s bel épé mozgés, és az N0030-as sor a masodik bel épé mozgés.

Ebben a példaban az AB iv és BC vona meglehetésen hosszd, de nem szilkséges annak lennitik. Egy
szerszampalya konturnd az AB iv sugaranak csak egy kicsit kell nagyobbnak lennie, mint a
szerszamsugéar lehetséges maximdlis eltérése a névleges mérettél. Szintén egy szerszdmpélya
kontlrndl a korrekcidhoz ugyanazt az oldalt kell kivalasztani, mint amit a tllméretes szerszamhoz
hasznalunk. A korabban emlitettek szerint, ha a szerszdm alulméretes, az interpreter oldalt valt.

Egyszerii eljaras
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12,2

L.
9.5. Abra. Egyszerii belépé mozgas

Ha a kontur egy anyag-é kontur, és a kontur tartalmaz valahol egy konvex (domboru) sarkot, akkor
lehetséges egy egyszeriilbb modszer haszndata a belépé mozgéasok kivitelezéséhez. Lésd a 9.5-0s
abrét. El6szor kiszemeljik az egyik konvex (dombort) sarkot, D-t. Dontsik el, hogy D-bél a kontar
melyik oldalan akarunk haladni. A példankban a szerszamot a kontur baloldalan tartjuk és F felé
megyink tovabb. Hosszabbitsuk meg az FD vonalat (ha a kontar kdvetkezé része egy iv, akkor a D-
b6l hiazott, FD ivhez tartozo érintét hosszabbitsuk meg), hogy két részre osszuk a D kdzelében 1évé
kontdron kivil esj terliletet. Bizonyosodjunk meg arrél, hogy a szerszdm kozéppontja jelenleg a
meghosszabbitott vonal ugyanazon az oldalan van, mint a D-hez kdzeli kontdron belll es6 anyag. Ha
nem, akkor mozgassuk arra a terliletre. A példaban E pont jel6li a szerszam jelenlegi helyzetének
kozéppontjat. Mivel a DF vonal ugyanazon oldalan taldhatd, mint a bearnyékolt haromszdg, nincs
szilkség tovabbi mozgatésra. Most irjuk be az NC kéd azon sorét, ami bekapcsolja a kompenzéciot és
a D pontba mozgat.

NO0010 G41 G1 X2 Y2 (korrekcid bekapcsolasa és belépd mozgas végrehajtasa)

Ezt a mddszert konkav (homorl) sarok esetében is alkalmazhatjuk, ha a jelenleg hasznd atos szerszam
tulméretezett, de nem fog mitkédni szerszdmpalya kontlr esetén, ha a szerszdm alulméretes.
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10. Mach3 G- és M-kad nyelvi referencia

Ez afejezet azt anyelvet (G-kbdok sth.) definidja, melyet a Mach3 megért és értelmez.

Egyes NIST NMC (Next Generation Controller) dtal definidt funkcidk jelenleg még nem miikddnek
a Mach3-ban, ezek ebben a fejezetben szirke sziniiek. Ha ezek a funkciok fontosak az On
akalmazasaban, akkor kérjuk, jelezze igényét az ArtSoft Corporation felé, és felvesszilk a fejlesztés
tervinkbe.

10.1. Néhany definicio

10.1.1. Linearis tengelyek

Az X, Y ésZ tengelyek a szabvanyos jobbsodrést ortogonalis koordinatarendszer tengelyeit jelentik.
Héarom linedris mozgatémechanizmus pozicidja egyértelmiien megfel eltethets ezen tengelyek
koordinatainak.

10.1.2. Forg6 tengelyek

A forgo tengelyeket fokban mérjik, ,, becsomagolt” (wrapped) linedris tengelyként, melynél a pozitiv
forgas az ramutato jarasaval ellentétes, ha azt a megfelel6 X,Y,Z tengely poztiv vége felél nézzik. A
»becsomagolt linedris tengely” egy olyan tengelyt jelent, amelyiken a szdgpozicid hatartalanul
novekszik (korbejér plusz végtelenig) amikor a tengely Orgjérassal ellentétesen forog, és hatértalanul
csokken (korbejdr minusz végtelenig), amikor a tengely Orgjarassa megegyezéen forog. A
becsomagolt linearis tengelyek haszndlhatdk, akar van, akar nincs a forgasnak mechanikai hataréra.
Az Orgjédrassal megegyezd vagy ellentétes irdny a munkadarab nézépontjatdl fiigg. Ha a munkadarab
forgbasztalra van rogzitve, melyet forgo tengely forgat, egy, a munkadarab szempontjabdl 6rajérassal
elentétes forgas Ugy torténik, hogy a forgbasztal a gép mellél nézve az 6ramutatdéval megegyezd
iranybaforog. (alegtobb altalanos gépkonfiguracid esetén)

10.1.3. Skalazott adatbevitel

Minden tengelynél lehet6ség van egy |éptéktényez6 megadasara. Ezek alkamazhatdk az X, Y, Z, A,
B, C, I, J és R szavak értékére, minden adatbevitelkor. Ez teszi lehetévé a megmunkalt sajatossag
méretének modositésat és tukorkép |étrehozésat — negativ 1éptéktényezével. Az értékeket elészor
skalazni kell, és az olyan dolgok, mint az el6tolas, mindig a skakazott értékeken alapulnak.

A szerszam és késziléktablakban tarolt korrekciok nem skaldzottak a haszndlat el6tt. A skdést talan
mér az értékek tablazatba val 6 betdpldldsakor alkalmazték (Lasd G10 hasznalata)

10.1.4. Vezérelt pont

A vezérelt pont az a pont, amelynek pozicidja és mozgas sebessége vezérelve van. Amikor a szerszam
hosszkorrekcié nulla (alapértelmezett érték), ez a pont a féorsd tengelyén helyezkedik el (gyakran
nevezik bemérési pontnak), egy bizonyos &land6 tavolsagra a féorsd végétsl, rendszerint a
szerszamtartd foorsdba illeszkedd végének kozelében. A vezérelt pont helyzete eltolhaté a féorsd
tengelye mentén, a szerszdmhossz korrekcié egy bizonyos pozitiv mértékének megadasaval. Ez a
mérték normal esetben a haszndlatban 1évé mardszerszadm hossza, igy a vezérelt pont a mardszerszam
végére esik.
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10.1.5. Linearis interpoléacio

A szerszamnak a megadott Utvonalon torténé vezetéséhez gyakran a kiildnbozé tengelyek koordinalt
mozgasara van szikség. A , koordindlt linedris mozgas® (linedris interpolacid) kifejezés annak a
szituacionak a leiraséra hasznalatos, amikor mindegyik tengely dlandé sebességgel mozog és az
Osszes tengdly a start ponttdl a végpontig egyidejtileg mozog. Ha csak az XY, és Z (vagy kozulik egy
vagy kett6) mozog, akkor egyenes vonal menti elmozdulés keletkezik, ezért van a , lineéris’ sz6 a
kifejezésben.

A val6s mozgasoknd gyakran nem lehet fenntartani allandd sebességet, mert gyorsitas vagy |assitas
szilkséges a mozgas kezdeténdl ésivagy vegénél. Lehetséges azonban, hogy Ugy irdnyitsuk a
tengelyeket, hogy mindig, mindegyik tengely ugyanakkor legyen készen a réesd mozgashanyaddal,
mint a tébbi tengely. Ez a szerszdmot ugyanazon a palyan mozgatja, és ezt a fajta mozgast is
koordinalt linearis mozgasnak hivjuk.

A linedrisinterpolacié a mindenkori elétolasi sebességgel vagy agyorgarati sebességgel keriilhet
végrehajtésra. Ha a tengelyek sebességének fizikai hatédrai miatt a kivanatos sebesség elérhetetlen,
minden tengely lassul akivant padlya megtartésa érdekében.

10.1.6. Elétolasi sebesség

Az anévleges egyenletes sebesség, amellyel avezérelt pont vagy atengelyek mozognak, a felhasznél o
dtal bedlithatd. Az interpreterben az el6tolé sebesség értelmezése, a kdvetkez6képpen torténik,
kivéve haidofliggé (inverse time) sebesség méd (G93) haszndlatos:

¢ Abban a mozgasban, amiben egy vagy tobb lineéris tengely vesz részt, (X, Y, Z vagy esetleg A, B,
C), egyideii forgbmozgés nélkll, az el6tolési sebesség mértékegysege hosszegyseg/perc a
programozott egyenes XY Z(ABC) pdya mentén.

+ Abban a mozgasbhan, amiben egy vagy tobb lineéris tengely vesz részt, (X, Y, Z ésfeltételesen A, B,
C), egyidejti forgdbmozgéssal, az el6tolasi sebesség mértékegysége hosszegység/perc a programozott
egyenes XYZ(ABC) pdya mentén, kombindlva a forgdé tengely fordulatszamanak, a tengelyhez
rendelt korrekcids atméronek és an-nek (n-=3,14152) a szorzatéval; azaz a deklardlt alkatrész kerUleti
sebességével.

+A mozgéasban amiben egy forgd tengely vesz részt, és X,Y ,és Z tengely nem mozog, az elétolas
sebesség fok/perc aforgd tengely kordil.

#Ha a mozgashan kett6 vagy harom forgd tengely vesz részt, és X,Y ,6s Z tengely nem mozog, a
sebesség kovetkezok szerint alakul:

Legyen dA, dB, ésdC elfordulési szog fokban amivel A, B és C tengelynek kil 6n-kiilon mozogni kell.

D =+/dA? + dB? + dC?
D jelenti ateljes (eredd) szogelfordulést, a szokasos Euklédeszi mértéket haszndlva
Az aktudlis elétolasi sebesség fok/perc-ben torténd értelmezésekor legyen T a D szdgelforduldshoz
szilkséges ido.
A forgo tengelyeknek koordindlt linedris mozgéassal kell mozogniuk, igy az eltelt idé a mozgas kezdete
ésveége kozott: T plusz az az id6, amely a gyorsitdshoz és lassitdshoz szikséges.

10.1.7. Kdrinterpolacio

Béarmelyik linedris tengelypér (XY, YZ, XZ) vezérelhets, hogy koriv mentén mozogjon a tengelypar
sikjdban. Midatt ez megtorténik, a harmadik lineéris tengely és a forgo tengelyek vezérelhetok, hogy
egyidejiileg, allandd sebességgel mozogjanak. Mint a koordindlt linedris mozgasnd, a mozgasok
koordindlhat6ak, hogy a gyorsitas és a lassitas ne befolyasoljak a palyat.

Ha aforgd tengelyek nem mozognak, a harmadik lineéris tengely azonban mozog, a vezérelt pont
palyagorbéje csavarvonal (helix).

Az el6tolési sebesseg az ivmozgas kdzben az elébbi fejezetben van leirva. Csavarvonal mozgas esetén
a sebesség a csavarvonadra van akamazva. Vigydzzon, mert mas-més rendszereknédl mas
értelmezések vannak hasznal atban.

10.1.8. Hiités
A foly0 hiités és a permet-hiités 6néll 6an bekapcsolhatd. A kikapcsolas mindkettére érvényes.
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10.1.9. Varakozas

A megmunkal 6 rendszernek varakozas (azaz minden tengely megdllitasa) rendelheté el meghatarozott
idétartamig. A leghétkdznapibb hasznadlata a varakozésnak az, hogy a forgacsot Oszzetdrje és
|etisztitsa, és az hogy idét adjon az orsonak felgyorsulni. Az egység, amelyben On eléirja a sziinetet,
az vagy szekundum vagy milliszekundum, a Configure>L ogic meniiben tortént bedllitastél fuiggsen.

10.1.10. Hosszegyseégek

A hosszegységek, melyekkel az X, Y és Z tengelyek mentén a tavolsagok mérése torténik, mm vagy
inch lehetnek. Minden egyéb, a gép vezérlésében részt vevé mennyiség egysege vatoztathatatlan.
Kll6nb6z6 mennyiségekhez kiilénbdzs egységek tartoznak. A féorsd fordulatszama fordul at/perc-ben
értelmezett. Az el6tolési sebesség kifejezheté az aktudlis hosszegység/perc-ben, vagy fok/perc-ben a
fent leirtak szerint.

Figyelem! Ajanlatos nagyon gondosan ellendrizni a rendszer reagdlésat az egységek
megvatoztatdsara, mikozben a szerszdm és készlilék korrekciok betdltodnek a tablakbdl, amikor ezek
akorrekciok aktivalddnak ésivagy az alkatrészprogram futtatésa alatt.

10.1.11. Aktudlis pozicio

A vezérelt pont mindenkori pozicidjé hivjuk aktudlis pozicionak és a Mach3-nak err6l mindig
tudoméasa van. A szamok, melyek az aktuadlis poziciot reprezentaljak, barmelyik alabbi esemény
hataséra tengelymozgés nélkil &éllitédnak:

+Hosszegység megvatozasa (1asd fentebb a figyel meztetést).

#Szerszam hosszkorrekcié megvéltozasa

+Koordindtarendszer nullpont eltolasanak megvaltoztatasa

10.1.12. Valasztott sik

Mindig van egy ,véasztott sik” ami a megmunkalé gép XY, YZ vagy XZ sikja kozil az egyik. A Z
tengely természetesen meréleges az XY sikra, az X tengely az YZ sikra, ésaz Y tengely az XZ sikra.

10.1.13. Szerszam tabla
Nullavagy egy szerszdm van hozzarendelve a szerszdmtébla mindegyik rekeszéhez.

10.1.14. Szerszamvaltas

A Mach3 lehetéveé teszi automatikus szerszamcsere miivelet végrehajtasat makro hasznalatéval vagy a
szerszamok kézi cseréjét szilkség esetén.

10.1.15. CsUsz06 paletta
A Mach3 |ehetévé teszi a pal ettacsere miivel etének megval dsitésat makré hasznélataval.

10.1.16. Elétolas vezérlési moédok

A megmunkad rendszeren be lehet dlitani a két vezérlés mod valamelyikét: (1) pontos megallas
maod, (2) alandd sebesség mod. A pontos megdllas mod rovid gépmegallast eredményez mindegyik
programozott mozgéas végén. Az alandd sebesség mad esetén a palya éles sarkai kissé |ekerekitettek
lesznek azért, hogy az edétolds sebesség fenntarthatd legyen. Ezek a mddok lehetévé teszik
kompromisszum kialakitasdt a sarok miatti fordulés és a valdsagos gép mechanizmusanak
meghatérozott gyorsuldsa miatti tehetetlensége kozott.

A pontos megdllas jelentése. A gép lelassit mindegyik iranyvaltas el6tt és a szerszdm ezért pontosan
koveti az €l6irt palyat.

Alland6 sebességnd étfedi egymast az (j irdny gyorsitésa a jelenlegi lassitasaval azért, hogy az eléirt
sebesség tarthat6 legyen. Ez a sarkok |ekerekitését eredményezi, azonban gyorsabb és egyenletesebb
lesz avagas. Ez elsdsorban alakmarasndl és palzmavagasnd fontos.

A gép tengelyeinek alacsonyabb gyorsulasa a sarok |ekerekitési sugaranak novel ését kivanja.

Plazma méd esetén (bedllithaté a Configure Logic parbeszédablakban) a rendszer megkisérli a sarok
optimalizal&sét a plazmavagd sgjét algoritmus szerinti mozgatasaval .

Definidhat6 egy hatarol6sz6g, amelynél nagyobb iranyvatozas esetén mindig a pontos megdllas mod
érvényesll, habér az dlandd sebesseg mdd van véalasztva. Ez lehetévé teszi enyhe sarkok szabdlyos,
tulzott lekerekités nélkili megkerllését és éles sarkok szabalyos megmunkdlasat egy vagy tobb
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tengely alacsony gyorsitédsaval. Ez a sgjatossdg engedélyezheté a Configure Logic parbeszédablakban
(CV Feedrate) és a hatérol6szog bedllithaté az Angular Limit CV DRO-ban. Ezt a bedllitast esetleg
Kisérleti ton szilkséges kivélasztani a szerszamgép karakterisztikgjatdl flggoen, és szikség lehet a
szerszdmpalya egyedi kialakitasara.

10.2. Parancseértelmezé egyuttmikodése a vezérlével

10.2.1. Elétolas és sebesség tulhajtas

Mach3 utasitdsokkal |ehetséges engedélyezni (M48) vagy tiltani az el6tolas és fordulatszam tulhagjtés
kapcsolOkat. Hasznos dolog, hogy felllbirdhatok ezek a kapcsolok bizonyos megmunkdlés
miveleteknél.

Idedlis esetben optimdlis bedllitdsokat tartalmaz a program, és az operdtornak nem kell azokat
véltoztatni.

10.2.2. Blokk torlés

HaaBlock Delete (blokk torlés) be van kapcsolva, azok a sorok, amelyek a”/” jellel (blokk torlés
karakter) kezdédnek, nem hajtodnak végre. Ha a kapcsol 6 ki van kapcsolva, az ilyen sorok is
végrehajtodnak.

10.2.3. Feltételes program stop

A feltételes program stop (lasd Configure>Logic) a kdvetkez6képpen miikddik. Ha ez az eszkdz be
van kapcsolva és a beolvasott sor M1 kédot tartalmaz, a program futdsa megall ennek a sornak a
végeén, addig, amig a Cycle Start megnyomésra nem kerdl.

10.3. Szerszam f4jl

A Mach3 olyan szerszam-fgjlt kezel, amely 254 szerszam mindegyikét hasznalni tudja. A f§jl
mindegyik adatsora egy szerszdm adatait tartalmazza. Itt lehet definidni a szerszdm hosszét (Z
tengely), a szerszam améréjét (mardsndl) és a szerszam csucssugarét (eszterga asnal).

10.4. Az alkatrészprogramok nyelve

10.4.1. Attekintés

A nyelv kédokbdl all6 sorokon aapul. Egy sor (nevezheté ,, blokk”-nak is) a megmunkd 6 rendszernek
kllonbdzé dolgokat elrendel utasitasokat tartalmaz. A fajlban Gsszegyiijtétt kédsorok akotjak a
programot.

A tipikus kddsor tartalmaz egy opciondlis sorszamot, majd egy vagy tobb ,szd” kovetkezik. A sz6
egycimkét és az ezt kovetd szamot tartalmazza (vagy vaamit, aminek a kiértékelése szamot
eredmeényez).

Akarmelyik sz6 adhat utasitast, vagy egy utasités argumentumaként szerepelhet. Példaul, G1 X3 egy
érvényes kodsor két szoval. ,G1" utasitas jelentése ,mozgas egyenes vonal mentén programozott
eétoldsi sebesseggel”, és ,X3" ad egy argumentum értéket (X értékének 3-nak kell lenni a mozgéas
végen).A legtobb utasitas egy G vagy M (Ataldnos és vegyes) cimmel kezdodik. Ezeknek az
utasitasoknak a szavait ,, G kddoknak” és, M kddoknak” nevezik.

A nyelvnek két utasitdsa van (M2 vagy M30), amelyek a program végét jelentik. A program elébb
véget ér, mint afgjl vége. A f§jInak a program vége utan el6fordul6 sorai nem a normé folyamatban
futnak, dtal&ban alprogramok részei

10.4.2. Paraméterek

A Mach3 megmunkdl 6 rendszer egy 10.320-as tdmbben kezeli a numerikus paramétereket.

Ezek kozll sok specifikus haszndlatl. A készilékekhez kapcsolt paraméterek alanddak. A tobbi
paraméter a Mach3 betoltésekor definidlatlan. Ezek a paraméterek az interpreter szaméra fenntartottak.
A Mach3 dtal definidlt paraméterek jelentése a 10.1. dbrén lathato.

bar ameter jelentés par ameter jelentés
szama szdma
5161 G 28 referencia X 5261 nullpont eltolas 3 X
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5162 G 28 referenciaY 5262 nullpont eltolés 3 Y
5163 G 28 referenciaZ 5263 nullpont eltolas 3 Z
5164 G 28 referencia A 5264 nullpont eltolés 3 A
5165 G 28 referenciaB 5265 nullpont eltolés 3 B
5166 G 28 referenciaC 5266 nullpont eltolés 3 C
5181 G 30 referencia X 5281 nullpont eltolds 4 X
5182 G 30 referenciaY 5282 nullpont eltolas 4 Y
5183 G 30 referenciaZ 5283 nullpont eltolas 4 Z
5184 G 30 referencia A 5284 nullpont eltolas 4 A
5185 G 30 referenciaB 5285 nullpont eltolés 4 B
5186 G 30 referenciaC 5286 nullpont eltolés 4 C
5191 [épték X 5301 nullpont eltolas 5 X
5192 lépték Y 5302 nullpont eltolés 5 Y
5193 |épték Z 5303 nullpont eltolas 5 Z
5194 Iépték A 5304 nullpont eltolas 5 A
5195 |épték B 5305 nullpont eltolés 5 B
5196 Iépték C 5306 nullpont eltolés5 C
5211 eltolas X 5321 nullpont eltolds 6 X
5212 dtolas Y 5322 nullpont eltolas 6 Y
5213 gtolas Z 5323 nullpont eltolas 6 Z
5214 eltolas A 5324 nullpont eltolés 6 A
5215 eltolés B 5325 nullpont eltolés 6 B
5216 etolas C 5326 nullpont eltolés 6 C
5220 aktudlis nullpont eltolas
5221 széam Esigy tovébb 20-as
5222 nullpont eltolas 1 X |épésekben
5223 nullpont eltolés 1Y
5224 nullpont eltolas 1 Z 10281 nullpont eltolés 254 X
5225 nullpont eltolas 1 A 10282 nullpont eltolds 254 Y
5226 nullpont eltolés 1 B 10283 nullpont eltolés 254 Z
5241 nullpont eltolés 1 C 10284 nullpont eltolés 254 A
5242 nullpont eltoléds 2 X 10285 nullpont eltolés 254 B
5243 nullpont eltolas 2 Y 10286 nullpont eltolas 254 C
5244 nullpont eltolés 2 Z 10301 nullpont eltolés 255 X
5245 nullpont eltolés 2 A 10302 nullpont eltolas 255 Y
5246 nullpont eltolés 2 B 10303 nullpont eltolés 255 Z
nullpont eltolas 2 C 10304 nullpont eltolés 255 A
10305 nullpont eltolas 255 B
10306 nullpont eltolas 255 C

10.1. &bra. Definialt paraméterek rendszere

10.4.3. Koordinata rendszerek

A megmunka 6 rendszernek van abszolt (gépi) koordindtarendszere és 254 munkadarab (készllék)
koordin&tarendszere.

A szerszamkorrekciok értékei a G10 L1 P~ X~ Z~ utasitdssal médosithatdk programbdl. A P sz6
definidlja a haszndlando6 szerszdm szamét.

A munkadarab (készllék) koordinatarendszerek a G10 L2 P~ X~ Y~ Z~ A~ B~ C~utasitéssa
dlithaték be programbdl. A P sz6 definidja a munkadarab (készlilék) koordinatarendszert. Az
XY ,Z... tengelyenkénti eltolasértékek. A koordindtaadatok mindig abszolUt koordinatarendszerben
értendok.

Vélasztania kell egyet a els6 hat munkadarab (készllék) koordinatarendszerbsl a G54, G55, G56,
G57, G58, G59 haszndlatéaval. A 255 munkadarab (készllék) koordinatarendszerbél barmelyik
kivalaszthat6 a G59 P~ utasitassal (pl.: a G59 P23 a 23. koordindtarendszert jelenti).

Az aktudlis koordindtarendszer eltolhatd a G92 vagy G92.3 hasznalatéval. Ez az eltolés hozzéadddik
az eredeti koordindtarendszerhez. Az eltolast G92.1 vagy G92.2 utasitéssal |ehet megsziintetni.
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ETU JELENTES

agép A tengelye

agép B tengelye

agép C tengelye

szerszdm sugérkorrekcid szama
el6tolas

el6készito funkcio (1. 5. tébla)
szerszam hosszkorrekcié szama
X irany( paraméter korivnél

X etolas G87 furéciklusnd

Y irényU paraméter korivnél

Y eltolas G87 furdciklusndl

Z irany( paraméter korivnél

Z eltolas G87 furociklusnd

—|T|®|TMO0|® > ®

(&

A

L ismétlések szama furdciklusokban
/aprogramokban

G10 dtal haszndlt cim

vegyes funkcidk (lasd 7. téblazat)
mondatszam

alprogram szama varakozas furéciklusban
varakozasi id6 G4-nél

G10 dtal haszndlt cim

fogasmélység G83 furdéciklusban

koriv sugara visszahlzasi szint furéciklusnél
féorso fordulatszam

szerszdmszam

A szinonimgja

B szinonimaja

C szinonimdja

agép X tengelye

agép Y tengelye

agép Z tengelye

oz

Ni<|x|g|<|c|H|n|nlo|T

10.2. dbra. Sz6kezdé cimek
Egyenes mozgés végezheté az abszolUt gépi koordinatarendszerben a G53 utasitas utan kiadott GO
vagy G1 utasitassal.

10.5. A programsor szerkezete

A programsor (mondat) lehetséges tartalma sorrendben a kdvetkezé lehet (maximum 256 karakter
megengedett a sorban):

¢ /" blokk torlés karakter (nem kotelezo)

¢ aprogramsor szama (nem kotelezo)

¢ akérmennyi sz6, paraméter bedllitasok és megjegyzések

¢ sor vége je (kocs vissza vagy soremelés vagy mindketto)

Barmelyik, nem hatérozottan megengedett bemenet illegdlis, és az interpreter hibajelzését vagy a sor
mell6zését eredményezi.

Sz0kozok és tabuldtorok barhol megengedettek a kddsorban, és a belsé megjegyzések kivételével nem
maodositjak a sor jelentését. Emiatt egyes szokatlannak tiing is bemenetek legdlisak. Példaul a GOx +0.
12 34y 7 sor egyenértékii ezzel: g0 x+0.1234 y7

Ures sorok bevitele megengedett. Ezek figyelmen kiviil maradnak.

A bevitel - kivéve a megjegyzéseket- érzéketlen a kis-és nagybetiikre, azaz barmelyik betii a
megjegyzésen kivil lehet kicsi vagy nagy anélkiil, hogy valtoztatna a sor jel entését.
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10.5.1. Mondatszam

A mondatszam (sorok sorszdma) az N betii, amit egy 0 és 99999 kdzé esé egész szam kovet (el6jel
nélkdl), 6tnél nem tdbb szamjeggyel leirva (példaul 000009 nem megfelel6). A mondatszam
ismételhet6 vagy lehet nem sorrendben, habédr a normal gyakorlat kertli az ilyen haszndlatot. A
mondatszam haszndlata nem kotelezé (és elhagyasa gyakori), de ha hasznaljuk, akkor jé helyen kell

hogy legyen.

10.5.2. Alprogram cimkék

Az aprogram cimke az O betii amit egy 0 és 99999 kdzé es egész szam kovet (el6jel nélkdl), étnél
nem tobb szdmjeggyel leirva (példdul 000009 nem engedélyezett). A cimkék barmilyen sorrendben
hasznd hatok, de a programban egyedinek kell lennitik, habar ennek a szabalynak a megsértése esetén
nincs mindig hibajelzés. Az aprogram cimke utan semmi egyéb nincs ugyananabban a sorban, kivéve,
ha megjegyzést kell megjel eniteni

10.5.3. Sz6

A sz0 egy N-t6l vagy O-tdl eltérd betii, melyet egy val6s érték kovet.

A szavak a 11.2. abran lathatd barmelyik betiivel kezdédhetnek. A téblézat tartalmazza az N-t és O-t is
a teljesseg miatt, annak ellenére, hogy a fent definidltak szerint a mondatszam nem sz4. Néhany betii
(1, J K, L, P, R) kllonbdz6 kornyezetben eltér jelentéssel birhatnak.

A val6s érték valamilyen karaktersorozat, aminek a feldolgozasa szamot eredményez. A val6s érték
lehet egy kifgjezett szdm (pl.: 314 vagy -0.8807), egy paraméteres érték, egy kifejezés, vagy egy
egyértékii mivelet értéke. Ezek definicioi azonnal kovetkeznek. A karakterek feldolgozasa szamot
eredményez, és , kiértékel és’-nek hivjuk. Az explicit szam kiértékel ése dnmaga.

10.5.3.1.Szam

A kovetkezé szabdyok az explicit szamoknal hasznélatosak. Ezekben a szabalyokban egy szamjegy
egy karakter 0 és 9 kozott.

¢A szadm dlhat

(1) nem kotelezé plusz vagy minusz el6jelbél, melyet kovet

(2) nullavagy tobb szamjegy, melyet kbvethet

(3) egy tizedespont, melyet kovet

(4) nullavagy tdbb szamjegy - feltéve, hogy legkevesebb egy szamjegy van valahol a szamban.

+A szdmoknak két fajtgja van: egészek és tizedes tortek. Az egészekhez nem teszlink tizedespontot, a
tizedes tortekhez tesziink.

+A szamokban tdbb tizedes szamjegy |ehet, ennek a sor hossza szab hatart. Azonban csak korulbel l
tizenhét értékes szamjegy fog megmaradni (ez el égséges minden ismert alkalmazashoz).

oNullatdl dtérd, az elsd karakter el6tt el6jelet nem tartalmazd szdm pozitivnak szamit. A kezdé (a
tizedespont és az els6 null&tdl eltéré szdmjegy el6tti) és a befejezé (atizedespont és az utolsd nulladl
eltéré szamjegy uténi) nullak megengedettek, de elhagyhatok. A kezdé vagy befejezé nullakkal irott
szamok ugyanolyan értékkel birnak olvaséskor, mintha az extra nullak nem is lennének ott.

A szamok, amiket a Mach3 meghatérozott célokra hasznal, gyakran korlatozottak valamilyen véges
(meghatérozott) értékkészletre, vagy valamitél valameddig terjedd értéktartomanyra. Szamos esetben
a tizedes torteknek egészhez kell kozelitenilk; ez vonatkozik az indexek értékére (példaul
paramétereknél és karusszel slot szdmoknal), valamint az M-kédok és G-kodok tizszeres szorzatéra
(pl.: létezhet ilyen Gkéd: G28.1). Egy szdm akkor kozelit eléggé az egészhez, ha legaldbb 0.0001
tavolsigra van egy egész szamtol.
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10.5.3.2.Paraméteres érték

A paraméteres érték a# karakter és az ezt koveto valés érték. A valos érték kiértékelésének 1 és 10320
kozotti egésznek kell lennie. Ez az egész a paraméter szama, és a paraméter értéke a szamozott
paraméterben tarolt akarmilyen szam lehet.

A # karakternek elsdbbsége van egyéb miveletek folott, tehdt példaul #1+2 azt jelenti, hogy az 1-es
szamu paraméter értékéhez hozzaadddik 2, nem pedig a 3-as szamU paraméter értékét. Természetesen,
#{1+2] a 3-as paraméter értekét jelenti. A # karakter ismételhetd; példaul ##2 jelentése: annak a
paraméternek az értéke, melynek szamat a 2-es szaml paraméter (egész) értéke adja.

10.5.3.3.Kifejezések és binéaris miiveletek

A kifejezés egy karakterkészlet, amely baloldali zarojellel [ kezdddik és kiegyensilyozott jobboldali
zargjellel végzédik 1.A zargjelek kozott szamok, paraméteres értékek, matematikai miiveletek és
egyéb kifejezések lehetnek. A kiértékelt kifejezés eredménye szdm. A mondatban 1év6 kifejezés
kiértékelédik a mondat beolvasdsakor, mielétt barmi végrehajtodna abbdl. Példa a kifejezésre:
[1+acog0]-[#3**[4.0/2]]]

Binaris miiveletek csak kifgjezések belsgjében fordulnak el6. Kilenc binéris mivelet van definidva.
Ebbdl négy matematikai alapmiivelet: dsszeadés (+), kivonas (-), szorzés (*) és osztés (/). Harom
logikai mivelet: nem kizar6 vagy (OR), kizaré vagy (XOR), vaamint a logikai és (AND). A
nyolcadik miivelet az egész osztas maradéka (MOD). A kilencedik miivelet a hatvanyozas miivelete
(**), ami abaloldalon Iévé szamot felemeli ajobboldalon 1évé hatvanyra.

A bindris miiveleteket hdrom csoportra lehet osztani. Az elsé csoport a hatvanyozés. A masodik
csoport: szorzas, osztéas és az egész osztds maradéka. A harmadik csoport: dsszeadas, kivonds, nem
kizaré vagy, logikai kiz&r6 vagy, vaamint a logikai és. Ha tébb mivelet van egy kifejezésben,
(példaul [2.0/3*1.5-5.5/11.0]), az €elsd csoport miiveleteinek végrehajtasat megelézik a masodik
csoport milveletei, és a masodik csoport miiveleteit megelézik a harmadik csoport miiveletel. Ha a
kifgjezés egynél tobb miveletet tartalmaz ugyabbdl a csoportbdl (ilyen az elsé / és * a példaban),
el6bb abaloldali miiveletet hajtodik végre. Tehat a példa egyenértékii ezzel: [((2.0/3)* 1.5)-(5.5/11.0)],
amely egyszertibben [1.0-0.5] vagyis 0.5.

A logikai miiveletek és az egész osztas maradéka végrehajtédnak minden val 6s szamon, nemcsak
egészeken. A nulla szam egyenértékii a logikah HAMIS-sa, minden nem nulla szam pedig
egyenértékii alogikai IGAZ-zal.

10.5.3.4.Egyvaltozés fliggvény érték

Egy egyvdtozés flggvény érték vagy ,ATAN”, amit kovet egy kifgjezés osztva egy mésik
kifgjezéssal (példaul ATAN[2])/[1+3]) vagy barmilyen mas flggvénynév kovetve egy kifejezéssel
(példaul SIN[90Q]). Az egyvaltozos flggvények: ABS (abszolut érték), ACOS (arcus cosinus), ASIN
(arcus sinus), ATAN (arcus tangens), COS (cosinus), EXP (e adott hatvanyra emelése), FIX (kerekités
lefelé), FUP (kerekités felfelé), LN (természetes logaritmus), ROUND (kerekités a legktzel ebbi egész
szamra), SIN (sinus), SQRT (négyzetgydk), and TAN (tangens). Azon egyvatozds flggvények
argumentuma, melyeket szoggel mérink, (COS, SIN és TAN), fok. Azoknak az egyvatozds
flggvények avisszatérés értéke, amelyek szoget adnak eredményll (ACOS, ASIN és ATAN), szintén
fok.

A FIX flggvény barol torténd kerekitést jelent (kevesebb pozitiv vagy tébb negativ) a
szamegyenesen, példaul FIX[2.8]=2 és FIX[-2.8]=-3. A FUP fliggvény jobbrdl torténd kerekitést
jelent (t6bb pozitiv vagy kevesebb negativ) a szdmegyenesen, példaul FUP[2.8]=3 és FUP[-2.8]=-2,

10.5.4. Paraméter beallitas

A paraméter bedllitas a kovetkezé négy, egymast kovets egységhbol al:

¢ # karakter

¢ valbs érték, melynek kiértékelése 1 és 10320 kbzé ess egész szam.

¢ egyenléség jel =, és

¢ egy valos érték. Pédaul a"#3 = 15" paraméter bedllitas jelentése "a 3-as szdmu paraméter értéke 15-
re van bedllitva.
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A paraméter bedllitass nem ad eredményt, amig az egész sor minden paraméter értéke nincs
feldolgozva.

Példaul, ha a 3-as szamu paraméter el6z6leg 15-re lett bedllitva és a #3=6 G1 x#3 értelmezédik,
egyenes mozgas torténik abba a pontba, ahol x egyenl6 15-tel és a 3-as szamu paraméter értéke 6 lesz.

10.5.5. Megjegyzések és lizenetek

Az a sor, amelyik % karakterrel kezdédik, megjegyzésként lesz kezelve és semmilyen médon nem
ertelmezodik.

ZéarGjelben 1évé nyomtathatd karakterek és a sz6kdz megjegyzést alkotnak. Mindig a baloldali
zarGjelnél kezdsdik a megjegyzés. A megjegyzés az elsd jobboldali zaréjelndl fejezédik be. Ha egy
baloldali zaréjel el6fordul a sorban, a megfelel6 jobboldali zardjelnek is meg kell jelenni a sor vége
el6tt. A megjegyzések nem agyazhatok egymasba; vagyis hibat eredményez, ha baloldali zar6jel vam
a megjegyzes kezdete utan és a vége el6tt. Itt egy példa megjegyzést tartalmazo sorra: G80 M5 (stop
motion)

A megjegyzés egy |lehetséges form§ja két // karakter. Ettél a sor hdtralévé része megjegyzésként lesz
kezelve.

A megjegyzés a megmunkal dsra semmilyen hatassal nincs.

Egy olyan megjegyzés, amely zardjelek belsejében van, egy Uzenetet tartalmaz, ha MSG, megjelenik a
baloldali zardjel utén és barmelyik egyéb nyomtathat6 karakter el6tt. Az MSG, azon varidnsai, melyek
sz0kozt és a kisbetiiket tartalmaznak, engedélyezettek. Az MSG sz utani vesszé nem hagyhato el. A
jobb zérdjel elétti tobbi karakter a gépkezel 6htz szAlé lizenetnek tekintends. Az Uzenet a képernyén
az , Error” Uzenetsorban jelenik meg.

10.5.6. A mondatrészek ismétlédései

Egy sornak lehet barmennyi G-szava, de két G-sz6 ugyanabbdl a csoportbdl nem jelenhet meg
ugyanabban a sorban.

Egy sornak lehet nulla vagy maximum négy M-szava. Ké M-sz6 ugyanabbdl a csoportbdl nem
jelenhet meg ugyanabban a sorban.

Az Bsszes tobbi legalis betii esetében egy sornak csak egy, azzal a betiivel kezd6d6 szava lehet.

Ha ugyanazon paraméter paraméterbedllitasa ismétlédik a sorban, példaul #3=15 #3=6, csak az utolsd
bedllitas érvényesiil. Butasag, de nem tilos, hogy ugyanazt a paramétert kétszer alitsuk be ugyanabban
a sorban.

Ha tébb, mint egy megjegyzés jelenik meg egy sorban, csak az utolsd lesz hasznalva. Az dsszes tobbi
megjegyzés is beolvasdsra és formai ellenérzésre kerll, de utdna figyelmen kivil lesz hagyva
Varhat6éan egynél tébb megjegyzés beirdsa egy sorba nagyon ritka lesz.

10.5.7. A mondatrészek sorrendje

A mondatrészeknek harom olyan tipusa van, melyeknek sorrendje varidlddhat egy sorban (ahogy a
fejezet elgén szerepdl): a sz, a paraméter beallitas és a megjegyzés. A mondatrészeknek ez a hdrom
tipusa harom csopotra oszthat6 tipus szerint.

Az elsb csoport (a szavak) dtrendezhet6k barmilyen sorrendbe a sor jelentésének megvétoztatasa
nélkal.

Ha a masodik csoportot (paraméter beallitasokat) atrendezzilk, nem lesz valtozas a sor jelentésében,
kivéve, ha ugyannaz a paraméter egynél tobbszor van bedllitva. Ebben az esetben csak a paraméter
utolsd bedllitasa érvényesiil. Pédaul, miutdn a #3=15 #3=6 sor értelmezésre kerll, a 3-as szamu
paraméter értéke 6 lesz. Ha a sorrend megfordul #3=6 #3=15-re, és a sort értelmezzik, a 3-as szaml
paraméter értéke 15 lesz.

Ha aharmadik csoport (a megjegyzések) egynél tobb megjegyzést tartalmaz, és a sorrendet
megvaltoztatjuk, csak az utolsd megjegyzés lesz haszndlva.

Ha mindegyik csoport sorrendben van tartva, vagy Ugy kertl atsorolasra, hogy nem valtozik a sor
jelentése, akkor a harom csoportot dssze lehet féstilni barmilyen médon, anélkil, hogy valtozna a sor
jelentése. Példaul, a G40 G1 #3=15 #4=-7.0 sornak 6t mondatrésze van, és ugyanazt jelenti a az 6t
mondatrész szazhlsz | ehetséges sorrendjének barmelyikében- gy mint példaul

4=-7.0 G1 #3=15 G40.
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10.5.8. Parancsok és gépuzemmodok

A Mach3-nak sok olyan parancsa van, amelyek a megmunkal6 rendszert az egyik médbdl a masikba
alitjdk a, és a mod aktiv marad, amig egy mésik parancs meg nem valtoztatja az implicit, vagy
explicit médon. A ilyen parancsokat hivjuk 6roklédének (moddlisnak). Példaul, ha a hiités be van
kapcsolva, bekapcsolvais marad, amig azt hatarozottan ki nem kapcsoljuk. A mozgas G-kodjai szintén
0roklédok (modalisak). Ha példaul egy G1 (egyenes mozgas) parancsot adunk egy sorban, az végre
lesz hajtva a kdvetkezé sorban is, ha abban egy vagy tébb tengely sz6 van. Kivéve, ha egy hatérozott
parancs kerUlt kiadasra, ami tengyely szét hasznal, vagy |edllitja a mozgast.

A nem 0roklédé kodoknak csak abban a sorban van hatasuk, amelyben eéfordulnak. Pl. a G4
(véarakozéas) nem 6rokléds.

10.6. Modalis csoportok (Oroklédé parancsok csoportja)

Az 6roklods parancsok készletekbe vannak rendezve, melyeket , 6roklédo parancsok csoportjanak”
(moddlis csoportoknak) hivjuk, és egy adott idében egy csoportnak csak egy tagja lehet érvényben.
Altaldban egy modalis csoport olyan parancsokat tartalmaz, melyek esetében |ehetetlen, hogy két tagja
a csoportnak egyidében legyen érvényben példéul az inch-ben valé mérés szemben a mm-ben torténd
méréssel. A megmunkal6 rendszer t6bb médban is Iehet egyidében,igy hogy mindegyik csoportchdl
egy mad érvényesil. A modalis csoportok a 10.3 abran |&thaték.

Az M-kédok moddlis csoportjai:

¢ 4. csoport ={MO, M1, M2, M30} |edllitas

¢ 6. csoport = { M6} szerszamvéltas

¢ 7. csoport = {M3, M4, M5} orsb forgas

¢ 8. csoport ={M7, M8, M9} hiités (specidlis eset: M7 és M8 aktiv |ehet ugyanabban az idében
¢ 9. csoport = {M48, M49} elétolas és sebesség tulhajtas engedélyezéseltiltasa

A fenti moddlis csoportok mellett van egy csoport a nem modalis Gkodok
szamé&ra:
¢ 0. csoport = { G4, G10, G28, G30, G53, G92, G92.1, G92.2, G92.3}

10.3. &bra. Modalis csoportok

Bizonyos moddlis csoportok esetében, amikor a megmunkdd rendszer készen @&l parancsok
fogadésara, egy tag a csoportbdl érvényben kell, hogy legyen. Ezeknek a moddlis csoportoknak
vannak alapbedllitasa.A megmunkald rendszer bekapcsoldsakor vagy Ujrainditdsakor az
alapértelmezett értékek automatikusan érvenyben vannak.

Az 1-es csoport (Group 1), az elsb csoport a tablézatban, egy csoport a mozgas G-kodjai szaméra. Egy
ezek kozul mindig hatdlyban van, amit aktudlis mozgasmddnak hivunk.

Hibanak szamit, ha egy, az 1-es csoportbdl szarmazé G-kddot és egy, a 0-s csoportbdl szdrmazd G-
kodot egy sorba tesziink, ha mindkett6 hasznal tengelyszavakat. Ha egy 1-es csoportba tartozé G-kéd,
amely tengelyszo6t hasznal, implicit médon érvényesiil a sorban, (mivel egy korabbi sorban aktivaltuk)
és egy 0-s csoportba tartozd G-kad jelenik meg a sorban, ami szintén haszndl tengelyszét, akkor az 1-
es csoportba tartoz6 G-kéd tevékenysége felfliggesztédik ebben a sorban. A tengelyszét haszndlé G-
kodok a 0-s csoporthdl a kdvetkezok: G10, G28, G30, és G92.

A Mach3 kijelzi az aktualis médot minden képernyé tetején.

10.7. G-kodok

A Mach3 bemeneti nyelvének G-kodjai a 10.4. dbran lathatok és a kovetkezokben részletesen le
vannak irva.

A leiras minta-parancsokat tartalmaz, courier betiitipussal szedve.

A minta-parancsban a hullamjel (~) val6s értéket jelent. Mint az korabban leirasra kerlilt, a val 0s érték
lehet:

(1) egy explicit szam, példaul 4.4, 13
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(2) egy kifejezés, példaul [2+2.4],

(3) egy paraméteres érték, példaul #88,

(4) vagy egy egyvaltozos fliggvény értéke, példaul acog0].

A legtdbb esetben, ha atengelyszavak (ezek valamelyike vagy mindegyike: X~, Y~, Z~, A~, B~,

C~, U~, V~, W~) adottak, azok meghatarozzak a célpontot. A tengelyszamok ajelenleg aktiv
koordindtarendszerhez viszonyulnak, kivéve, ha kifejezetten gy vannak leirva, hogy az abszol Gt
koordinata rendszerben vannak. Ahol atengelyszavak nem kotelezéek, barmelyik kihagyott tengely az
aktudlis értéken fog maradni. A minta-parancs barmelyik olyan eleme amelyik nem kifejezetten
vélaszthatokent van leirva, az kotelezd. Hibét okoz, ha a kdtelez6 elem elmarad.

U, V és W szinonimé A-nak, B-nek és C-nek. A U-val egyltt, B V-vel egyiitt stb haszndlva hibas
(ugyanugy, mintha A-t kétszer hasznalnank a sorban). A részletes leirdsokban az U, V és W kadok
nem kifejezetten emlitettek minden alkalommal, de A, B, és C magukba foglaljak.

A minta-parancsokban a betiiket koveté értékek gyakran explicit szamokként adottak. Hacsaknem
masként van meghatérozva, az explicit szamok val s értékek lehetnek. Példaul G10 L2 ugyanolyan jdl
leirhaté G[2*5] L[1+1]-ként. Ha a 100-as szamu paraméter értéke 2 lenne, akkor a G10 L#100
ugyanazt jelentené. Az olyan valos értékek haszndata, amik nem explicit szdmok, Ugy, mint a
példaban, ritkan hasznos.

Ha L~ van irva egy mintdban, a ,~" jelre gyakran az ,L szadm”-ként hivatkoznak. Hasonl6képpen a
»~ j&l aH~ -ban hivhaté ,H szam”-nak, és igy tovabb az dsszes tobbi betiinél. Ha |éptéktényez6 van
alkalmazva barmelyik tengelyre, az akamazddik a megfelelé X, Y, Z, A/U, B/V, C/IW sz0 és a
relevans|, J, K or R szavakndl, amikor haszndljék 6ket.

10.7.1. Gyors pozicionalas - GO

(a) Linedris mozgés gyorgarattal funkcidhoz programozza a GO X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ utasitast, ahol
barmelyik tengelyszé elhagyhatd, de legaldbb egyet haszndni kell. A GO elhagyhat6, ha az aktudlis
mozgésmod GO. Ez linedris interpol&cidt eredményez a célpontba az aktudlis gyorgérati sebességgel
(vagy lassabban, ha a gép nem megy ilyen gyorsan). Az a kévetelmény, hogy forgacsolés ne legyen,
haa GO parancs fut.

G-kédok tsszefoglalasa

Kod Csoport Jelentés
GO Gyors poziciondlas
Gl Linedris interpoléacio
G2 Orajéréassal megegyezé kor/spirélis interpol 4ci6
G3 Oragjéréssal ellentétes kor/spirdlisinterpolacio
G4 Vérakozas
G10 Koordinatarendszer kezdetének bedllitésa
G12 K éralaku fészek, 6rajarassal megegyezd
G13 Koralaku fészek, orgjarassal ellentétes
G15/G16 Pol arkoordinatas adatmegadas ki/be (GO és G1)
G17 XY sik vllasztésa
G18 XZ sik vllasztésa
G19 Y Z sik vilasztésa
G20/G21 Hosszegység val asztésa (inch/milliméter)
G28 Referenciapont felvétel
G28 Referencia tengelyek
G30 Referenciapontra dléas
G31 Egyenes tapintd
G40 Szerszamsugar-korrekcié szamitéas kikapcsolasa
G41/G42 Szerszamsugar-korrekcid szamitas balrél/jobbrdl
G43 Szerszamhossz-korrekci6 (+)
G49 Szerszamhossz-korrekcié kikapcsolasa
G50 L éptékezés kikapesol dsa
G51 L éptékezés bekapcsolasa
G52 Koordinataeltolas
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G53 Pozicionals az abszol Gt (gépi) koordindtarendszerben

G54 1. munkadarab koordindtarendszer valasztésa

G55 2. munkadarab koordinatarendszer vélasztdsa

G56 3. munkadarab koordinatarendszer vélasztdsa

G57 4. munkadarab koordinatarendszer vélasztasa

G58 5. munkadarab koordinatarendszer vélasztdsa

G59 6. munkadarab koordinatarendszer vélasztasa/
dtaldnos késziilékszam hasznélata

G61/G64 Pontos megdllas/allandé sebesség méd

G68/G69 K oordinatarendszer elforgatésa

G70/G71 Hosszegység val asztésa(inch/milliméter)

G73 Nagysebességii mélyfaréciklus

G80 Orokl6dé mozgasok torlése

G81 Fuaréciklus, kiemel és gyorsmenettel

G82 Fuaréciklus varakozéssal, kiemel és gyorsmenettel

G83 Mélyfaréciklus

G84 Menetfuréciklus

(G85/G86G88/G89 | Furdéciklusok furéraddal

G90 Abszolit méretmegadas

G9o1 Novekmeényes méretmegadés

G92 K oordinatarendszer eltolas és paraméterek bedllitasa

G92.x GO92 torlése sth.

G93 Id6reciprok mod

G4 Percenkénti el6tolas méd

G95 Fordulatonkénti €l 6tolds mod

G98 Visszatérés furéciklushol akindulési pontra

G99 Visszatérés furdciklusbdl az R (megkozelitési) pontra

10.4. dbra. G-koédok tablazata

(b) Ha G16 van végrehajtva a poléris adatmegadashoz, akkor a gyorsjérattal végzett linedris mozgéast
egy sugarral és szoggel leirt ponthoz GO X~ Y~ ként haszndhatd. X~ a G16 poléris origobdl kiindulé
sugér, Y~ pedig szog, fokban mérve, amely 3 orétdl az éramutatd jaraséval ellentétes irdnyban
novekszik (azaz a hagyomanyos négy siknegyed szabaly szerint).

Az aktudis pont koordinatéi a G16 futasénak ideje alatt azonosak a poléris origoval.

Hibét okoz, ha

+ minden tengelysz6t elhagyunk.

Ha a szerszamsugér kompenzécid aktiv, a mozgas eltér a fentiektdl; lasd Szerszamkompenzécio c.
fejezetet. Ha G53 szerepel ugyanabban a sorban, a mozgas szintén eltér; 1asd Abszol (it koordinatak.

10.7.2. Linearis interpoléacio elétolassal - G1

(a) Linearis mozgas el6tolassal (forgéacsolva vagy anélkiil) funkciéhoz programozza a G1 X~ Y~ Z~
A~ B~ C~ utasitast, ahol barmelyik tengelysz6 elhagyhatd, de legaldbb egyet hasznalni kell. A G1
elhagyhatd, ha az aktudis mozgasmod G1. Ez linedris interpoléciét eredményez a célpontba az
aktudlis el6tolasi sebességgel (vagy lassabban, ha a gép nem megy ilyen gyorsan

(b) Ha On G16-ot hajtott végre a poldris adatmegadashoz, akkor az elétoléssal végzett linedris
mozgést egy sugarral és szoggel leirt ponthoz G1 X~ Y ~ ként hasznalhat6. X~ a G16 polaris origbdl
Kiindul6 sugar, Y~ pedig szdg, fokban mérve, amely 3 oOrat6l az 6ramutatd jérasaval ellentétes
iranyban névekszik (azaz a hagyomanyos négy siknegyed szabaly szerint).

Az aktudlis pont koordinatd a G16 futasanak ideje aatt azonosak a poléris origdval.

Hibét okoz, ha:

¢ minden tengelyszét elhagyunk.

Ha a szerszamsugar kompenzécio aktiv, a mozgés eltér a fentiektol; 14sd Szerszamkompenzécio c.
fejezetet. Ha G53 szerepel ugyanabban a sorban, a mozgés szintén eltér; lasd Abszol Ut koordinatak.
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10.7.3. Kor (spiralis) interpolacio6 elétolassal - G2 and G3

Egy kor vagy spirdlis ivet meghataroz a G2 (6ramutatd jarasaval megegyezd) vagy a G3 (Gramutatd
jarésaval ellentétes) valamelyikének haszndlata. A kor vagy spird tengelyének parhuzamosnak kell
lennie a gépi koordindtarendszer X, Y vagy Z-tengelyével. A tengely (vagy ami vele egyenértékii, a
tengelyre meréleges sik) kivalaszthaté G17-tel (Z-tengely, XY-sik), G18-ca (Y-tengely, XZ-sik),
vagy G19-cel (Xtengely, YZ-sik). Koriv esetén annak sikja parhuzamos a valasztott sikkal.

Ha egy ivet készit6 kodsor forgd tengelymozgést tartalmaz, a forgd tengelyek élandd sebességgel
forognak Ugy, hogy a forgd mozgés és az XY Z mozgasok kezdeti és végpontjai megegyeznek. llyen
fajta sorokat szinte soha sem programoznak.

Ha a szerszamsugar kompenzacié aktiv, a mozgés eltér a fentiektdl; lasd Szerszamkompenzéacio c.
fejezetet.

Az iv meghatérozasara két formatum megengedett. Ezeket kozéppont formétumnak és sugér
formatumnak nevezzik. Mindkét formé&umna vdéaszthatd a G2 vagy G3, ha az az érvényes
mozgasmaod.

10.7.3.1.Sugar formatuma iv

Sugar forméumnal az iv végpontjanak koordinatéi az iv sugaraval egytt adottak a valasztott sikban.
Programozzaa G2 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ utasitast (vagy haszndljaa G3-at a G2 helyett). R a
sugarat jelenti. A tengelyszavak véaszthatéak, kivéve, hogy a két sz6bdl, amelyek a vélasztott sik
tengelyeire vonatkoznak, legalabb egyet hasznalnia kell. Az R szam a sugar. A pozitiv sugér azt jelzi,
hogy 180 fok vagy kisebb sz6ghtz tartozik az iv, a negativ sugar 180 foktdl 359.999 fokig terjeds
szbghtz tartozd ivet eredményez. Ha az iv spirdis, a spird tengelyével parhuzamos
koordinatatengelyen 1évé ivvégpont értéket kell megadni.

Hibét okoz, ha:

¢ avdasztott sikhoz tartoz6 mindkét tengely tengelyszavét elhagyjuk,

¢ az iv végpontja azonos ajelenlegi ponttal.

Nem jo gyakorlat olyan sugar formatumu ivet programozni, ami majdnem egész kor, vagy félkor
(vagy majdnem félkor), mert a végpont helyzetének kis valtozasa a kor kdzéppontjanak helyzetében
(és ezért a koriv felezépontjan is) sokkal nagyobb valtozast fog okozni. A nagyité effektus olyan nagy,
hogy egy szdm kerekitésének hibgja tiiréshatédron kivili vagast okozhat. A majdnem egész korok
iszonyUan rosszak, a (majdnem) félkorok ,,csak” nagyon rosszak. Més méretii ivek (a picitél 165
fokig, vagy 195-t6l 345 fokig) megfelel 6ek.

Itt egy példaasugér forméumui parancsraiv marasahoz: G17 G2x 10y 15r 20 z 5.

Ez a parancs készit egy, az ramutat6 jarasaval megegyezé (a pozitiv Z-tengely fel 6l nézve) kor- vagy
spirdlis ivet, melynek tengelye parhuzamos a Z-tengellyel, végpontja X=10, Y=15, és Z=5 —nél van,
20-as sugarral. Ha Z kezdo értéke 5, akkor ez koriv, melynek sikja parhuzamos az XY -sikkal,
egyébkeént ez egy spirdisiv (csavarvonal).

10.7.3.2.Kdzéppont formatuma iv

K 6zéppont formatumnal az iv végpontjainak koordindtai, valamint kozéppontjanak a jelenlegi ponttdl
mért eltolasai adottak, a valasztott sikon. Ebben a formatumban nem hibas, ha az iv végpontja
ugyanaz, mint ajelenlegi pont.

Hibét okoz, ha

¢ avdasztott sikon tervezett ivnél a jelenlegi pont és a kdzéppont tavolsdga, valamint a végpont és a
kdzéppont tavolsaga 0.0002 inh-nél (ha inch a haszndlt egység), vagy 0.002 milliméternél (ha mm a
haszndlt egység) nagyobb mértékben eltér egyméstdl.

A kozéppontot az | és J szavak haszndlataval hatarozzuk meg. Ezeket kétféle mddon értelmezhetjik. A
szokasos €ljaras az, hogy | és J a kzéppont relativ tavolsaga az iv kezdépontjat jelentd jelenlegi
ponttal.

Ezt néha Inkrementdlis 1J modnak nevezzik. A méasik eljarés az, hogy | és J a kbzéppontot az aktualis
koordinatarendszerben érvényes koordindtakkal adja meg. Ezt eléggé félrevezetéen Abszolat 1J
maodnak nevezik. Az 1J mod bedlithatd a Configure>State... mentpontban, amikor a Mach3-at
konfiguraljuk.

A mod kivalasztésa biztositia a kompatibilitast a kereskedelmi vezérlokkel. Valdszinileg az
inkrementdlis mod lesz a j6. Ha abszol(t modot vélaszt, akkor természetesen mindig szilkség lesz
mind az |, mind a J szavak haszndatara, hacsaknem az iv k6zéppontja véletlenil az origdba esik.
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Amikor az XY -sik akivdlasztott, programozzaa G2 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ |~ J~ utasitast (vagy
haszndlja a G3-at a G2 helyett). A tengelyszavak mind véaszthatdak, kivéve, hogy X ésY koziil
legalébb az egyiket valasztania kell. | és J akor kdzéppontjanak az eltolésai ajelenlegi helytdl, vagy a
kor kozéppontjanak a koordindtd — az 1J madtol fuggdéen (egyenként X és Y irdnyban). | és J
vélaszthatdak, kivéve, hogy legalabb egyet a kett6é kdzll haszndni kell.

Hibét okoz:

¢ X ésY egylittes elhagyasa,

¢ | és Jegylittes elhagyésa.

Amikor az XZ-sik akivélasztott, programozzaa G2 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ |~ K~ utasitast (vagy
haszndlja a G3-at a G2 helyett). A tengelyszavak mind valaszthat6ak, kivéve, hogy X és Z kozil
legalabb az egyiket valasztaniakell. | és K akor kozéppontjanak az eltolasai ajelenlegi helytél, vagy a
kor kdzéppontjdnak a koordinatdi — az 1J modtdl fliggéen (egyenként X és Z irdnyban). | és K
vélaszthatdak, kivéve, hogy legaldbb egyet a ketté kozil hasznalni kell.

Hibét okoz:

¢ X ésZ egylittes elhagyasa,

¢ | ésK egylittes elhagyasa.

Amikor az Y Z-sik a kivalasztott, programozza a G2 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ J~ K~ utasitast (vagy
haszndlja a G3-at a G2 helyett). A tengelyszavak mind vélaszthatéak, kivéve, hogy Y és Z koziil
legaldbb az egyiket vlasztania kell. J és K a kor kdzéppontjanak az eltolasal a jelenlegi helytdl, vagy
a kor kozéppontjdnak a koordindtai — az 1J médtdl flggéen (egyenként Y és Z irdnyban). J és K
vélaszthatdak, kivéve, hogy legalabb egyet a kett6é kdzll haszndni kell.

Hibét okoz:

¢ Y ésZ egylittes elhagyasa,

¢ JésK egylittes elhagyasa.

Itt egy példaakdzéppont formatumu parancsra iv marésahoz ndvekményes |3 modban:

G17 G2x10y16i3j4 29

Ez a parancs készit egy, az éramutatd jarasaval megegyezé (a pozitiv Z-tengely fel6l nézve) kor- vagy
spirdlis ivet, melynek tengelye parhuzamos a Z-tengellyel, végpontja X=10, Y=16, és Z=9 —nél van, a
kdzéppont eltolasa X irdnyban 3 egység ajelenlegi X helyzettol és az eltolds Y irdnyban 4 egyseg az
ség ajelenlegi Y helyzettsl. Haajelenlegi helyzet (kezdépont) X=7, Y=7, a kbzéppont X=10, Y=11-
ben lesz.

Ha a Z kezdé értéke 9, akkor ez egy koriv, egyébként spirdlis iv (csavarvonal). A sugara ennek az
ivnek 5 egység lesz.

Az el6z6 iv abszol Ut 1J médban programozva: G17 G2 x10y16i10j11 29

K 6zéppont formatumban az iv sugara nincs megadva, azonban kénnyen meg lehet hatérozni az iv
kdzéppontjanak és ajelenlegi pontnak (kezdépont), vagy avégpontnak a tavol sagaként.

10.7.4. Varakozas - G4

A vérakozashoz programozza a G4 P~ utasitast.

Ez megdllitva tartja a tengelyeket arra az idétartamra, melyet a P paraméterrel szekundumban vagy
milliszekundumban eléir. A haszndlt idéegységet a Config>L ogic parbeszédablakban lehet bedllitani.
Példaul, szekundum egység esetén a G4 P0.5 utasitasndl a varakozéas fél szekundum lesz.

Hibét jelent, ha:

¢ aP szdm negativ.

10.7.5. A szerszamkorrekcié és nullpont eltolas tablak koordinatarendszer
adatainak beédllitasa - G10

A kovetkezékben tovabbi informaciokat tald a szerszdmkorrekcié modositéséra és a munkadarab
(késziilék) nullpont eltol asara a koordinatarendszeren.

A szerszamkorrekcio értékének bedllitdsahoz programozzaa G10 L1 P~ X~ Z~ A~, utasitast, ahol aP
a szerszam szamét jelenti, 0-tél 255-ig terjedd tartomanyban, egészként kiértékelve. A P szammal
megnevezett szerszam korrekcios értékel atallitodnak a megadottra. Az A szdmmal &dlithatdé a
szerszam csUcssugara. Csak azok az értékek moddosulnak, amiknek tengelyszavéat tartamazza a
programsor. A szerszamaméré nem modosithaté ezzel az utasitéssal.
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A munkadarab (készillék) koordindtarendszer nullpontjanak koordinata értékeit Ggy lehet bedlitani,
hogy programozza a G10 L2 P~ X~ Y~ Z~ A~ B~ C~, utasitést, ahol a P szdm 1-t6l 255-ig terjeds
tartomanyban, egészkeént kiértékelve a készilék szdmat jelenti — (az 1-t6l 6-ig terjedd értékek
megfelelnek a G54-G59-nek), és az Osszes tengelysz6 szabadon vaaszthatd. A P szdmmal
megnevezett koordinatarendszer nullpontjanak koordinatd é&tallitédnak a megadott koordinata
értékekre (abszollt koordindarendszerben értelmezve). Csak azok a koordindtdk maodosulnak,
amiknek tengelyszavét tartalmazza a programsor.

Hibét jelent, ha:

¢ a P szam nem 0 és 255 k6zé esb egész.

Ha nullpont bedllitasok voltak (G92-vel vagy G92.3-mal végezve) a G10 hasznélata el 6tt, azok hatasa
érvényben marad.

A koordinétarendszer, melynek nullpontjat egy G10 utasitassal dlitottuk be, lehet aktiv vagy inaktiv a
G10 futésanak ideje alatt.

Ezeknek az értékeknek a bedllitdsa csak akkor marad meg a szerszdm vagy késziiléktablakban, ha a
tabl&k képernydéjén lévé gombokkal mentjik azokat.

Példa: G10 L2 P1 x3.5y17.2 az elsj (G54-¢el kivaasztott) koordinatarendszer nullpontjénak

atallitdsa az X=3.3 és Y=17.2 pontba (abszolit koordindakban). A nullpont Z koordinatga (és
barmelyik forgd tengely koordinétgja) olyanok maradnak, mint a sor futtatasa el6tt voltak.

10.7.6. Kor alaku fészek, 6rajarassal megegyezé/ellentétes - G12 and G13

Ez az utasités a za&rt ciklusoknak egy fajtja, melynek akalmazasa esetén a haszndatban 1évé
szerszdmnal nagyobb méretii kor alaku fészkek, vagy a megfelelé szerszdmmal (mint pl. horonymard)
belss, ,,O" gyiiriikhtz val6 hornyok sth. készithetk.

Programozzon G12 |~ t éramutato jarédséval megegyezd, illetve G13 I~ t Gramutato jérésaval

dlentétes mozgashoz. A szerszam X iranyban elmozdul az | sz6 értékével, és kort vag a megadott
iranyban, az eredeti X és Y koordinatdkat haszndlva kozéppontnak. A szerszam visszatér a
kdzéppontba.

Ez az utasitds nem milkodik, hanem az XY -sik az aktudlis.

10.7.7. Polarkoordinatas adatmegadasi mod ki/bekapcsolasa - G15 és G16
Lehetséges olyan GO és G1 mozgasokat végezni az XY-sikon, hogy csak egy sugar és szog
koordindtat adunk meg relative egy ideiglenes kdzépponttdl. Programozzon G16-ot ennek a modnak a
haszné atdhoz.

A vezérelt pont jelenlegi koordinatad akotjdk az ideiglenes kdzéppontot. Programozzon G15-6t a
normdl derékszogii koordindtarendszer visszadllitasahoz.

GO0 X10 Y10// normd8 GO mozgas a 10,10 pontba

G16 //polaris mod bekapcsolésa

G10X10Y 45

(ez mozgést eredményez az X=17.xxX, Y =17.xxx pontjdba annak a kdrnek,)

(amelyiknek a sugara 10 és 45 fokra van a kezdeti 10,10-es koordinataktdl.)

Ez nagyon hasznos példaul lyukkoron torténd farésnal. Az aldbbi kédokkal 10 fokonként furés
végezhet6 egy olyan lyukkdron, melynek sugara 50 mm, kdzéppontjanak koordinatai X=10, Y=5.5 és
afuras mélysége -0.6 mm.

G21 /I metrikus

G0 X10Y5.5

G16

G1X50Y0  /Ipoléris mozgas 50 mm sugérral 0 fok szoggel.
G832-0.6 /I furas

G1lY10 /1 10 fok az eredeti kdzépponttdl ...
G832-0.6

G1Y20 /11 20 fok....sth...

G1Y30

G1Y40

> ..sth....
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G15 /Ivisszatérés a derékszogti koordindtédkhoz

Megjegyzés:

(1) Amig G16 aktiv, tilos mésfajta X vagy Y mozgasok végzése GO vagy G1 haszndataval.

(2) Ez a G16 kllénbozik a Fanuc valtozattdl, mert az aktualis pontot haszndlja poléaris kozéppontként.
A Fanuc verzi6 egy csomé nullpont véaltast igényel haakészitends kér nem 0,0 kdzépponta.

10.7.8. Sik valasztasa - G17, G18, és G19

Programozzon G17-et az XY -sik kivalasztédsdhoz, G18-at az XZ-sik kivdasztasahoz vagy G19-et az
Y Zsik kivAlasztasahoz. A sikvalasztas jelentéségét a G2/3 alatt és a zart ciklusokndl targyaljuk.

10.7.9. Hosszegység vélasztasa (inch/mm) - G20 és G21

Programozzon G20-at, ha hosszegységként inch-et akar hasznalni, illetve milliméter esetén G21-€t.
Rendszerint j6 elképzelés, hogy a program elgién haszndjuk a G20 vagy G21 valamelyikét, miel6tt
barmelyik mozgas bekdvetkezik, és egyiket se haszndljuk méashol a programban. A felhasznal6
felel6ssége, hogy biztosan minden szdmot az aktudlis hosszegysegnek megfeleléen haszndljon. Lésd
még a G70/G71-et mint szinonimakat.

10.7.10. Referenciapontra allas - G28 and G30

A home (referencia) pozicié meghatérozott (az 5161-5166 paraméterekkel). A paraméter értékek az
abszolt koordinatarendszerben vannak kifejezve, de a hosszegységek meghatarozatlanok.

A home (referencia) pozicidba val6 visszatéréshez egy programozott pozicion keresztiil, programozza
a G28 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ utasitést (vagy hasznalja a G30-at). Minden tengelyszé véaszthatd
(opciondlis). A jelenlegi pozicidbdl a programozott pozicidba valo utat egy atldés mozgassal teszi meg,
amit egy Ujabb &tlés mozgas kdvet a home (referencia) poziciéba. Ha nincsenek tengelyszavak
programozva, akkor a kézbiilsé pont ajelenlegi pont, tehét csak egy mozgas készul.

10.7.11. Tengelyek referenciéra allitasa G28.1

Programozza a G28.1 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ utasitast az adott tengelyek referencidra dlitasdhoz. A
tengelyek az érvényes el6tolasi sebességgel fognak mozogni a home (referencia) kapcsol6(k) felé,
ahogy ezt a konfigurdlaskor definidltuk. Amikor az abszolUt gépi koordinéta eléri azt az értéket, amit
egy tengelysz6 adott meg, akkor az elétolasi sebesség felveszi a Configure>Config Referencing
menupontban bedllitott (csokkentett) értéket. Feltéve, hogy az aktudis abszollt pozicid
megkozelitéleg helyes, ez lasst, kiszd mozgast (soft stop)-ot eredményez a referencia kapcsol kra.

10.7.12. Egyenes tapintdé — G31

10.7.12.1. Az egyenes tapintd parancs

Programozza a G31 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ utasitast az egyenes tapintd mivelet végrehajtasdhoz. A
forgd tengelyek szavai megengedettek, de jobb elhagyni 6ket. Ha forgo tengely szavakat hasznd, a
szamok ugyanazok legyenek, mint ajelenlegi pozicié szamai, hogy a forgd tengelyek ne mozogjanak.
A linedris tengelyek szavai elhagyhatok, kivéve azt az egyet, melyet haszndni kell. A szerszam az
orsoban tapinté legyen.

Hibét okoz, ha

¢ az aktudlis pont 0,254 mm-nél vagy 0,01 inch-nél kdzelebb van a programozott ponthoz

¢ G31 (idében valtozo el6tolasi sebesség) van haszndlatban

¢ barmelyik forgo tengelyt mozgasra utasitunk

¢ nincs X, Y, vagy Z-tengely hasznalva

Erre az utasitésra reagélva a gép a vezérelt pontot (aminek a tapinté csticsan kell lennie) egyenes vonal
mentén mozgatja az érvényes el6tolési sebességgel a programozott pont felé. Ha a tapintd érzékel,
Kissé visszalép az érzékelt ponttdl és véget ér az utasitds. Ha a tapintd nem érzékel, miutan kissé
athaladt a programozott ponton, hibajelzést kapunk.
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A sikeres tapintés utan a 2000-2005-0s paraméterekbe bedllitodnak a vezérelt pontnak az érzékel éskor
elfoglalt helyzetéhez tartozd koordindtak. Az éritéskor észlelt X, Y, és Z harmas beirddik a ,triplet”
fglba, haazt az M40 makrd OpenDigFile()funkcidjaval megnyitottuk.

10.7.12.2. Az egyenes tapintd parancs hasznalata

Az egyenes tapint6 parancsot hasznalva, ha a tapinté szaranak névleges parhuzamosséaga biztositott a
Ztengellyel (azaz minden forgd tengely nullan all) és a tapintéhoz szerszdmhossz korrekciot
hasznalunk, gy, hogy avezérelt pont atapintd csicsanak végére esik:

¢ atapintoval kapcsolatos kiegészité ismeret nélkil meghatarozhatd példéaul az alkatrész felliletének a
parhuzamossaga az XY -sikkal.

4 ha a tapint6 cslicssugara hozzavetélegesen ismert, meghatarozhat6 példaul az alkatrész fellletének
az YZ vagy XZ-sikkal val6 parhuzamossaga.

+ haatapint6 szaranak egytengelylisége a Z-tengellyel és hozzavet6legesen a cslicssugar ismert,
meghatérozhat6 példaul egy hengeres furat kdzéppontja.

¢ ha a tapintd széranak egytengelyiisege a Z-tengellyel és a pontos cslcssugér ismert, az egyenes
tapinto utasitas tobbszords alkalmazasaval meghatérozhat6 egy hengeres furat &méroje.

Ha a tapinté szarénak egyenessége nem biztosithatd nagy pontosséggal, ismerniink kell a csicsénak
tényleges sugarédt legalabb +X, -X, +Y és -Y iranyokban. Ezeket a mennyiségeket paraméterként el
kell térolni egy paraméter fajlban vagy a Mach3 programban.

A tapintd haszndlata akkor is lehetséges, haaforgo tengelyek nincsenek nullara dlitva. Ez sokkal
komplexebb, mint mikor aforgd tengelyek nullazva vannak, ésitt nem foglalkozunk vele.

10.7.12.3. Példa program

Egy haszndhat6 példa egy hengeres furat kdzéppontjanak és dmérsjének megkeresesére a 11.5. dbrén
l&thatd. Ahhoz, hogy ez a kdd helyes eredményt adjon, a tapint6 szardnak egytengelyiinek kell lenni a
Ztengellyel, cslicsnak keresztmetszete a legszélesebb helyen pontosan korkords legyen és a
cslcssugarat (azaz a kor keresztmetszet sugarét) pontosan kell ismerni. Ha a tapint6 csticssugara csak
hozzavetélegesen ismert (de a tobbi feltétel teljesil), a furatkdzéppont helyzete pontosan
meghatarozhatd, de az améré nem.

NO10 (Furat kbzéppontjanak és &meérsjének mérése tapintoval)

NO020 (Ez a program nem futtathatd, ahogy itt van. Onnek )

NO30 (szamokat kell beilleszteni az igy jeldlt helyekre: < >.)

NO040 (Torolje az NO20, NO30, és N040 sorokat)

NO050 GO Z <avisszatérés pozicio Z-értéke> F <el6tolés>

NO060 #1001=<a furat kzéppontjanak névleges X-értéke>

NO070 #1002=<a furat kbzéppontjanak névlieges Y -értéke>

NO080 #1003=<egy Z-érték afurat belsejében>

NO090 #1004=<atapintd csliicsanak sugara>

N100 #1005=[<a furat névleges &méréje>/2.0 - #1004]

N110 GO X#1001 Y #1002 (mozgés a fenti névleges furatkdzéppontra)

N120 GO Z#1003 (mozgés afuratba - 6vatosan, az itteni GO G1-€l

helyettesitheto)

N130 G31 X[#1001 + #1005] (afurat oldalanak érintése +X iranyban)

N140 #1011=#2000 (az eredmény mentése)

N150 GO X#1001 Y #1002 (vissza a furatk6zéppontra)

N160 G31 X[#1001 - #1005] (afurat oldalanak érintése -X irdnyban)

N170 #1021=[[#1011 + #2000] / 2.0] (a furatkbzéppont pontos X-értékenek kiszamitésa)
N180 GO X#1021 Y #1002 (vissza a furatk6zéppontra)

N190 G31 Y[#1002 + #1005] (afurat oldalanak érintése +Y iranyban)

N200 #1012=#2001 (az eredmény mentése)

N210 GO X#1021 Y #1002 (vissza a furatk6zéppontra)

N220 G31 Y[#1002 - #1005] (afurat oldalanak érintése -Y iranyban)

N230 #1022=[[#1012 + #2001] / 2.0] (afuratkdzéppont pontos Y -értékének kiszamitésa)
N240 #1014=[#1012 - #2001 + [2 * #1004]] (az Y -iranyu furatdtmér6 kiszamitasa)
N250 GO X#1021 Y #1022 (vissza a furatk6zéppontra)
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N260 G38.2 X[#1021 + #1005] (afurat oldaldnak érintése +X iranyban)

N270 #1031=#2000 (az eredmény mentése)

N280 GO X#1021 Y#1022

N290 G31 X[#1021 - #1005] (afurat oldalanak érintése -X iranyban)

N300 #1041=[[#1031 + #2000] / 2.0] (a furatkbzéppont pontos X-értékének kiszamitésa)
N310 #1024=[#1031 - #2000 + [2 * #1004]] (az X-irany( furatdtmérd kiszamitasa)

N320 #1034=[[#1014 + #1024] / 2.0] (az Y és X iranyu furatatmér atlaganak kiszamitésa)
N330 #1035=[#1024 - #1014] (az X ésY iranyu furatdtmérs kilonbségének kiszamitésa)
N340 GO X#1041 Y #1022 (vissza a furatkzéppontra)

N350 M2 (itt avége, fuss el véle)

10.5. &bra. Program furat méréséhez

A 10.5. &brén a <szdm beirasa> formatumui bejegyzés azt jelenti, hogy a zargjelek és a bennik 1évé
szoveg helyére az odaillé aktudlis szdmot kell behelyettesiteni. A kdd ezen szekcidjanak |efutasa utén
a kozéppont X értéke a 1041-es, Y-értéke a 1022-es és az atméré a 1034-es paraméterbe kerdl.
Ezenkivil az X-tengellyel parhuzamos améré a 1024-es, az Y -tengellyel parhuzamos &méré a 1014-
es, és a kllonbség (a koéralakisdg mutatdja) a 1035-0s paraméterbe kertil. A tapinté cslcsa az XY
kozéppontd furatban van. A példa nem tartalmaz szerszdmcsere utasitést a tapintd féorsdba
helyezéséhez. irjon be szerszamcesere kddot a program elejére, ha sziikséges.

10.7.13. Szerszamsugar-korrekcio - G40, G41, és G42

A szerszamsugér-korrekcio kikapesol &sahoz programozza a G40 utasitast. Nem okoz hibét a korrekcio
kikapcsolasa, ha mér ki volt kapcsolva.

A szerszamsugar-korrekciét csak akkor lehet végrehajtani, haaz XY -sik aktiv.

A balrdl szamitott szerszamsugar-korrekcid bekapcsolasahoz (azaz a szerszam a programozott palya
baloldalan halad, ha a szerszdmsugar pozitiv) programozza a G41 D~ , ajobbrél szamitotthoz (amikor
a szerszam a programozott palya jobboldalan halad, ha a szerszdmsugér pozitiv) a G42 D~ utasitast. A
D sz6 elhagyhatd. Ha nincs D sz0, a szerszamsugar megfelel az orsdban taldhat6, hasznalatban 1évé
szerszamnak. Ha van D sz, a D szam normd esetben az orsdban 1évé szerszam szaméanak feleljen
meg, bar ez nem kdvetelmény. D szdmnak megadhaté a nulla, ekkor sugér értékként nulla lesz
haszné atos.

A G41 és G42 dkamazhat6 a P-széval. Ez hatéstalanitja a szerszam atméréjének a szerszamtablaban
megadott értékét (ha egydltalan volt).

Hibét okoz, ha

¢ aD szam nem egész, negativ, vagy hagyobb, mint a szerszamtarto féréhelyeinek szama.

¢ az XY -sik nem aktiv

¢ ha szerszdmsugar korrekci6 bekapcsoldsara adunk utasitast, hamar be van kapcsolva.

A megmunkd érendszer viselkedését bekapcsolt szerszdmsugér korrekcid esetén a Szerszamkorrekcio
cimii fejezetben targyaljuk. Figyeljen az érvényes utasitdsok programozasanak és a kilépé mozgasok
(exit moves) fontossagara.

10.7.14. Szerszamhossz-korrekci6 - G43, G44 és G49

A szerszamhossz-korrekci6 haszndlatahoz programozza a G43 H~ utasitést, ahol aH széam a
szerszamtébla kivant indexe. Az az elvaras, hogy a tabla minden bejegyzése pozitiv legyen .A H szdm
lehetbleg, de nem kotelezéen legyen azonos a jelenleg az orsdban |évd szerszam szdméval A H szam
lehet nulla, ekkor a hasznélatos korrekcids érték nulla. Az elhagyott H a nulla értékel azonos hatast.

A G44 kompatibilis G43-mal és akkor haszndlatos, hogyha a tébldban 1évd bejegyzések negativ
korrekci6t okoznak

Hibét okoz, ha:

¢ aH szdm nem egész, negativ, vagy nagyobb, mint a szerszamtart6 féréhelyeinek szama.
Szerszdmhossz-korrekcid nélkili hasznédlathoz programozza a G49 utasitést!

Nem jelent hibdt, ha ugyanannak a korrekcionak a haszndlatd programozzuk, amelyik mar
hasznadlatban van. Szintén nem hiba, ha a szerszamhossz-korrekcié nélkili moédot programozza,
amikor az nincs is hasznél atban.

V 7.57 124

www.hobbycnc.hu www.cnc-elektronika.hu



10.7.15. Léptékezés G50 és G51

Léptéktényezé definiddsdhoz, még mielétt alkamazna az X , Y, Z, A, B, C, | és J szavakat,
programozza a G51 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ utasitést, ahol X, Y, Z sth. szavak az adott tengelyek
| éptéktényezoi.

Az értékek 6nmaguk természetesen sohasem skél azottak.

Nem engedélyezett egyenl6tlen |éptéktényezdket hasznéini eliptikus ivek G2-vel vagy G3-mal torténd
|étrehtzésahoz.

Minden tengely |éptéktényezéjének 1,0-ratorténd visszadllitasdhoz programozzon G50-et

10.7.16. Atmeneti koordinata rendszer eltolas — G52

A jelenlegi pont pozitiv vagy negativ tavolsaggal (mozgas nélkil) torténd athelyezéséhez
programozzon G52 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ utasitast, ahol atengelyszavak tartal mazzak a kivant eltolast.
Minden tengelysz6 elhagyhat6, kivéve azt az egyet, amelyiket hasznalni kell. Ha egy adott tengely
tengelyszava nincs hasznélva, az aktudis pont koordinéataja azon a tengelyen nem valtozik.

Hibét jelent, ha:

+ minden tengelysz6 hidnyzik.

A G52 és G992 kdzos belsd mechanizmust haszndl a Mach3-ban, és nem lehet egyidejtileg alkalmazni
azokat. Ha a G52 futtatva van, a jelenleg aktiv koordinatarendszer nullpontja elmozdul a megadott
értékekkel.

A G52 hatasanak torléséhez programozza a G52 X0 YO0 stb. utasitést.

Itt egy példa. Ha az aktudlis pont az X=4 helyen van ajelenleg érvényes koordinédtarendszerben, akkor
a G52 X7 bedlitds az X-tengelyt eltolja 7-be, és ez azt eredményezi, hogy az aktudlis pont X-
koordinatgja -3 lesz.

A tengely eltolasok mindig hasznélhatok, - barmelyik munkadarab (készllék) koordindta rendszer
hasznélatos,- ha az elmozdulés abszol (it tavolsag moddal van meghatérozva. gy minden munkadarab
(késziilék) koordinata rendszer érintett a G52 altal.

10.7.17. Pozicionalas az abszolut (gépi) koordinatarendszerben - G53

Egy abszol Ut koordinatarendszerben meghatarozott ponthoz elvégzett lineéris interpol&cié a

G1 G53 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ (vagy GO a G1 helyett) utasitas programozasaval valésithaté meg,

ahol minden tengelyszo6 elhagyhatd, kivéve azt az egyet, amelyiket hasznalni kell. Ha a G1 az aktiv, a
mozgas sebessége az aktudlis el6tolasi sebesség (vagy lassabb, ha a gép nem megy ilyen gyorsan). Ha
a GO az aktiv, a mozgés sebessége az aktudlis gyorgjarati sebesség (vagy lassabb, ha a gép nem megy
ilyen gyorsan).

Hibét jelent, ha:

¢ G53-at anélkll haszndljuk, hogy GO vagy G1 aktiv,

¢ G53-a- akkor haszndljuk, mialatt a szerszdmsugar korrekcio be van kapcsolva.

Lasd az ide vonatkozo fejezetet a koordindtarendszerek attekintéséhez.

10.7.18. Munkadarab koordinatarendszer valasztas - G54 to G59 és G59 P~

Az 1-es szaml munkadarab koordinatarendszer kivalasztéasahoz programozza a G54 utasitast, és
hasonldan az elsé hat esetben. A koordindtarendszer-szdm — G-kdd pérosok a kovetkezok: (1-G54),
(2- G55), (3-G56), (4-G57), (5-G58), (6-G59).

A 254 koordindtarendszer barmelyikének (1-254) el éréséhez programozza a G59 P~ utasitést, ahol a P
sz6 adjameg akivant koordinétarendszer-szamot. igy G59 P5 hatésaban megegyezik a G58-cal.

Hibét jelent, ha:

¢ ezekbdl a G-kodokbdl egy haszndlatban van, mialatt a szerszadmsugér korrekcio be van kapcsolva.
Lasd az ide vonatkozo fejezetet a koordindtarendszerek attekintéséhez.

10.7.19. Elétolas vezérlési moédok - G61, és G64

Programozzon G61-et, hogy a megmunkal6 rendszer pontos megallds modban, vagy G64-et, hogy
allandd sebesseg modban mitkddjon. A prorgramozés nem okoz hibét, ha az a moéd mér aktiv. Ezek a
maodok fentebb mar leirasra keruiltek.
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10.7.20. Koordinatarendszer elforgatasa — G68 és G69

Programozzon G68 A~ B~ |~ R~ utasitast a koordinédtarendszer elforgataséhoz.

A~ az X, B~ az Y koordindtgja a forgatés ktzéppontjanak, az aktudlis koordindarendszerben (azaz
bel értve minden munkadarab- és szerszamkorrekci6t és a G52/G92 koordinétagl tol ast).

R~ a forgatas szoge fokban (pozitiv, ha 6ramutat6 jarasaval ellentétesnek |atjuk pozitiv Z iranyabdl.)
|~ elhagyhat6 és az értéket nem haszndlja. Ha |~ létezik, akkor az adott R érték hozzdadddik a G68
utasitassal mar korabban megtdrtént barmilyen elforgatdshoz (ndvekményes szégmegadas).

Példaul G68 A12 B25 R45 a koordinatarendszer 45 fokos elforgatédsat okozza az X=12, Y=25 pont
kordl.

K 6vetkezésképpen a G68 A12 B35 |1 R40 a koordindtarendszer 85 fokba térténé tovabbforgatasat
eredmeényezi az X=12, Y =25 pont korl.

Programozzon G69utasitast az elforgatas visszavonasahoz.

Megjegyzések:

» Ez akdd csak akkor eredményez elforgatést, haaz XY -sik azaktudlis.

* Az | sz6 még akkor is haszndlhat6, ha a kozéppont eltér a kordbban haszndlttél, habér ebben az
esetben az eredményt Gvatosan kell tervezni. Ez hasznos lehet a motorforgatés szimulél asakor.

10.7.21. Hosszegység valasztasa (inch/mm) — G70 és G71

Programozzon G70-et, ha hosszegységként inch-et akar haszndni, illetve milliméter esetén G71-¢t.
Rendszerint jO elképzelés, hogy a program elgjén haszndljuk a G70 vagy G71 valamelyikét, miel6tt
barmelyik mozgas bekdvetkezik, és egyiket se haszndljuk méshol a programban. A felhaszna6
felel6ssége, hogy biztosan minden szamot az aktualis hosszegységnek megfelel6en hasznajon. Lésd
még a G20/G21-et mint szinonimakat.

10.7.22. Zart ciklus — nagysebességd mélyfaras G73

A G73 ciklus célja mélyfuras vagy maras forgacstoréssel. Lasd még a G83-at. A visszahlizas enndl a
ciklusna megtéri a forgacsot, de nem teljesen hiza vissza a farét a furatbdl. Ez hosszU végoéllel
rendelkezé szerszamokndl alkalmazhato, amelyeknél ki kell tisztitani az Osszetort forgacsot a furatbdl.
A ciklus tartalmaz egy Q szamot, ami egy ,delta’ ndvekményt hatdroz meg a Z-tengely mentén.
Programozzaa G73 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ Q~ utasitast

¢ Bevezet6 mozgés, ahogy a G81-89 zart ciklusokban le van irva.

¢ Mozgés a Z-tengely mentén az érvényes el6tolé mozgéssal |efelé deltaval, vagy a Z pozicidba, attél
flggoel, melyik akisebbik.

¢ Gyors visszahlzas a G73 PullBack (visszahlzas) DRO-ban a Settings képernyon bedllitott
tavolséggal.

¢ Gyors lefelé mozgas az aktudlis furat-fenékig, aztén kis visszahlzés.

¢ Az 1, 2, és3-aslépések ismétlése, amig a Z pozicid eléri az 1-es|épésben lévét.

¢ Visszahlzés Z-tengely mentén gyorsmenettel teljes Z hosszal.

Hibét jelent, ha

¢ aQ szam negativ vagy nulla.

10.7.23. Oroklédé mozgasok torlése - G80

Programozzon G80 utasitést annak biztositasahoz, hogy ne tdrténjen tengelymozgés.

Hibét okoz, ha

¢ Tengelyszavak vannak programozva, amikor a G80 aktiv, kivéve, hanem 6rokl6dé G-kéd van
programozva, ami tengelyszavakat haszndl.

10.7.24. Zart ciklusok - G81 to G89

Ebben a fejezetben a G81-t61 G89-ig megval dsitott zart ciklusokrdl olvashatunk. Két példa taldhat6 a
G8L1 leirasandl, lentebb.

V 7.57 126

www.hobbycnc.hu www.cnc-elektronika.hu



Minden zért ciklus végrehgjtésa az aktualisan kivdlasztott sikon torténik. A harom sik (XY, YZ, ZX)
kozll akarmelyik valaszthatd. Eben a fejezetben legtdbbszor azt feltételezzik, hogy az XY-sik van
kivalasztva. A viselkedés mindig anal6g, ha'Y Z vagy XZ-sik a kivasztott.

Zart ciklusokndl aforgo tengelyek szavai megengedettek, de jobb elhagyni azokat. Ha forgd tengelyek
szavait haszndljuk, a szamok legyenek azonosak a jelenlegi pozicid szamaival, hogy a forgo tengelyek
ne mozogjanak.

Minden zart ciklus haszndl X, Y, R és Z szdmokat az NC kddban. Ezeket a szamokat hasznaljuk az X,
Y, R és Z poziciék meghatarozédsdhoz. Az R pozicié (dtaldban a visszahl(zast jelenti) az aktudlisan
vélasztott sikra meréleges tengely mentén értelmezett (Z-tengely az XY-sikndl, X tengely az YZ-
sikndl, Y-tengely az XZ-sikndl). Néhany zart ciklus kiegészité argumentumokat hasznal.

Zart ciklusok esetén, ,kockazatosnak” (sticky) neveziink egy szamot akkor, ha azonos ciklust
haszndlunk kilénbdz6 kodsorokban egymés utén. A szamot az els alkalommal kell hasznalni, a tobbi
esetben elhagyhat6. A , kockézatos’ szdmok megérzik értékiiket a sorok hétralevé részében, hacsak
hatérozottan mast nem programozunk. Az R szam mindig , kockazatos'.

Novekményes tavolsag modban: ha az XY-sik van kivalasztva, X, Y és R szamokat az aktudlis
pozicidhoz tartozd ndvekményekként, illetve Z-t a Z-tengely pozicidjanak ndvekmeényeként kezeljik,
még mielétt a Z-re vonatkozd mozgas bekovetkezik. Ha az YZ vagy XZ-sik a kivalasztott, a
tengelyszavak kezelése analdg. Az abszollt tédvolsag modban az X, Y, R, és Z szamok abszollt
poziciok az aktudis koordinata rendszerben.

Az L szam elhagyhato és az ismétlések szamat hatarozza meg. Az L=0 nem megengedett. Ha az
ismétlés funkcidt haszndljuk (normd esetben ndvekményes maodban tesszilk), ugyanaz a
mozgéssorozat ismétlédik egy egyenes vonal mentén egyenl$ osztéssal. Abszol Ut tavolsag médban L
> 1 azt jelenti, hogy ugyanaz a ciklus ugyanazon a helyen tobb izben megismétlédik. Az L sz6
ehagyasa L=1 megadésaval egyenértéki.

Az L szam nem , kockézatos'.

Amikor L > 1 és ndvekményes médban vagyunk, valamint az XY -sik a kivdlasztott, X és 'Y -poziciok
meghatarozhat6ak az adott X és Y szdmok megadéasaval kétféle mddon: (1) az aktualis X és Y26
pozicidkhoz képest (az els6 ciklus alatt), (2) vagy az €l6z6 ciklus végéhez tartozé X és Y -pozicidkhoz
képest (az ismétlés esetén). Az R és Z-poziciok nem véatoznak az ismétlés soran.

A visszahlzé mozgas magassdga minden ismétlés végén (a kovetkezékben ezt ,teljes Z"-nek
nevezzilk) a visszahlzas mod bedllitasnd adhaté meg, kétféleképpen: (1) az eredeti Z-pozicidhoz
képest (ha az az R pozicio felett van és a G98 visszahUzasi mod érvényes), (2) vagy az R pozicidhoz
képest.

Hibét jelent, ha:

¢ X,Y, ésZ szavak mindegyike hidnyzik egy zart ciklus kézben,

¢ egy P szam szilkséges és erre egy negativ szamot hasznédlunk,

¢ olyan L szamot hasznalunk, mi nem pozitiv egészként kertl kiértékel ésre,
+forgd tengely mozgést hasznalunk egy zart ciklus kézben,

¢ "idéreciprok” elétolasi sebesség mad aktiv egy zart ciklus kozben,

¢ aszerszamsugar korrekcié aktiv egy zéart ciklus kdzben.

Amikor az XY -sik aktiv, aZ szam ,kockézatos’, az is hibét jelent, ha:
¢ aZ szam hianyzik és ugyanaz a zart ciklus mér nem volt aktiv

4 az R szam kisebb, mint aZ szam.

Amikor az XZ-sik aktiv, aY szam ,kockézatos’, az is hibét jelent, ha:
¢ az Y szam hianyzik és ugyanaz a zéart ciklus méar nem volt aktiv

¢ az R szdm kisebb, mint az Y szém.

Amikor az Y Z-sik aktiv, az X szdm , kockézatos’, az is hibét jelent, ha:
¢ az X szam hianyzik és ugyanaz a zéart ciklus méar nem volt aktiv

¢ az R sz&dm kisebb, mint a X szam.

10.7.24.1. Bevezet6 és kdzbensé mozgasok

Béarmely zart ciklusndl, a futtatés legelgjén, XY -sik kivllasztésa esetén, ha az aktudlis Z pozicié az R
pozici6 alatt van, a Z-tengely atall az R pozicidba. Ez az eset csak egyszer fordul €6, tekintet nélkul
az L értékére.
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Ezen kivil az els6 ciklus kezdetén és mindegyik ismétlésnél a kdvetkez6 egy vagy két mozgas megy
végbe:

¢ egyenes gyorsmenet az XY -sikkal parhuzamosan az adott XY -poziciora,

4 egyenes gyorsmenet csak a Z-tengely mentén az R pozicidra, hacsak nem rajta vagyunk mar.

Haaz XZ vagy Y Z-sik az aktiv, abevezets és kdzbenss mozgasok az €l6z6 anal 6gidjara torténnek.

10.7.24.2. G81 Fuardciklus, kiemelés gyorsmenettel

A G81 ciklus furashoz késziilt. Programozzaa G81 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ utasitast.
¢ Bevezeté mozgas a kordbban leirtak szerint.

¢ Mozgas csak a Z-tengely mentén az aktudlis el 6tol 6 sebességgel a Z pozicidba

+ Kiemelés gyorsmenettel Z-tengely mentén teljes Z hosszal

1. Példa. A feltételezett aktudlis pozicio az (1, 2, 3), az XY-sik van kivalasztva, és az NC program
kovetkezé sorét értelmezzik:
GO0 G81 G98 X4Y5Z71.5R2.8

Végrehgjtodik az abszollt tavolsdg mod (G90), visszatérés a kiindulasi ,Z” pontra (G98) és elindul a
G81 fardciklus egyszeri végrehajtdsa. Az X szdm és X pozicié 4. Az Y szam ésY pozicid 5. A Z szam
ésZ pozicié 1.5. Az R szdm ésateljes Z 2.8. A kovetkez6 mozgéasok mennek végbe:

¢ gyorsmenet az XY -sikkal parhuzamosan a (4,5,3) pontba

¢ gyorsmenet a Z-tengellyel parhuzamosan a (4,5,2.8) pontba

¢ el6tolas a Z-tengellyel parhuzamosan a (4,5,1.5) pontba

¢ gyorsmenet a Z-tengellyel parhuzamosan a (4,5,3) pontba

2. Példa. A feltételezett aktualis pozicié az (1, 2, 3), az XY-sik van kivalasztva, és az NC program
kovetkezé sorét értelmezzik:

G91 G81 G98 X4 Y5Z-0.6 R1.8L3

Végrehajtodik a ndvekményes tavolsdg méd (G91), visszatérés a kiindulasi ,Z" pontra (G98) és
eindul a G81 furéciklus haromszori végrehajtésa. Az X szdm 4, az Y szam 5, aZ szam -0.6 ésaz R
szam 1.8. A kezdeti X-pozicié 1+4=5, a kezdeti Y-pozicié 2+5=7, a teljes Z-pozici6 1.8+3=4.8, és a
Z-pozicid 4.8- 0.6=4.2. A kiindulasi Z-pozicié 3.0.

Az els6 mozgas gyorsmenettel a Z-tengely mentén a (1,2,4.8) pontba, mivelhogy a kiindulasi Z <
teljes Z.

Az elsf ismétlés 3 mozgéashdl al.

4 egy gyorsmenet az XY -sikkal parhuzamosan az (5,7,4.8) pontba

¢ egy el6tolas a Z-tengellyel parhuzamosan az (5,7,4.2) pontba

¢ egy gyorsmenet a Z-tengellyel parhuzamosan az (5,7,4.8) pontba

A masodik ismétlés 3 mozgashdl al. Az X-pozicié megvaltozik 5+4=9-re és az Y -pozicid 7+5=12-re.
¢ egy gyorsmenet az XY -sikkal parhuzamosan az (9,12,4.8) pontba

¢ egy elétolas a Z-tengellyd parhuzamosan az (9,12,4.2) pontba

¢ egy gyorsmenet a Z-tengellyel parhuzamosan az (9,12,4.8) pontba

A harmadik ismétlés 3 mozgéshdl al. Az X-pozicié megvatozik 9+4=13-raésaz Y-pozicio 12+5=17-
re.

¢ egy gyorsmenet az XY -sikkal parhuzamosan az (13,17,4.8) pontba

¢ egy €el6tolas a Z-tengellyel parhuzamosan az (13,17,4.2) pontba

4 egy gyorsmenet a Z-tengellyel parhuzamosan az (13,17,4.8) pontba

10.7.24.3. G82 Furdciklus varakozassal, kiemelés gyorsmettel

A G82 ciklus furéshoz készlilt.

Programozzaa G82 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ P~ utasitast

¢ Bevezet6 mozgés a fentiekben leirtak szerint.

¢ Csak Z-tengely menti mozgés az aktualis el 6tol 6 sebességgel a Z-pozicidba.
¢ Varakozas a P szamnak megfelelé masodpercig.

¢ Visszahlzés a Z-tengely mentén gyorsjarati sebességgel ateljes Z-ig.
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10.7.24.4. G83 Mélyfuréciklus

A GB83 ciklus (gyakran nevezik , csipegets” furasnak) mélyfurashoz vagy marashoz készlilt,
forgacstoréssel. Lasd még a G73-at. A visszahlzéas enndl a ciklusnd megtisztitja a furatot a forgacstdl,
ami egy ,delta’ ndvekményt hatdroz meg a Z-tengely mentén.

Programozzaa G83 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ Q~ utasitast.

¢ Bevezet6 mozgas, ahogy afentiekben le van irva.

¢ Mozgéas a Z-tengely mentén az érvényes el 6tolé mozgassal lefelé deltaval, vagy a Z pozicidba, attél
flggoel, melyik a kisebbik.

¢ GyorsvisszahUzés ateljes Z-ig

¢ Gyors lefelé mozgas az aktudlis furat-fenékig, a visszahlizasnak vége.

¢ Az 1, 2, és3-aslépések ismétlése, amig a Z pozicid eléri az 1-es|épésben lévét.

¢ Visszahlzés Z-tengely mentén gyorsmenettel teljes Z hosszal.

Hibét jelent, ha:

¢ aQ szam negativ vagy nulla.

10.7.24.5. G84 Menetfurociklus

A G84 ciklus jobbemel kedésii menetet készit menetfuroval.

Programozzaa G84 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ utasitast.

¢ Bevezet6 mozgés, ahogy a fentiekben le van irva.

¢ Fordulatszam-el 6tol as szinkronizéci6 inditésa.

¢ Csak Z-tengely menti mozgas az aktudlis el6tolasi sebességgel a Z-pozicidba.

¢ Foorsd megdllitasa.

¢ F6orso 6ramutato jarésaval ellentétes forgasanak inditasa

¢ Visszahlzéas Z-tengely mentén az aktudlis el6tolasi sebességgel teljes Z hosszal.

+ Ha fordul atszdm-el 6tol as szinkroniz&cié nem volt a ciklus elgjén, annak |edllitasa.

¢ F6orsd megdllitasa.

¢ Foorso forgésanak inditésa

A féorsdnak éramutato jarasaval megegyezéen kell forogni e ciklus hasznélata el 6tt.

Hibét jelent, ha:

¢ A féorsd nem az Gramutato jarédsdval megegyezden forog a ciklus futasa el 6tt.

Enndl a ciklusnal a programozénak biztosnak kell lennie abban, hogy a fordulatszdm és el6toléas
korrekt arényat programozza a megfelel6 menetemelkedés elkésziilése érdekében. Az dsszefliggés az,
hogy a féorsd fordulatszama egyenl6 az elétolési sebesség és a pitch (menetszam per hossz egység)
szorzataval.

Példaul, ha a pitch 2 menet per milliméter, az aktiv hosszegyseg a milliméter, és az el6tolasi sebesség
az F150 utasitassal van bedllitva, akkor a fordulatszamot az S300 utasitéssal kell beallitani, mivel 150
x 2 =300.

Ha az d6tolas- és fordulatszam tllhajtas kapcsol ok engedélyezé allapotban vannak és nem 100% van
bedllitva, az egyforman alacsonyabb bedllitas szolgdtat j6 eredményt. A fordulatszam és el6tolés
tovébbrais szinkronizat marad.

10.7.24.6. G85 Furéciklus, kiemelés elétolassal (dorzsolés)

A GB85 ciklus furatbovitést vagy dorzsarazast végez, de furashoz és marashoz is haszndhaté.
Programozzaa G85 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ utasitast.

¢ Bevezeté mozgas, ahogy afentiekben le van irva.

¢ Csak Z-tengely menti mozgas az aktudlis el6tolasi sebességgel a Z-pozicidba.

¢ Visszahlzés Z-tengely mentén az aktudis el6tolasi sebességgel teljes Z hosszal.

10.7.24.7. G86 Furéciklus faroraddal; varakozas, kiemelés allé féorsénal, gyorsmenetben

A G86 ciklust furatbévitésre tervezték. Ez a ciklus a P szamot haszndlja a varakozés masodperceinek
megadasahoz. Programozzaa G86 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ P~ utasitast.

¢ Bevezet6 mozgas, ahogy afentiekben le van irva.

¢ Csak Z-tengely menti mozgas az aktudlis el6tolasi sebességgel a Z-pozicidba.
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¢ Varakozas a P szamma megadott masodpercig.

¢ F6orsd megdllitasa.

¢ Visszahlzés Z-tengely mentén gyorsmeneti sebességgel teljes Z hosszal.
¢ A f6éorso Ujrainditédsa a korabbi irdnyban.

A ciklus haszndlata el 6tt a féorsonak forogni kell.

Hibét jelent, ha:

+ aféorsd nem forog a ciklus futtatasa el 6tt.

10.7.24.8. G87 Furdciklus furéraddal, visszafelé megmunkalas

A G87 ciklust furatbdvitésre tervezték, visszafel é torténé megmunkél éssal.

Programozzaa G87 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ |~ J~ K~ utasitast.

A szituécid, ahogy a 10.6. doran lathatd, atmend furat és siillyesztés a furat mindkét végén. Ehez egy
Lalaku szerszamot kell aféorsoba tenni, ami az ALSO oldalon lévé feliilet forgacsol asanak az alapja.
A rudat évatosan keresztllvezetjik a furaton, amikor még nem forog, és a furat méretéhez megfelelé
az iranyultsdga, majd az L szarat a furat tengelyébe mozgatjuk, inditjuk a féorsot, és elétolast adunk a
szerszamnak felfelé a slillyesztés elkésziléséig. Ekkor ledllitjuk a szerszamot, és kivesszik a furatbdl.
Ez aciklus | és J szavakat hasznd a szerszam bevezetési és visszahlzas poziciojanak jelzéséhez. | és
Jmindig az X pozicié és az Y pozicidé nbvekményei, tekintet nélkil a tavolsag mod bedllitéséra. A
ciklus hasznd még egy K szot is, a slllyesztés tetgjéhez tartozd vezérelt pont Z-tengely menti
pozicijanak a megadésdhoz. A K-szdm egy Z-érték az aktudis koordindta rendszerben, abszollt
tévolsag médban, és nbvekmeény (a Z-poziciétol) ndvekmeényes tévol sag médban.

¢ Bevezeté mozgas, ahogy afentiekben le van irva.

¢ Mozgés gyorsmenettel az XY -sikkal parhuzamosan, az | és J dtal kijel6lt ponthoz.

+ A féorsd megdllitasa egy meghatarozott helyzetbe forgatéssal.

¢ Csak Z-tengely menti mozgés gyorsmeneti sebességgel lefelé a Z-pozicidba.

¢ Mozgas gyorsmenettel az XY -sikkal pdrhuzamosan az X, Y helyre.

¢ A foorso elinditésa a kordbbi iranyban.

¢ Csak Z-tengely menti mozgés adott el6tolas sebességgel felfelé aK dtal kijel 6t pozicidba.

¢ Csak Z-tengely menti mozgés adott el6tolasi sebesseggel visszalefelé a Z pozicidba.

¢ A féorsd megdllitésa az €l6zével megegyezé helyzetbe forgatéssal.

+ Mozgés gyorsmenettel az XY -sikkal parhuzamosan, az | és J dtal kijeldlt ponthoz.

¢ Csak Z-tengely menti mozgas gyorsmeneti sebességgel ateljes Z-pozicidba.

¢ Mozgas gyorsmenettel az XY -sikkal pdrhuzamosan az X, Y helyre.

¢ A foorso elinditésa a kordbbi iranyban.

Amikor programozzuk ezt a ciklust, az | és J szamokat Ugy kell megvélasztani, hogy amikor a
szerszdm egy meghatarozott helytetbe fordulva megdll, éférjen a furaton. Mivel a kilonb6zo
szerszamokat eltér6 modon készitik, lehetséges, hogy egy kis elemzéssel és/vagy kisérlettel
hatarozhaté meg | és J megfelel6 értéke.
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10.6. &bra. Furatbévités visszafelé |épései

10.7.24.9. G88 Furoéciklus faréruddal; varakozas, kiemelés allé féorsénal, kézzel

A G88 ciklus furathdvitéshez késziilt. Ez a ciklus egy P szét haszndl, ahol a P szam hatdrozza meg a
véarakozas méasodperceinek a szamét.

Programozzaa G88 X~ Y~ Z~ A- B~ C~ R~~ L~ P~ utasitast.

¢ Bevezeté mozgas, ahogy afentiekben le van irva.

¢ Csak Z-tengely menti mozgés az aktudlis el6tolasi sebességgel a Z pozicidba.

¢ Vérakozas P szaml mésodpercig.

¢ A foorso forgasanak megdllitasa

¢ A program megdllitasa, azért, hogy a kezel6 kézzel visszahlzhassa a féorsit.

¢ A féorso elinditasa a kordbbi iranyban.

10.7.24.10. G89 Furoéciklus faréruddal; varakozas, kiemelés elétolassal

A G88 ciklus furatbévitéshez késziilt. Ez a ciklus egy P sz6t haszndl ahol a P szdm hatérozza meg a
véarakozas méasodperceinek a szamét.

Programozzaa G89 X~ Y~ Z~ A- B~ C~ R~~ L~ P~ utasitast.

¢ Bevezeté mozgas, ahogy afentiekben le van irva.

¢ Csak Z-tengely menti mozgés az aktudlis el6tolasi sebességgel a Z pozicidba.

¢ Vérakozas P szaml mésodpercig.

¢ Visszahlzés Z-tengely mentén az aktudlis el6tolési sebességgel teljes Z hosszal.

10.7.25. A tadvolsag maod bedllitasa - G90 and G91

A Mach3 akaddokat a két tavolsag mod valamelyikével értelmezi: abszol it vagy ndvekmeényes.

Az abszol(t tavolsdg mdod hasznalatdhoz programozza a G90 utasitast. Ebben a moédban a
tengelyszamok (X, Y, Z, A, B, C) dtadaban a jelenleg aktiv koordinata rendszerrel kapcsolatos
poziciokat jelentik. A szabdy aoli eltérésekkel a G-kddokat ismerteté fejezetekben kilon
foglalkozunk.

A novekményes tavol sg mod hasznédlatéhoz programozza a G91 utasitast. Ebben amédban a
tengelyszamok (X, Y, Z, A, B, C) dtaldban ajelenlegi értékek szamaitdl valo eltérést jelentik.
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Az | és Jszamok mindig ndvekményeket jelentenek, tekintet nélkil a tavolsag mod bedlitasara. A K
szam egy eset kivételével (G87 furdciklus) ndvekmeényt jelent, ahol a jelentés a tavolsag maodtol
fuggoen valtozik.

10.7.26. G92 Eltolasok - G92, G92.1, G92.2, G92.3

Részletek a koordinéta rendszerekkel foglalkozd fejezetben taldhatok. Kifejezetten tanacsoljuk, hogy
keriilje el ezt az 6roklsds funkcidt barmelyik olyan tengelyen, ahol On egyéb eltolast alkalmazott.
Azoknak a koordindéknak a megadaséhoz, ahova az érvényes pontot helyezni akarja (mozgas nélkl),
programozza a G92 X~ Y~ Z~ A~ B~ C~ utasitast, ahol a tengelyszavak tartalmazzdk a kivant
tengelyszamokat. Minden tengelysz6 ehagyhat6, de egyet hasznélni kell. Ha egy adott tengely
tengelyszavat nem haszndljuk, azon atengelyen az érvényes pont koordinatga nem valtozik.

Hibét jelent, ha

+ minden tengelysz6 hidnyzik.

A G52 és G92 kdzos belsd mechanizmust hasznadl a Mach3-ban, ezért nem haszndhaté egyszerre. Ha
a G92 utasitast futtatjuk, az érvényes aktiv koordindtarendszer nullpontja elmozdul. Ezért a nullpont
etolasokat Ugy kalkuldljuk, hogy az érvényes pont koordinata figyelembe veszik azt a nullpont
elmozdulast, amit a G92-t tartalmaz6 sorban megadtunk. Ezenkivil, az 5211-5216 szamU paraméterek
felveszik az X, Y, Z, A, B és C-tengely eltoldsainak értékét. A tengelyeltolds mértéke egyenls a
nullpont olyan mozgasaval, aminek eredményeként a vezérelt pont koordinétai a tengelyen a megadott
értéket veszik fel.

Itt egy példa. A feltételezzik, hogy az érvényes pont X=4 ajelenleg megadott koordinata rendszerben,
és az érvényes X-tengely eltolés nulla, akkor a G92 X7 az X-tengely etolast -3 —a, az 5211-es szamu
paraméter értékét -3 —ra dlitjabe, és az érvényes pont X-koordinétga 7 -re vatozik.

A tengely eltolasok mindig érvényesiilnek, ha a mozgéast abszol Ut tavol sag moddal, barmelyik
munkadarab (késziilék) koordindta rendszerben adjuk meg. Ennélifogva minden munkadarab
(késziilék) koordinata rendszert érint a G92.

A novekményes tavolsdg mdd a G92 mitkdésére nincs hatéssal. Nem nulla eltoldsokra mér hatéassal
lehet, amikor a G92 utasitdst meghivjuk. Ezek hatdsa megsziinik az (j értékek haszndlata elétt.
Matematikailag mindegyik eltolas Uj értéke A+B, ahol A az az eltolas, amit akkor kapunk, ha a régi
dtolas nulla, és B arégi eltolas. Példaul az €l6z6 példa utan az érvényes pont X-értéke 7. Ha G92 X9
utasitast programozunk, az ) X-tengely eltolas -5, amely a [[7-9]+[-3]] képlet eredménye. M asképpen
mondva, a G92 X9 ugyanazt eltolast eredmeényezi, barmi volt is a kordbbi G92 eltolas.

A tengely etolasok nullazasahoz programozza a G92.1 vagy G92.2 utasitast. A G92.1 az 5211-5216
szamu paraméterek értékét nulldzza, mig a G92.2 csak az érvényes eltol as értékeket.

A tengely eltolés értékeinek az 5211-5216 szamu paraméterekben lévé értékekre torténdé bedllitaséhoz
programozza a G92.3 utasitast.

Egy programban bedllitott tengely eltolasokat ugyanigy hasznalhatjuk egy masik programban.
Programozza a G92-t az €ls6 programban. Itt bedllitddnak az 5211-5216 szaml paraméterek. Ne
hasznaljunk G92.1 utasitaést az elsd program hétralévé részében. A paraméter értékek mentésre
kertlnek, amikor az els6 programbdl kilépiink, és visszadllnak a mésodik program elsd inditésakor.
Hasznaljunk G92.3 utasitdst a masodik program elejéhez kozel. Ekkor visszadllnak az elsd
programban elmentett eltol asok.

10.7.27. Elétolasi mod beallitasa - G93, G94 and G95

Hérom el6tolasi sebesség mod ismeretes: az ,,idéreciprok” (inverse time), a hosszegység per perc, ésa
hosszegység per féorso fordulat. Az idéreciprok mod inditdsdhoz a G93 utasitast programozza (ezt
nagyon ritkan alkalmazzak), a G94 utasitést a hosszegyseg per perc elétolési modhoz, illetve a G95
utasitast a hosszegység per fordulat elétolas mod inditasahoz.

Az ,idoreciprok” el6tolési sebesség modban az F sz6 jelentése, hogy a mozgésnak készen kell lennie
[egy osztva az F szammal] perc alatt. Példaul, ha az F szam 2,0, a mozgasnak készen kell lenni fél
perc alatt.

Masképpen fogalmazva: percenként 2 miivelet (vagy alkatrész) késziiljon €.

A hosszegység per perc el6toldsi modndl a feldolgozott sorban 1évé F sz6 jelentése: a vezérelt pontnak
mozogni kell bizonyos szamu inch-et, millimétert, vagy fokot percenként, attdl fuggéen, hogy melyik
hosszegység haszndlatos és melyik tengely vagy tengelyek mozognak.

A hosszegység per fordulat médnd a feldolgozott sorban 1évé F sz6 jelentése: a vezérelt pontnak
mozogni kell bizonyos szama inch-et, millimétert, vagy fokot féorsd fordulatonként, attdl fliggéen,
hogy melyik hosszegység hasznédlatos és melyik tengely vagy tengelyek mozognak.
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Amikor az ,idéreciprok” (inverse time) mod aktiv, az F szonak meg kell jelennie minden sorban,
amiben G1, G2, vagy G3 mozgas van, és az olyan sorban 1évé F sz, amelyikben nincs G1, G2, vagy
G3, érvénytelen. Az ,idéreciprok” (inverse time) mod érvényessege nincs hatéssal a GO (gyors menet)
mozgéasokra.

Hibét jelent, ha:

¢ az ,iddreciprok” (inverse time) mod aktiv, és a G1, G2, vagy G3 sordban (kbzvetlenul vagy
kdzvetve) nincs F szo.

10.7.28. Zart ciklus visszatérési szintjének beallitasa - G98 and G99

Amikor zart ciklus kézben az orsot visszahlizzuk, kivaaszthatd, hogy az milyen téavol sgra tdrténjen.
1. visszahlizés a val asztott sikra merélegesen az R széval kijeldlt pozicidba, vagy

2. visszahlzas a valasztott sikra merélegesen pontosan abba a pozicidba, ahol a zart ciklus kezdete
e é6tt volt (hacsak nem ez apozicié az R dtal jeldlt pozicid alatt van, ebben az esetben az R sz6
pozicigjalesz érvényes).

Az (1) lehetéség hasznalatahoz programozza a G99, a (2) lehetéséghez a G98 utasitést.

Emlékeztetsil: az R sz0 jelentése killonbozik abszol (it és ndvekményes tavol sag mod esetén.

10.8. Beépitett M-kédok
A mach3 altal kozvetlentl értelmezett M kddok a 10.7. dbran 1athatok.

10.8.1. Program leallitdsa és befejezése - MO, M1, M2, M30

A futé program ideiglenes megdllitdsdhoz (tekintet nélkil a feltételes stop kapcsolé dlasara)
programozza az M 10 utasitast.

A futd program ideiglenes megdllitdséhoz (de csak ha a feltételes stop kapcsold be van kapcsolva)
programozza az M1 utasitast.

Programozhat6 az MO és M1 utasitas kézi adatbeviteli médban (MDI) is, de a hatésa val6sziniileg
észrevehetetlen lesz, mert az MDI mdd normal esetben isledll mindegyik sor bevitelénél.

Ha a programot megdllitotta az MO vagy M1 utasitas, a ciklus start (cycle start) gomb megnyomésaval
Ujraindul a kovetkezé sorndl.

M-kéd Jelentés

MO Program stop

M1 Feltételes program stop

M2 Program vége

M3/4 Foorso forgés Orajéréssal egyezd/ellentétes
M5 Foorso ledllitésa

M6 Szerszamvaltés (két makroval)

M7 Permet hiités be

M8 Folyé hiités be

M9 Hiités ki

M30 Program vége és vissza az elgjére

M47 Program ismétlése az els6 sortdl

M48 Sebesség és el6tolas tilhajtas engedélyezése
M49 Sebesség és el6tolas tulhajtas tiltdsa

M98 Alprogram hivasa

M99 Visszatérés alprogrambdl/ismétlés

10.7. &bra. Beépitett M-koédok

A program befejezéséhez programozza az M2 vagy M30 utasitast. Az M2 elhagyja a sgjat sorét
kovetkez6 sor. Az M30 ,visszatekeri” a G-kod fgjlt. Ezeknek az utasitasoknak a Configure>Logic
parbeszédabl akban kivalasztott |ehetoségektsl fliggéen a kovetkezé hatdsa van:

¢ A tengely eltolasokat nulldzza (mint a G92.2) és a nullpont eltolasokat alapértékre dllitja (mint a
G54).

¢ A vaasztott sikot bedllitja XY -ra(mint aG17).

¢ A tavolsadg maédot abszolUtra dlitja (mint a G90).

¢ Az elétolasi sebesség madot hosszegyseg per perc-re dlitja (mint a G94).

¢ Az el6tolas és fordul atszam tulhajtasokat engedélyezi (mint az M48).
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¢ A szerszamkorrekciét kikapcsolja (mint a G40).

¢ A féorsot megdlitja (mint az M5).

¢ Az aktudlis mozgasmaodot G1-re dlitja (mint a G1).

+ A hitést kikapcsolja (mint az M9).

Az M2 vagy M 30 utasités futtatasa utén a fgjlban tébb kddsor mar nem fut le. A program Ujrakezdése
(M2), vagy a f§l elejére torténd visszadllés elinditasa (M30) a ciklus start gomb megnyomésaval
lehetséges.

10.8.2. A féorso vezérlése - M3, M4, M5

A féorso forgasanak éramutato jarasaval megegyezé iranyba torténé elinditédsahoz programozzaaz M3
utasitast.

A féorso forgasanak éramutatod jarasaval ellentétes irdnyba torténé elinditasahoz programozza az M4
utasitast.

PWM vagy Step/Dir vezérlésii féorsondl a sebesség az S sz6 haszndlatéval programozhat6. Ki/Be
orsbvezérlésnél ez a gépen, a hajtémii/szijtércsak beallitasaval végezheté el.

A féorso forgasanak megdllitdsdhoz programozza az M5 utasitast.

Hasznélhat6 az M3 vagy M4 utasités akkor is, ha féorsd sebesség nulléra van bedllitva. Ha ez torténik
(vagy haafordulatszam talhajtas kapcsol 6 engedélyez6 dlasban van és nulla szazal ék van bedllitva), a
féorsd nem kezd el forogni. Ha késébb a féorsd fordulatszamot nulldndl nagyobbra alitjuk (vagy a
tilhajtast megndveljik), a féorsd elkezd forogni. Engedélyezett az M3 vagy M4 haszndlata, amikor a
féorsd mér forog, vagy az M5 haszndata, amikor a féorsd mér al. De figyelembe kell venni az ezen
miiveletek sorrendjének konfigurdldsdra vonatkozé biztonsagi elsirast, amely egy olyan hordergjii
sorozatra vonatkozik, ami megvaltoztatja egy mar futd orso forgasiranyat.

10.8.3. Szerszdmcsere - M6

Feltéve, hogy a szerszdmcsere kérések nincsenek mellézve (Configure>Logic meniipont), a Mah3 egy
M6Start nevii makroét hiv meg, amikor az M6 utasitassal taldlkozik. Ekkor egy vérakozas kdvetkezik a
Cycle Start (ciklus start) gomb megnyomésaig, majd lefut az M6ENnd nevii makro és folytatodik az
akatrészprogram futasa. Visual Basic kéd biztositja a makrokban a sgjat mechanikus szerszamcserél 6
mitkodtetését és a tengelyeknek a szerszamcseréhez megfelelé helyre torténé mozgatését, ha On
kivanja.

Ha a szerszdmcsere kérés le van tiltva (Configure>L ogic mentipont), akkor az M6 utasitas hatéstalan.

10.8.4. A hiités vezérlése - M7, M8, M9

A foly6 hiités bekapcsol &sdhoz programozza az M7 utasitést.

A permetez6 hiités bekapcsol asdhoz programozza az M8 utasitast.

Mindkét hiités kikapcsolasdhoz prrogramozza az M9 utasitést.

Mindig haszndlhaté ezen utasitasok barmelyike, tekintet nélkil arra, hogy milyen hiités van ki vagy
bekapcsolva.

10.8.5. Ujrafuttatas az elsé sortdl - M47

Az M47 utasitassal taldkozva az alkatrészprogram az els6 sortdl folytatja a futast.
Hibét jelent, ha:

¢ Az M47 utasitést alprogramban futtatjuk.

A programfutas megdllithatd a Pause vagy Stop gombokkal.

Az M99 utasitas hasznalataval (kilépés az alprogrambdl) ugyanezt a hatast Iehet elérni.

10.8.6. Tulhajtas vezérlése - M48 and M49

A foorso fordulatszam és az el6tolasi sebesség tulhajtasanak engedélyezéséhez programozza at M48
utasitast. Mindkét tulhajtas letiltdsdhoz programozza az M49 utasitast. Nem hiba engedélyezni vagy
letiltani a kapcsol Okat, amikor azok mar engedélyezve vagy tiltva voltak.
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10.8.7. Alprogram hivasa - M98

Ez két formdtummal |ehetséges:

(a) Az érvényes akatrészprogram fgjlban 1évé aprogram hivasa az M98 P~ L~ vagy M98 ~P ~Q kéd
programozésaval. A programnak tartalmazni kell egy O sort a P sz6val megadott szammal a hivashoz.
Ez az O sor egy cimke-fajta, ami az alprogram kezdetét jelzi. Az O sornak lehet, hogy nincs sor szama
(N sz0). Ezt, valamint a kovetkezé kodot, normé esetben mas aprogramokkal irjék, illetve az M2,
M30 vagy M99 koveti, igy kdzvetlenll nem elérhet6 a program folyamatdban.

(b) Kulondllé f4jlban Iévé alprogram hivasa az M98(filename)L~ kéd programozasaval, példaul M98
(test.tap).

Mindkeét formatumnal:

Az L sz6 (vagy vaaszthatdan a Q sz6) adja meg azt a szamot, hogy hanyszor hivjuk meg az
aprogramot, mielétt folytatbdna a program az M98-at kovets sorral. Ha az L (Q) szd hidnyzik, akkor
alapértelmezett értéke 1.

Egy ismételt alprogramban paraméter értékeket vagy ndvekményes mozgésokat hasznalva kil nbzé
nagyol6 miveletek koré egy komplex szerszdmpalyat készithetiink, vagy kilonféle azonos
objektumokat vaghatunk ki egy (alap)anyaghbdl (darabbdl).

Az aprogramok egymésba &gyazva is meghivhatok. Azaz egy aprogram tartalmazhat egy M98 hivést
masik alprogram szamara. Minthogy a feltétel es el agazas nem engedélyezett, nem értelmes

a programokban énmagukat rekurziv médon meghivni sem.

10.8.8. Visszatérés az alprogrambdl

Az aprogrambdl val6 visszatéréshez programozza az M99 utasitast. A végrehajtas folytatodik az M98
aprogramhivas utani sorral.

Ha M99 utasitast irunk a féprogramba, azaz nem egy aprogramba, akkor a programfutas elkezdédik
ismételten az els6 sortdl. Ugyanilyen hatés érhet6 el az M47 utaitéssal.

10.9. Makré M-kédok

10.9.1. Makré attekintés

Ha akérmilyen olyan M-kddot haszndl, ami nem szerepel a beépitett kddok eldbbi listajan, akkor a
Mach3 megkisérel egy ,Mxx.M1S" nevii f§lt megtaldni a Macros mappaban. Ha megtaldlja, akkor
végrehajtja a benne megtaldhatd VB script programot.

Az Operator>Macros menlpont megjelenit egy parbeszédablakot, amelyikben l|athatdak a
pillanatnyilag telepitett makrok, betdlthetd, szerkesztheté és mentheté vagy mas néven mentheté a
szovegik. A parbeszédablakban Sigé gomb is van, amely megjeleniti a Mach3 vezérléséhez
meghivott VisualBasic fliggvényeket. Példaul lekérdezhetjlk a tengelyek pozicioit, a
tengelymozgasokat, a bemeneti jeleket és a kimeneti vezérls jeleket.

Uj makrokat kiilss szerkeszté programokkal (mint pédaul a Jegyzettdmb) lehet irni és menteni a
Macros

mappaba, vagy betdltheté egy Mach3-on bel il meglévé makro, teljesen étirva és eltérs fginévvel
elmentve.

10.10. Egyéb bemeneti kddok

10.10.1. Elétolas bedllitasa — F

Az elétolasi sebesség bedllitasdhoz programozza az F~ utasitast.

A Feed Mode (el6tolas mod) kapcsold bedllitasatdl fliggéen a mértékegység hosszegység per perc
vagy hosszegység per féorsd fordulatszam lesz.

A hosszegységek azok lesznek, amiket a G20/G21 mdd definidl.

A Configure>Logic menupontban bedllitottaktdl fliggéen aféorsd forgésa kétféle modon definid hato:
(1) egy impulzus megjelenitésével az Index bemeneten, vagy pedig (2) az S sz6 illetve a Set Spindle
speed
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(féorsd fordulatszam bedllitdsa) DRO altal kért sebességbdl szarmaztatva.
Az elétolasi sebesség néhatllhajtott, az M48 és M49 utasitasok korabbi ismertetése szerint.

10.10.2. Féorso fordulatszam beallitdsa — S
A féorsd fordulatszamanak fordulat per percben (rpm) torténd bedlitdsahoz programozza az S~
utasitast.

A foorsd ezzel a sebességgel fog forogni, mikor a beprogramozott forgés elindul. Nem hiba az S sz6
programozéasa, hogy ha a féorsd forog vagy nem. Ha a fordulatszam tilhajtas kapcsolé engedélyezé
dlasban van, és atulhajtas bedllitasa nem 100%, a fordulatszam eltér attdl, ami a programozott. Nem
hiba az SO programozasa; a féorsd ekkor nem forog, ha ez rendben van igy.

Hibét jelent, ha:

¢ az S szam negativ.

Ha a G84 (menetfurod) zart ciklus aktiv és az el 6tolas-és fordulatszam tulhajtés kapcsol 6k engedélyezd
dlésban vannak, az fog érvényesiilni, amelyiknek alacsonyabb a bedllitdsa. A fordulatszam és
elétolasi sebesség véaltozatlanul szinkronizalt marad. Ebben az esetben a fordulatszam kiil6nbozik
attol, ami programozva van, még akkor is, haafordulatszam tdlhajtas 100%-on al.

10.10.3. Szerszamvaéalasztds — T

Szerszamvéasztashoz programozza a T~ utasitast, ahol T szam a szerszam térol6helyének szama. A
szerszdmvaltas (M6 haszndlat), illetve az eltolasok alkalmazésa (G43 vagy G44 haszndlata) nem
automatikus. Nem jelent hibét, de nem normdlis haszndlat, haa T szavak megjelennek ketté vagy tobb
sorban szerszdmvétas nélkil. Nem jelent hibat TO programozésa; nem lesz kivélasztott szerszam. Ez
akkor hasznos, ha azt akarja, hogy aféorso Ures legyen egy szerszdmcesere utan.)

Hibét jelent, ha:

¢ egy negativ, vagy 255-nél nagyobb T szdmot hasznalunk.

10.11. Hibakezelés

Ez afejezet a Mach3 hibakezel ését ismerteti.

Ha egy utasitas nem az elvart médon dolgozik, vagy nem tesz semmit, vizsgdlja meg, hogy helyesen
gépelte-e be. Gyakori hiba a GO GO helyett, vagyis nagy O betii nulla helyett, és tébb tizetespont
kirakdsa a szamokban. A Mach3 nem ellenérzi a tengelyek tulmozgatését (kivéve, ha a szoftveres
hatarok hasznalatban vannak), vagy a tulzottan nagy elétolasi sebességeket, illetve fordulatszamokat.
Azokat a szituaciokat sem észleli, amikor egy legdlis utasitds valamilyen szerencsétlenséget okoz,
példaul megmunkdl egy késziiléket.

10.12. Végrehajtasi sorrend

Az utasitasok soron belli végrehajtasi sorrendje kritikus a biztonsagos és hatékony gépkezel és
szempontjébdl. Az ugyanabban a sorban el6forduld utasitasok végrehajtési sorrendje a 10.9 dbran
|athato.

@
o
o

Megnevezés

Megjegyzés (beleértve az lizeneteket)

El6tolasi sebesség mod bedllitasa (G93, G94, G95)
El6tolasi sebesség bedllitésa (F)

F6orso fordulatszam bedllitasa (S)

Szerszdm kivélasztasa

Szerszdmvétas (M6) és M-kod makrok futtatasa
F6orso forgas Be/Ki (M3, M4, M5)

Hités Belki (M7, M8, M9)

Tulhajtas engedélyezéseltiltasa (M 48, M49)
Varakozas (G4)

Aktiv sik bedllitésa (G17, G18, G18)

Hosszegység bedllitasa (G20, G21)

Maré sugér korrekcid Belki (G40, G41, G42)
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14 Szerszamhossz korrekcio Be/Ki (G43, G49)

15 Munkadarab (készilék) koordinatarendszer valasztés (G54 - G58 &
G59 P-)

16 Elétol &s vezérlési mod bedllitasa (G61, G61.1, G64)

17 Tévolsag mod bedllitédsa (G90, G91)

18 Zart ciklus visszatérés szintjének bedllitdsa (G98, G99)

19 A szerszamkorrekcio és nullpont eltolas tablak koordindtarendszer
adatainak
bedllitédsa (G10), vagy eltolasok bedllitasa (G92, G94)

20 Mozgés el 6készitése (GO - G3, G12, G13, G80 - G89, mbdositasa
G53)

21 Megdllitas vagy ismétlés (MO, M1, M2, M30, M47, M99)

10.9. Tablazat. Egy soron bellili végrehajtas sorrend
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12. 2.szamu fuggelék — Kapcsolasi vazlat példak

12.1 Vész-stop ésvegallasok hasznélata relekkel

Computer or breahout+d volty

from Enable or e Z0R
charge pump cir cuit | RLA a
ctiwee Hi
Sl . = Machz 0K
2405 4 %LED To EStop input
> [mctive Lo
ak7

RLEM

Cn'mpuhr-:lr breahoutl wolty
Control positive [12 volh )

Irterface |l o Syoases e wiz
Rtk % + lirnit + limit + limit + limit EStapi
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Interface OK
LED

AN4001
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Control 0 volh

Contac tor positive [could be vame ay Control supply]
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RLAM ‘
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RLE/ ryY*

C4a  C24 C3M  C32

Contactsto control OC supply to

steppersfservos, spindle motor
coolant pump ao,
Contator 0 valh

12.1. Abra. Péda vész-stop és végallas kapcsolok bekotésére

AH4004
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M egj egyzések:

1. Ez az aramkor csak illusztrécio a vegallas kapcsolok kilsé csatlakoztatasdnak egy |ehetséges
megoldasahoz. Ha referenciakapcsoldk is szilkségesek, akkor azokat elkilonitve és a Mach3
bemeneteihez csatlakoztatva kell kiépiteni.

2. A relé érintkezok energiamentes dlapotban lathatok. A végallas kapcsoldk és nyomdgombok
nincsenek mikoddésben.

Ha folyamatosan lenyomva tartjuk a Az Interface Reset gombot, akkor nyomhaté meg a Mach3 Reset
gombja, ésigy atengelyek lemozdithatok a végallas kapcsol 0krél. Az Interface Reset ekkor zarddik.

4. Az ,A” relének egy nyitott érintkezére van szilksége. Ennek 5 Voltos tekercse legyen, ami legalabb
150 Ohmos (nem kell 33 mA-nél tébb a miikddéshez). Omron G6-H2100-5 megfelelé 1A, 30V
egyenaram miikdtetéséhez.

5. A, B” reének 1 zart és 2 nyitott érintkezére van szilksége. Barmilyen, alkalmas fesziiltségii tekercs
megfelel, ami illeszkedik egy rendelkezésre alld tapegységhez. EIméletileg abban kell megegyezniiik
ezeknek atekercseknek, hogy nem lehetnek a PC 0-Voltos sinjében, annak érdekében, hogy elkertiljik
avégallés kapcsol 6 és a vész-stop kapcesol 6 zavarokat kelté hosszu vezetékezését .

6. A LED-ek nem kotelezéek, de hasznosak annak jelzésére, hogy mi torténik. Az Interface OK LED-
hez tartozo6 hatérol 6 ellendllas 1,8 kOhm-os legyen, ha 24V -os tapegységet hasznalunk.

7. Ha a tekercs feszilltsége megfelel 6, akkor az érintkezék hasznalhatjak a ,,control” pozitiv és kdzos
tapldast.

8. Az érintkezék elrendezése (a tekercsek C1, C2, C3-ként vannak abrazolva) fligg a hajtés
tapegységének elrendezésétél és a szerszdmgép motorjainak vezetékeitél. A |éptetd és/vagy
szervoémotorok egyenaramu tapléasanak kikapcsolasa utan simitd kondenzatorok alkalmazésaval kell
térekedni a gyors megdllas biztositasara. Lehetséges, hogy Ujra kivanjuk vezetékezni a féorsd és a
hiités motorjét, hogy a vezérls érintkezéje ne oldddjon ki, ha feszilltségmentesé valik az aramkor. F6
vétoaram (AC) és lépteté/szervo egyenaram (DC) kozott ne osszunk meg érintkezéseket egy adott
érintkezén, az ezek kozott a tapegységek kozott fellépd rovidzarlatok megndvekedett veszélye miatt.
Ha nem vagyunk biztosak a dolgunkban, kérjink segitséget, kilénosen azel6tt, hogy 230/415 Voltos
3-fazisi aramkorokkel dolgoznénk.

9. Az illeszt6 diddék azért szilkségesek, hogy levezessék a relé és érintkez6 tekercseken keresztll az
aram kikapcsolasakor a tekercsben visszamaradd feszlltséget. Az érintkez6k visszahatnak tekercs
fojtaséra szolgél 6 beépitett aramkorokre.

V 7.57 143

www.hobbycnc.hu www.cnc-elektronika.hu



12.2 Vagopisztoly magassagvezérlésének (THC) illeszt6egysége
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12.2. Abra. Példa plazmavago egységhez vald illesztéegységre
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12.3. Abra. Mach3 parhuzamos portjahoz médositott plazmavago illeszt 6egység.

M egjegyzések a THC aramkor 6khoz:
145
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1. A fgjezet diagramjait Tom Caudle fejlesztette ki, akinek nagyon sok minden koszénhets. Tobbek
kozt azt is illusztraljék, hogyan illeszkedik a Mach3 a plazma rendszerhez. Erésen gjanlott teljesen
megtervezett rendszer vasarlasa vagy atalakithato felszerelés készittetése. Az ilyen rendszerek teljes
bedllitas utasitasokkal rendelkeznek, és gyorsan visszatéril az &uk a haszndlandé anyagok
gazdasagos felhaszndlésan és az elkésziilt munkak mindségén, az aatt az ido alatt, amig On a sajét
készitési aramkoreit kivitelezné.

2. Az aramkoroket azért tervezték, hogy elvalasszak a THC-t és a szamitdgép parhuzamos portjat,
vagy portjait. A plazmapisztoly vezérlsben taldlhatd belss plazma kértya (12.2-es &bra) a plazma belsé
alacsony fesziltségét (DC) haszndlja a jeleket elvllasztd relék miikodtetésehez. A THC vezérl
aramkoroknek opto-csatol6i vannak, hogy tavol tartsdk a szdmitdgéptél a veszélyes pisztoly
feszllltséget ésfoldel6 aramot.

3. A 12.2-es dbra funkciondlis blokkjai a kovetkezék: (@) egy fesziltségosztod és -sziird rendszer az
ivfesziiltség érzékelésére; (b) egy relé a pisztoly kioldd kapcsolé mitkddésenek szimuldlasara és (c)
egy relé, egy zard kontaktus biztositaséra, amikor a plazmavezérlé szerint az iv jonak bizonyul.

4. A 12.3-as dbra funkciondlis blokkjai a kovetkezok: (d) Osszehasonlité miiszerek alegmagasabb és
legalacsonyabb elfogadhaté ivfesziiltség megdlapitasara. Ezek vezérlik az also és felss outputokat,
amik aktiv Lo logikdjtak. A holtsav ezek kozott a fesziiltségek kozott bedllithatd. (€) Osszehasonlito
miiszerek hibas korilmények megszintetésére, ha az ivfeszlltség atlépi a kontroll hatarokat; (f)
Optikai levlasztés és front panel LED indikatorok ezeknek a jelzéseknek. (g) Szabdlyozott DC
tapegység szigetelt  kulsgiti  transzformétor  tekerccsel. (h) Csatlakozédsok az idedlis
pisztolymagassaghoz tartozé iv-fesziltség bedllitasara szolgald, (lehetéleg 10 fordulat() panelbe
szerelhet6 potenciométer, és az aktudlis iv-fesziiltség figyel ésére szolgél 6 panelbe szerelhet6 voltméter
szémara.

5. Tom Caudle feltételei a kézikdnyvben 1évé részletek terjesztésére/haszndatara és a kdzvetlen
kapcsolatra:

—AKki rendelkezik a Mach3 regisztralt mésolataval, az készithet egy THC vezérlét sgjét személyes
hasznalatra, vagy egy adott masik regisztrét felhasznal 6 személyes haszndlatara

—A THC Mach3 vezérlé &ramkore (13.3. Abra) és a THC belsd plazma kértygjanak vézlata és
NYAK-rajza védett eredeti alkotds. Nem készithets rdla a fent kozolt cél megval 6sitasahoz
szitkségesnél tobb masolat. Nem készithetd potldlagos NYAK eladasi céllal, vagy egységcsomag,
vagy kész egység atervek felhasznélasaval.

—Tom Caudle szandéka felkinalni ezt az olcsd THC megoldast a Mach3 felhasznal oknak. Ha Onnek
lenne egy NYAK-mésolata hasonlé elrendezési &ramkorokkel, kérjuk, |épjen vele kozvetlen
kapcsolatba az info@tcaudle.com cimen.

—Ha On a Mach3 kereskedelmi eladasaval forgalmazza a THC-t, vagy valamilyen kérdése van a
THC-t és/vagy miikodését illetéen, 1épjen vele kozvetlen kapesolatba az info@tcaudle.com cimen.

—Tom Caudle nyilatkozata: , Nem vallalok felel6sséget semmilyen kérért vagy sérilésért, amit aTHC
Mach3 vezérlo dramkore okoz. A felhaszndé magara valal minden felel6sseget az aramkér vagy a
NYAK barmilyen felhasznélésaval kapcsolatban. A plazmapisztoly és a CNC berendezés veszélyes, és
gyakorlott személy munkdjat igenyli.”
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13. 3. szdmu fuggelék — A haszndlt konfiguracio régzitése
A Mach3 bedllitdsanak rogzitését papiron kell tartani!

Egy teljes Mach3 konfigurécié nagy mennyiségii részletes informéaciot tartalmaz. Szamitogéplink
korszeriisitésekor nem kell [épésrél |épésre megismételni az eljarast.

A Mach3 profilok . XML f§jlokban vannak, és valdszinilleg a Mach3 mappdjaban talalhatok. Ezek
megkereséséhez és masik mappéba torténé masolasahoz a Windows Intéz6t hasznalhatjuk, vonszol s
kozben nyomva tartott Ctrl billentyti mellett.

Ha duplan kattintunk a f&l nevére, akkor a web-bongészénk (valdszinileg az Internet Explorer)
megnyitja és megjeleniti az .xml f§jlt.
<} C:\Mach2\Mach2Mill.xml - Microsoft Internet Explorer provided by Free... E”E&]

File Edit “iew Favorites Tools Help e

= . = 3 »
@ Back + ) Iﬂ ﬂ Al / ! Search % 7 Faworites .ﬂ\ Media @ o

—_— - (i | |
Address ([ CiiMachziMachzMill, <l v | Go  Links ** | Morton Antivires B -
~
- zprofile=
- =Preferences:

<PulseSpeed=0</PulseSpeed=
<lLayout=1024Doc.set</Layouts
<Profile=Mach2Mill</Profile=
<xRefHomez0<,/<RefHomez
<YRefHome=0</YRefHome:=
<ARefHome=0</ARefHome»
<BRefHome>0</BRefHome>
<CRefHome=0</CRefHome:=
<BLStated>1«</BLStatel>
<BlLStatel>1</BLStatel>
<BLState2=0</BLStates>
<BLStated=0</BLS5tated>
<BlLStated4>0</BLStated>
<BLStateS>D</BLStatebs
<HStart>2000</%Start>
<YStart>0</YStart>
<Z5tart=-400</Z5tart>
<AStart>0</AStart>
<BStart>0</BStarts
<CStart»0</CStarts
<BaudRate>=9600</BaudRates
<ComPort=1</ComPorts
<FeedMode>0</FeedMode=
<asngular:1</aangulars
<BAngular=1</Bangular=
zCangulars1</CAngular>
<BacklashOn=0</BacklashOn=
<PathMode>2</PathMode>
<ThrottleFunc=2</ThrottleFuncs
<JoyOn=0</JoyOn=

<PWMPAS A SN /PWIMAASA> I o

éjD;ne j My Camputer

13.1.abra Az Internet Explorer-ben megjelenitett profil

Az xml f§jl egy szbvegszerkesztével (pl. Jegyzettémb) szerkeszthet6, de ez nagyon nem gjanlatos.

Téamogatas kérésekor az e-mail-hez csatolt profil f&jlok hasznos informécidkat tartalmaznak az ArtSoft
Corp sza
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14. M 6dositasok torténete

Rev 7.1-A1 2005 aprilis A Mach3Mill hasznélata el 6zetes kiadasanak
25. megjelenése
Rev A1-8 2003 jdlius A Mach3Mill haszndlata elsé komplett kiadasa
22,
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lieehd-ra eptimalizalt, [ lepletometer vezerds

(HI 3D CNC Vezérl6)

A H1 CNC Vezérlé kompakt és gazdasagos kialakitasu Iéptetdmotoros vezérld elektronika. Kialakitasa révén
viszonylag kevés kiilsé eszkoz (tapok, végallasok és motorok) csatlakoztatdsa utan, mar tizemképes. A Vezérld
3 tengelyes kialakitasu és integralva tartalmazza az alapvet6 ki és bemeneteket, valamint a digitalis tdpegység
egy részét (stabilizatorat és sziirdit). Motor sebességre optimalizalt erdatvitele (ultragyors lecsengetésii FET
végfok), nagyon gyors motorsebesség elérését teszi lehetove.

Fobb miiszaki paraméterei (DSP V1.2):

- 3 tengelyes (3D), Step/Dir rendszer(i, CNC Vezérld, 1éptetdmotorokhoz,

- Unipoldris, 2 fazist Iéptetdmotoros erdatvitel (ultra fast delay FET erdatvitel),
- Fél Iéptetéses mod,

- Szabalyzott, PWM modu, teljesitmény stabilizalas (DSP* algoritmussal),

www.cnc-elektronika.hu www.hobbycnc.hu



- Szabvanyos, kétiranyu Centronics nyomtatd portu, PC kommunikécio (LPT),

- Tengelyenkénti trimmeres motoraram bedllitas,

- 0.1A - 4.7A /fazis motoraram szabalyzasi tartomany, konstans motorteljesitményre,

- Maximalis motor tapfesziiltség: 50V,

- Maximalis Tuning Tényezdje: max. 25% (a motor induktivitastol fiiggden),

- Automatikus motordram vissza szabalyzas tartodgban (szoftveres),

- Szinuszoid aramszabalyzasi burkold gdrbe, az aktiv motorrezonancia csokkentés érdekében,
- 3 fokozatban Setup-olhat6 tartéagi nyomatékok,

- "néma PWM" lizemmod lehetdség,

- Konnyti tizembe helyezés (Jumper Setup),

- Tobb mint 35000 Step/sec Iéptetési teljesitmény tengelyenként,

- Tengelyenkénti, fiiggetlen DSP jelfeldolgozas (3 fliggetlen, nagy sebességli, konstans nyomatéka szabalyzas),
- Tengelyenkénti, LED-es Osszetett jelzések (Setup statuszok),

- 1 db relés kimenet (max. 230V, 3A),

- 5 db Schmitt-triggerezett bemenet a PC felé tovabbitva (szoftveres feldolgozasokra),

- Tengelyenkénti ICP csatlakozés (Firmware/DSP frissitési lehetdség),

- Mach2 & 3-ra optimalizalt DSP algoritmus,

- Massziv hités,

- Fokozott zavarvédelem,

- Kétoldalas, lyukgalvanizalt, részben SMD szerelésii NYAK.

*DSP= Digital Signal Processing (digitalis jelfeldolgozas).

A VezErlérol bévebben olvashat a www.cnc-elektronika.hu és a www.hobbycne.hu weblapokon!

Al Vezerlo Tumningizp

Hobby CNC-khez hasznalhatd, kombinalt tapegység. Tartalmazza mind a digitalis rész tapforrasat (DC, 9V),
mind a motorok szamara egy kettds (DC, 15V-os vagy 30V-os), induktiv tliskékre érzéketlen,
nagyteljesitményli motortapot. Hasznalhato mind PWM, mind Chopper rendszerit CNC vezérlokhoz. A digitalis
¢s a motortap egymastol teljesen fiiggetlenek, valamint az (1j V3-as véltozattdl mar a digitélis tap 230V-os
oldalan egy ujonnan beépitésre keriilt sziiré aramkor talalhato (nagyfoku zavarvédettség)!

Uj (V4), ndvelt motor tapfesziiltség és teljesitmény jobban igazodik az Gj H1-es Vezérlé Chopper
hajtasmodjahoz!

Miiszaki adatai:

Digitalis tapforras:
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DC, sztrt és rovidzar védett 9V (stabilizélatlan),
LED visszajelzéssel (sorkapocs fesziiltség).
230V-os filter-tag (tapoldali kiils6 zavarvédettség)
Teljesitménye: 2 VA

Motor taprész:

DC, sziirt 15V vagy 30V (beliil atkothetd, stabilizalatlan), olvadobetétekkel védve (beliil),
LED visszajelzéssel (sorkapocs fesziiltség).

Teljesitménye: 150VA (15V esetén 10A, 30V esetén SA kimend terhelhetdséggel),
Passziv (csendes és lizembiztos) hiitéssel.

Az alkalmazott traszformatorok megfelelnek a "biztonsagi traszformatorok" eléirasainak (MSZ 172/1).
Mianyag hazba épitve.
Sulya: ~2 kg.

Ajénlott izemmodok:

30V-os kotésben: H1 CNC Vezérl6hoz,
15V-o0s kotésben: Profil CNC Vezérlohoz.

Bévebb informacidk a www.cnc-elektronika.hu és a www.hobbycenc.hu weblapokon!
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