CNC-gesteuertes Drehen und Frasen

von

Wolfram Szentiks



CNC-gesteuertes Drehen und Frasen
mit der MALHS

3ot deutsche Version:
Al‘ tSOft MaCh 3 e Wolfram Szentiks

Windows 2000 & XP Compatible

Mit freundlicher Genehmigung und Unterstiitzung YohFenerty und Brian
Barker von Artsoft.
Special thanks to Art Fenerty and Brian Barker frrtsoft for their excellent
support.

Anmerkung:

Dieses Benutzerhandbuch ist an die das Originathastd angelehnt und be-
zieht sich in einigen Teilen darauf. Allerdings elshes keinerlei Anspruch auf
Vollstandigkeit.



Version 3.042.020 mit Bildschirm-Screens V3.3.9
Stand April 2012
Autor: Wolfram Szentiks

Diese Dokumentation ist herausgegebenWnifram Szentiks, Aachen.
Diese Dokumentation unterliegt der Lizenzbedinguhg,mit der entsprechen-
den Software-Version ausgeliefert wird, bzw. diegegrunde liegt.

Alle Rechte vorbehalten. Kein Teil dieses Handbacharf in irgendeiner
Form ohne vorherige ausdrickliche Genehmigung vatifdm Szentiks rep-
roduziert oder unter Verwendung elektronischer &yst vervielfaltigt, verar-
beitet oder verbreitet werden. Verstol3e werden elgitere Abmahnung straf-
rechtlich geahndet.

Wichtiger Hinweis:

Wolfram Szentiks hat alle Sorgfalt walten lassan,wollstandige und korrekte
Informationen in diesem Handbuch zu publizierenh&aibernimmt Wolfram
Szentiks weder die Garantie, noch die juristisckeaxtwortung oder irgendei-
ne Haftung fur die Nutzung dieser Information, fileren Wirtschaftlichkeit
oder die fehlerfreie Funktion fur einen bestimmiemeck. Ferner kann Wolf-
ram Szentiks fur Schaden, die auf eine Fehlfunktion Programmen oder
Planen, 0.4. zurtckzufuhren sind, nicht haftbaragrhwerden, auch nicht fur
die Verletzung von Patent- und anderen RechteneDrilie daraus gegebenen-
falls resultieren.

Anderungen und Irrtiimer bleiben vorbehalten.

Weiterhin kann keinerlei Haftung Verantwortung, &#re oder sonstige Haf-
tung Ubernommen werden fir Folgen, die auf fehfgghangaben oder Spezi-
fikationen entstanden sind.

Wir sind jedoch dankbar fur Hinweise auf Fehler rotlchnische Verbesse-
rungsvorschlage.

© Wolfram Szentiks
Julicher StralRe 334
D-52070 Aachen



AUDI®@GRADE

PERFORMING ACOUSTIC VISIONS




1 FRASEN MIT DER MACHS ......ooviiiiiiiieicecee ettt 1-1

1.1 GrUNASEALZIICNES ...ceeiiiiiiiiiiie et e e s eee e aaes 1-1
2 1 01 {1] T (1 o [P PUUPUPUPTRP 1-2
1.3 HANADEED ..o e 1-8
1.3.1  Wechsel in den Handbetrieh ............oooiimeeeeer e 1-8
1.3.2  Werkstlck-KOOrdiNaten ...........cooocuiiiiieiiiiiiiie et 1-9
1321 Nullpunkte direkt bearbeiten .............oo e 1-10
1.3.3 Manuelles Verfahren der ACNSEN ..........cooeviiiiiiiiiieeiiee e 1-11
1.3.3.1 manuelles Fahren mit der MauS ............oicveemriine e 1-11
1.3.3.2 Manuelles Fahren mit der Tastatur ..........cccooeeeiriieeeiiieee e 1-13
1.3.33 Manuelles Fahren mit dem Handrad ..........ccceeeeceiieee e 1-14
1.3.34 Antasten eines Werkstuicks mit dem Kantentaster.............coceeevvieeeiciece e, 1-14
1.3.4 Endschalter freifahren ...........ooooiiiiimce e 1-16
1.3.5 Nullpunkt @nfahren ............ooeeiiiii e 1-16
1351 Nullpunkt sicher anfahren............oo e 1-17
1.35.2 IMIE G0 .ttt ettt a2+ e ettt e e e e e e e e nb e e e e e e e e e antareeeeaas 1-17
1.3.6  Parkposition anfahren ... 1-17
1.3.7 Arbeitsraumiberwachung einschalten.............cocooiiiiiiiiiie, 18-
1.3.8  Spindel @INSChAEN ........uuiiiiii e 1-19
1.3.9  Kihlmittel @iNSChalteN...........eiiiiiiiit e 1-21
1.3.10 Werkzeugtabelle direkt bearbeiten..........cccooei 21-
1.3.11 Werkzeuglangenkompensation aktivieren ... 1-22
1.3.12 Werkstlick-Nullpunkt erfassSen ............eeceeeeeriieeeeeee e 1-25
1.3.13 Absolutbewegung / Relativbewegung ... 1-26
1.3.14 Teachin (Lernfunktion)............oooo e 1-28
1.3.15 Werkstlck auSHICRTEN .......veeiiiiiiii e 1-28
1.4 ProgrammbetriEh ..ottt 1-31
1.4.1  Werkzeuglangen-VermeSSUNG ..........oooocceemeemaeaaeee e aeeeieieieeeeeeeeeeeeeeeaens 1-32
1.4.2  Werkzeug [T], Dz, Hi oottt ae e eee s 1-33
1421 KURIMITEET M8 .t a e e e 1-33
1422 KUNINEDEI M7 ... a e 1-34
1.4.2.3 Spindel CW iNfaus M3.... ..o 1-34
1424 Spindel CCW €INfaUS M4 ...t 1-35
1.4.25 VOIrSCNUD [F] ettt e e e e e e e e 1-35
1.4.2.6 ADQEIAUTENE ZEIE ... 1-36
1427 PGM-ZEIIE ...ttt e e 1-36

Inhalt



G T (o To] o [0 F= 1= T 0 T= U =TT L= 1-36
1.4.4  Referenzfanrt.........ccccoiiiiiiiiiicee e 1-37
145  ACNhSEN NUIBN ..ot 1-38
1.4.6 POSItioN VETIfIZIBrEN ...c.vviii e 1-38
1.4.7 RESIWEQANZEIGE .....cccei i i i e ettt eeeeeeer et r e e e e e ae e e e e e e s e e s s s s anennnnrnnaeeeeees 1-39
1.4.8 Programmablauf.............cooiiiiiiiieies s e e e e e e e e e 1-39
1.48.1 Programm-Management ...........ccuviiieiiiiiuiuiuisinn e e e e e e e e e e aaaa e 1-40
1.4.8.2 Programm-SEAIT .........e i 1-40
1.4.8.3 PrOgraAMM-S 0P oo 1-41
1484 Programm-Halt .........oouiiiiiiiiec et e e e e e s e e e e e 1-41
1.4.85 Programm-SChrittWeISE .........eeiiiiiiiiieieeeec e 1-41
1.4.8.6 Programm-ZUrUCKSPUIBN .........iiiiiii ittt et e e e e e e et eeaaeeeeessibaareeeeaeaenes 1-42
1.4.8.7 Arbeitsraumiiberwachung einschalten .........ccccceevveeieeiiiiiiiiii e, 1-42
1.4.9  Programmzustand ...........ccoeeiieiiiiiiiscomeemmreeeeeer e e e eeeae e e e e e e s s e s s rreeee s 1-43
1.4.9.1 Programmzustand SELZEN ..........cceieierecmee ettt 1-44
1.4.9.2 Programmzustand geaNdert.............oiiceeeeeee e e et 1-44
1.4.10 ProgrammbeeinfluSSUNG..........cccvuvivrers e eereveereereeereaeee e e e e e s e e s annennns 1-44
1.4.10.1  Vorschub Ubersteuern (OVErTide) ...........ieeeeeeeeeeeeiiiiiiiiiiiee e 1-45
1.4.10.2  Spindelgeschwindigkeit UDErsteUern ..........ccceeviieiiiiiiiiiiiiei e 1-45
1.4.10.3  FrasbahnNanzZeige ..........ueuiieiiiiiiiiiiieeeeeeeiet e e e e e e e e e s eanenes 1-46
1.4.10.4  Zoomen der Frashahnanzeige .........cccceevveiiciiiiiiee e 1-46
1.4.10.5 Drehen der Frashahnanzeige...........ooouuieeiiei i 1-46
1.4.10.6  NEUZEICANEN ..ottt ettt 1-47
1.4.10.7  Frasbahn-Anzeige KONfIQUIEren .............cceuemmeeeeeiieciiiiiiieee e 1-47
1.4.10.8  JODZOOM....oiiiiiiiiiiece e 1-48
1.4.10.9  ProgrammStEUEIUNG ......ceeeeeeeieeeeieeeie e eeeeeeearcrincnenerenessra s ae s s s s s e anseanseeeas 1-49
1.4.10.10  StAtUSANZEIGE .....uvvviiiiiiieee e i ettt ecmmmm ettt e e e e e e e s sstb e e e aaeessssssbaraeaeeesannnsees 1-49
1.4.10.11  StatuSMEIAUNGEN .....uviiiiiie ettt cmmmee et e e e e e e e e e s eeaeessnnnnnes 1-49
1.5 Programme laden und abarbeiten ............ccoociiiiiiiii 1-51
1.5.1 Programm-BearbeitUNQ: .........uueeeiiieeiies e e eeeeeeeeeeessessecninnraneeeeeeeeeeees 1-51
1511 Programme JadeN ...........oviiiiiiiiiiiiii e et e e e e e e s s 1-52
15.1.2 Programmhistorie 0ffNen ...........oooiiiiiii e 1-54
15.1.3 Programm aus dem Speicher entfernen....... .o ceeeeeeicciiveeieeeesessieinnnnen...1:54
1514 Programm wiederholt [aden................uvieeeecee e e e 1-55
15.15 Programm bearbeiten ............coiviiuiiiieeeee e 1-55
15.1.6 Programm-Mehrfachlauf..............oooiiiiiiiceeeee e 1-56
1517 Programmlauf SIMUIEIEN...........ooiiiiiiiii e 1-57
1.5.1.8 Programm Neustart nach Abbruch............cceeeeeeiiiiiiiiiiiii e 1-58
1.5.1.9 Programm-MalRstab verandern

Frasen mit der Mach3



1.5.1.10 =TT 10T [V S 1-63

1.5.1.11  JODBVEIOIGUNG ...t e e e e e e e et e e e e e e e nannaaeeeeeas 1-63
1.6 ProgramminfO .............eeeeeeireeieeeeee e eeeeeeeeeaaaeeeaaasssssssssssssnresrrrrnerraeseeeeeeesnnnn 1-64
1.6.1 PGM-Maxima abfahren .........cccocviiiiiiii e e 1-65
1.6.2  ZerspanuUNngSPaAraMELEN ........uuuuuiisieeeeeeemmeaseeeeeeereeeeeteennnanaaseeaeeseereeerennnns 1-66
A = (oo [ r= Lo o €] U] T | F= Vo =Y o 1-67
1.7.1 Was ist Uberhaupt €in G-COdE? ..........uuuiuiiimmeiiiiiiiirieiee e e e seeenees 1-67
1.7.2  Struktur von NC-Programmen ...........ccceeeecmmeeeeeeeesesseeeineivssseseeeeeeeeeees 1-68
1.7.3 Zusammenfassung der G-COUES.............. o cerrereereerreriereeeeeaeennennnnns 1-72
1.7.4 Aufbau eines DIN-CNC-Programims: .............ceeeemeeeeeeeeeeeesississssnsnnssmsmmmmeeee 1-74
1.7.5 Einige wichtige Definitionen............uueiieeeeeiiiiiiiiiiiiiieeeee e 1-77
1751 LINEAIE ACNSEN ......ciiiiiiiiiie ittt 1-77
1.75.2 ROtAtIONSACNSEN ...ttt 1-77
1.75.3 SKalierungsfaktoren .........oooiiiiiiiiie e 1-77
1754 KONLrOllIErter PUNKL.........ociciiiiiiieiet ettt 1-78
1.755 Koordinierte lineare BEWEQUNG ..........cocviieeeeee it e et e e siaeees 1-78
1.7.5.6 VorschubgeschWindigKeit............uiiiiiiiiceeeeeiee e 1-79
1.7.5.7 Kreis- oder bogenformige BEWEQUNG .........iiceeeeeiiiiee e 1-80
1.75.8 KURIMIEEIZUTURNT ..o 1-80
1.7.5.9 Unterbrechung der Programmausfihrung (G04) ..........cococcviieeieeeeeeicciiiiee 1-80
1.7.5.10  EINNEIIEN ...ttt e e 1-80
1.7.5.11  AKIUEIE POSIION ....eeiiiiiiiiii ittt 1-81
1.7.5.12  AuSQEWANItE FrASEDENE ......uviiiiie i sttt e e e e e raeeea e 1-81
1.7.5.13  Werkzeugtabelle ..........oooiiiiiiiiiii ettt e e e e e 1-81
1.7.5.14  WerkzZeugWECNSEI .........ooiiiiiiiiiiiiiet ettt e ae e e e e e e 1-81
1.7.5.15 Modus der FrasbahnSteUEIUNG ............ooiveiiurriiiiieee et ae e 1-81
1.7.6  ErkIAarung der G-COUES........ccuuuuuiiiiiiiiie e s eeeeinetervrrreeereeeeaeaaeeeeessnnnans 1-82
1.76.1 Eilgeschwindigkeit GO0 (GO) .......ccceeiiiuiieeeeeiiiiiiieeee e e e e areeeea s 1-82
1.7.6.2 Lineare Bewegung mit definiertem Vorschub — GOL.........cccccoooviiviiiiiiieeeeen, 1-83
1.7.6.3 Kreisbogen mit definiertem VorschubGO2/ GO3............ccocvvvevieeiee i 84-
1.7.6.4 Kreisbogen im RadiuS-FOrMaL................. e e eeivrniereeeeesssiiveeeeseeeesessnnnes 1-85
1.7.65 Kreisbogen im Mittelpunkts-FOrmat...........ccceemeeeeeeieiiiciiiiiesce e 1-85
1.7.6.6 Unterbrechung / Pause / VErweilzeiG4 .............ccoccvevveiieeiiecciiiieee e 1-91
1.7.6.7 Koordinatenursprung in Tabellen — G10 ..o eeieeeeiiiiiiiiiieieee e 1-91
1.7.6.8 kreisférmige Tasche im / gegen den Uhrzeigersi@12 / G13 .......ccccceeeevvennns 1-92
1.7.6.9 Modus fur Polarkoordinaten G16 / G15 .......ceccmieiiieiiieiiiienriennee e 1.92
1.7.6.10  Wahl der FrasebenenGL7/ GL8/ GL9.......ccccccieiriiiiiniiiiiiienrie e 1-93
1.7.6.11  Wahl der Mal3einheit G20/ G21..........coceeviiiiiiieriiiiiii e 1-93
1.7.6.12  Anfahren der Home-Position —G28 / G30 ......ccceeiveeiiiiiiniieniiccie e -92

Inhalt 11l



1.7.6.13  Referenzfahrt einzelner Achsen — G28.1 ......oeeeeriieiiienniienieesiiennnne 1294
1.7.6.14  Gerade ADLastSONAE — G311 .........coiuvieummmneesres et sre e 1-94
1.7.6.15  Anwendungen fur die gerade Abtastsonde ......cccccccvvviiiiieiiiiiiiiiiieeeee e -9%
1.7.6.16  Beispiel fir die Abtastung einer Bohrung: .......ccccceoooiiiiiieeieeeiiiiiiiiiieee e 1-96
1.7.6.17  Radiuskorrektur G40 / GAL [ GA2..........ceemmmemreeiiieeeiiiie sttt 1-96
1.7.6.18  Werkzeuglangenkorrektur G43, G44, GA9 ......cccccvieeeiiiiiiiiiiiee e 9F-
1.7.6.19  Skalierungsfaktoren G50 / G51 .............eummmmmereeieeeeeeiiiiiiieereeaeeesissnsnnereeaas 1-98
1.7.6.20  Vorubergehende Nullpunktverschiebung G52 ...ccceeeeeieiiiiiiiiiiiiiiieceeiciiiee 1-98
1.7.6.21  Bewegung in absoluten Koordinaten G53 .......cceeeeeieeeiiiiiiiiiiiecee e 99-
1.7.6.22  Werkstlickbezogener Koordinaten-Ursprung G54 bis G59............ccccvvvveeee... 1-100
1.7.6.23  Modus fiir Bahnsteuerung GB1 / GB4 ..........oceeeeeevieeeeeiiiiiiiieieee e eeiianend -100
1.7.6.24  Subroutine — Hochgeschwindigkeits-Hammerbohren.G7.3................cc.eee.... 1-101
1.7.6.25  Aufhebung von Modalen Bewegungen — G80......mmerreereeeeeeiiiiiivneeeeneannn. 1-101
1.7.6.26  Subroutinen G81L DS G89 .........ccceeruriemmmmme ettt 1-102
1.7.6.27  Setzen des Modus fur die Weglange GO0/ GOL.....ccccccoeeeeviiiiiiiieniee e, 1-102
1.7.6.28  Nullpunktverschiebungen G92, G92.1-92.3 .....ccceeeiiieiiiiiiiiiiiieieee e 1210
1.7.6.29  Setzen der Vorschubgeschwindigkeit G93, G94 und.G95...........cccceeeveinnnnes 1-103
1.7.6.30  Setzen des Z-Wertes fiir das Werkzeugausziehen aim der Subroutinen G98 und
G99 1-104
1.7.6.31  Programm-Unterbrechung und —beendigung MO, M1,MBM3...................... 1-104
1.7.6.32  Steuerung der Spindel-Drehrichtung —M3, M4, Mb..........coooeiiiiiiiiiiiiiieeeeene 1-105
1.7.6.33  WerkzeugWeChSEl MB............ouiiiiiiiiieeeeeeciet e 1-106
1.7.6.34 Kuhimittelzufuhr M7,M8, MO ..........oiiiiiiii e 1-106
1.7.6.35  Programmwiederholung ab 1. Zeile MAT .......coeeeririeiiieeiiiiiiiiiieeeeeeeeesiinns o6l
1.7.6.36  Uberschreiben von Drehzahl und Vorschub aktiv Ma8ktiv M49.................. 1-107
1.7.6.37  Aufruf einer Subroutine M98 ............ccoviiiiiiiiii 1-107
1.7.6.38  Ruckkehr aus einer Subroutine M99 ..........ccccviiiriiiiiiicnii e 1109
1.7.6.39  Programmieren der Vorschubgeschwindigkeit F~.............ccccvvvieeiiiiiiiiinen. 1-110
1.7.6.40  Programmieren der Spindeldrehzahl S~......cccoceeeiiiiiiiiiiiie e =110
1.7.6.41  Wahl des WErKZEUQGS T ....iiiiiiiiiee e e et eaee e e s estntaaereeaeeeseensansraeeaaans 1-110
1.7.6.42  Fehlerbehandlung ............coooiuuiiiiiis e e e e e eesiiiee e e e e e e e s e e e e e e sesennnnes 1-110
1.7.6.43  Reihenfolge der Befehlsausflhrung...........ccoccceeeiiiiiiiiiiiiii e 1-112
1.7.7 In Mach3implementierte G-COUES............cccuuuvr e eenrrnnrenrneeererreeeaeaaees 1-113
1.7.8  Wizards (ZyKIUSPrOgramme) ...........eeeeeesmmmmmmssessnssnsmmmmmmemrereeeeeeeeeeesaesnnn 1-115
1.8 Besonderheiten beim CV-MOGUS.............ceecmmreeeinnieenriee e 1-117
1.8.1 FR (Feed reduCtion)........cccccuuurirrririmeec s eessessnensvenveeeeeerreeeeeeeeeeeeeenannns 1-119
1.8.2 CV-ENntfernungSTOIEraNZ .........cuvveeiiiiiiieeeeeceeeeeeeee e e e e s ee s s eeeeeee e 1-121
1.8.3  Stoppen bei WINKEIN.........ccoooiiiiii e e e er e e e e e e e e e e e e e nennns 1-122
1.9 Benutzung des HR in der Mach3...........uviemmeeriiiiiiiiiiiieceeeee e 1-124

IV Frasen mit der Mach3



1.9.1 Programmlauf Gber HR (Shuttle).............coooveiiiiii e, 1-124

1.9.2 Verschiedene HR-MOGi..........cccviiiiiiiimmmemee e 1-125
1.9.21 GEeSChWINAIGKEIL ...t e e e e eaees 1-125
1.9.2.2 Schritte / GESChWINAIGKEIT. ...ttt 1-125
1.9.23 BINZEISCRIMIE.....eeiiiiiece e 1-125
1.9.24 MeRNIfaChSCRIILE ........cooiiiiiiii it 1-126
1.9.25 SW (Schrittweite in MM) ... 1-126
1.9.2.6 S/V Schritt / Geschwindigkeitsschwelle in 96 coeee.vvveviieeiiiiiiieeee e, 127
1.9.2.7 HR-GeSChWINAIGKEIL .......oviiiiiiiiiiiiiiii e 1-127

1.10  Handrad-Kalibrierung ............coooiiiiiiimeeemiiieeeeeee e eeeeee e 1-127
1.11  EinrichtungS-BetriEh .........uviiiiiiiiiiii e 1-128

1.11.1 AChSEINSEIUNGEN.....ciiiiiiiiece e e 1-129
1.11.1.1  AChSE deaKtiVIEreN....c..vvi ittt 1-129
1.11.1.2  AChSe KaliDFEIrEN .....coeviiiiiiiice e 1-129
1.11.1.3  Reihenfolge der Referenzfahrt...........cccoocceeeeiiiiieiiiii e 1-131
1.11.1.4  Prazisions-Referenzfahrt...............oouei e ceeie i 1-132

1.11.2 WerkzZeUugWeECNSE! .......coooiii e 1-133

1.11.3 Programmparameter.............ciiiieie e 1-133
1.11.3.1  Konstante GeSChWINAIGKEIL ..........cccieiiiiiiiieiiie e 1-134
1.11.3.2  13-MOAUS @DSOIUL ......ooiiiiiiiiie ittt cree e 1-134
1.11.3.3  Fahrweg / RESIWEQANZEIQGE. ........uvvuiiie e s e teeteeaeeeseasitraeeeaeeeeseesnnaes 1-134
1.11.3.4  FrasbaNn-ANZEIgE .......ccccoiiiiiuiiiiiies s e e e e e e e eeeitaa e e e e e e s e s sibraeeeeeeesasnnnnnes 1-135
1.11.3.5 Englisch / Metrische MaRBeinheiten ..........cccccceiiiiiiiieiiee e 1-135
1.11.3.6  Nullpunkt / Parkposition sicher anfahren ............cccccccviiiiiec i 1-135

1.11.3.7  Versatz bei Referenz zum freifahren nutzen ..o 186

1.11.3.8 GO Ubersteuern / LiMit.........ccccueeiuitsmmmmn e et 1-137
1.11.4 PaAramMELEN ... .ccoiiiiiiiie et e 1-137
11141 HR-NOTAUSZEIL ....eiiieriiiiie ittt ettt 1-138
1.11.42  HR-UMSChAIZEIL ......cccueiiiiiiiiiiiiiie ettt e 1-138
1.11.4.3  5-Achs BildSChirm-Sets ........ccooiiiiiiiimmmmmiee e 1-138
1.11.5 EiN-AUSGANGE ....ceeeei et e e e e e e e e aaae s 1-140
1.11.6 Systemmens aussSChalten..............eovicecccmmceeeeeee e e 1-141
1.11.7 A [0 | )1 5o o Yo [ 1-142
1.11.8 Kabinentir-UDErWaChUNG..........cvivrivveieemee e eeeeseesreesreesveeereesreseee e 145
1.11.9 Kahlmittel-Impulsbetrieb ... 1-147
1.12  Werkzeug-LANGENMESSUNG .....uuuurrrrrrreees s ssssssssssseseseeessseeeseeeseeesessannns 1-148
1.12.1 AnschluR und Konfiguration des WZL-TASters eeeeeevveeveeeevieiiicciiininns 1-149
1.12.2 INFO / ZO €rMITLEIN......eeiiiiie e e 1-151
1.12.3 POSIIONEN XINTZ ..ot 1-153

Inhalt V



1.12.4 Yol g F= LAYz To I = VA= o [ 1-153

1125 ZSAFEIVOTIAUT ... 1-153
1.12.6 TASIEINONE ... 1-154
1.12.7 TastgesChWINAIGKEIt ..........oooiiic e 1-154
1.12.8 GemeESSENE WZ-LANQGE ......ccovvieeeeiiei e e e 1-156
1.12.9 WZ-Tabelle DENUIZEN ..........cooiiiii e 1-156
1.12.10 Spindel abfragen ......uueeeeiiiiiiiieee e 1-157
1.12.11  PraziSioNS-ANtAStUNG ......uuuvvriiiiiiiiiiiieeeeeesisssisnresieerreerreeeeesaaeeeeeesanas 1-157
1.12.12  FehIerCOUE ..cvviiiiiiie it eemmm et 1-158
1.12.12.1 Tabelle der FEhlercodes: ..........cccviiimeeerniiiiiii e 1-159
2 DREHEN MIT DER MACHS ...ttt e e e e e e e e nene 2-1
2.1 Programmstart ZUm DIENEN ..........oviiiiiiieii e e e e e e e 2-2
2.1.1 Radius oder DUICNMESSEI? .......cociviiiiiieeeiee et 2-2
2.2 HANADELIIED ... 2-4
2.2.1  Werkstlck-Koordinaten ...........cccoveiiiiiieee i 2-6
2.2.2  Maschinen-KoordiNaten ...........ccccooveieimeeecmreee et 2-6
2.2.3 Manuelles Verfahren der ACNSEN ..........coicieviiiiiii i 2-7
2231 manuelles Fahren mit der Maus............coocveveiiii i 2-8
2232 Manuelles Fahren mit der Tastatur ..........ccccevveiiiiieniiciee e 2-9
2233 Manuelles Fahren mit dem Handrad...........cccceeciiieiiiiiiieiiiee e 2-10
2.2.4 Endschalter freifanren .........ccoovviiiiimmmmr e 2-10
2.2.5 Nullpunkt @anfahren .........cccccciiiiiiiiii e a e 2-11
2.25.1 Nullpunkt sicher anfahren............ooooiieeecc e 2-11
2252 IMHE GO et ettt ettt e e a e e 2-11
2.2.6  Arbeitsraumiiberwachung einschalten............cccccccoo i, 12-
2.2.7 Spindel €iNSChalteN ... eeeeee e 2-13
2.2.8  Kuhimittel @INSChalteN..........ccoiiiiiiitimmmr et 2-15
2.2.9 Werkzeugtabelle direkt bearbeiten..........ccceeerviiiiiiii 2-15
2.2.10 Teachin (Lernfunktion)............oooeeeii i immmeeeeee e 2-16
2.2.11 NUllpunkt EINSTEIUNGEN .....vvviiiiiieiee et et e et e e e e e e e e e e e s e e e neneenes 2-16
2.2.12 Werkzeug-Einstellung.............oooiiiiieeeeeeeeeer e 2-19
2.2.12.1  AKIUEHES WETKZEUQ ... evveiieeeeiiiiiieiees et eettve e e e e e e e s et e e e e e e e e senranaeeaees 2-19
2.2.02.2  RABAIUS ..eeiiiiiiiie ettt 2-20
2.2.02.3  X-OffSBL...iiiiiiiiiiiie e e e 2-20
22024 Z-OFFSBE cuviiiiiiieie ettt 2-21
2.2.12.5 X = ADNULZUNG tottiiiiieiiiccee ettt e e et e e e e e e s e e ntaeaeaaeeeann 2-21
2.2.12.6 Z —ADNUIZUNG ...ooiiiiiiiiiiiiiiiees e cmemenr e e e e et e e e e e e e s st e e e e e e e sesnsbaaaeeeens 2-21
2.2.12.7  RICHIUNG .ottt et e e et e e e e e e s e bbb e e e e e e e s e snnbaeeaeaeeeeaan 2-22
2.2.02.8  WINKEI oo e 2-22
VI Fréasen mit der Mach3



2.2.13 Ubernahme von Werkzeug OffSEtS...........coveeeeeveiieriieiee s ereeereesre e 2-22

2.2.14 MuUltifix-AufNaNMEN ..o 2-25
2.3 Programm BetriEbh. . ... ——————————— 2-26
2.3.1  ProgrammzZUSLANG ...........eeeeeiieiieeeeeesimmmmmsessseeieeiesaeeeereereaeaeaaeeaesessesnnnnnee 2-27
2.3.2  Programmzustand SELZEN ...............eeeesmmmmmmmmceeeeeeereereeeseaaasessasinnannnnnnnenne 2-28
2.3.3  Programmzustand geaANdErt...........cccceveiieeeeie s e 2-28
2.3.4  ProgrammbeeinflUSSUNQG ...........cuuvumeeees e ceeeeeeeeeeeeeeseeeesessssssssssnsnnneenes 2-29
2.3.5 Vorschub Ubersteuern (OVErTdE) ...........uumemmmmeeerrerreeieeeeeeeseesissssennennnenees 2-29
2.3.6  Spindelgeschwindigkeit Gbersteuern........cccccccee v 2-30
2.3.7  Programmablauf..........ccccooiiiiiii oo e 2-30
2.3.7.1 Programm-Management ...........ccuviiieiiiiiuiuiuisinn e e e e e e e e e e aaaa e 2-31
2.3.7.2 Programm-SEAIT .........e i 2-31
2.3.7.3 PrOgraAMM-S 0P i 2-32
2.3.7.4 Programm-Halt .........oouiiiiiiiiec et e e e e e s e e e e e 2-32
2.3.7.5 Programm-SChrittWeISE .........ceiiiiiiiiieieeeecce e 2-32
2.3.7.6 Programm-ZUrUCKSPUIBN .........iiieiiiiitt et eeeeeeesitvaree e e e e e e s s saibaareeeeaeaenns 2-33
2.3.7.7 Arbeitsraumiiberwachung einschalten .........ccceeeeieeeeiiiiiiiiiiie e, 2-33
P S S €1\ Y = T F= Vo 1= o 4= o | S 2-35
24.1.1 Programme JadeN ...........ouiiiiieiiiiiiii e et e e e e e nrr s 2-35
24.1.2 Programmhistorie 0ffNen ...........oouiii it 2-37
2.4.1.3 Programm aus dem Speicher entfernen....... .o ceeeeeeicivveieeeeeesissiivnnnenn 2237
24.1.4 Programm wiederholt [aden................uviemeccee e e 2-38
24.15 Programm bearbeiten ............coiviiiiiii e 2-38
2.4.1.6 Programm Neustart nach Abbruch............ccceeeeeiiiiiiiiiiiii e 2-39
b2 T 1o T o1 (0 o PSP 2-41
2.5.1 Referenz-EndSChalter..........c.eviiiiiiiceeee e 2-41
2.5.2  AChSEINSLEIIUNGEN ....cooeiiieeiei e eeeeemr e 2-44
2521 AChSE deaKLIVIEIEN.....c.viiiiiiiiiie e 2-44
2522 AChSE KaliDFEreN ...t 2-44
2523 Prazisions /Referenzfahnrt.................e e eeii i 2-46
2.5.3  WEerKZEUQ-REVOIVET .......uuiiiiiiiiiiiiiiiescccmmmc et e e e e e e e e e e e e e e e s e e ssnnneees 2-47
2.5.4  ProgrammpParameler.......c.coiieeeuueiuiiin e eeeeeeeeeiiei e e e e e e e e 2-48
254.1 Konstante GeSChWINAIGKEIT ...........ccoiiiiuiieeee e 2-48
2542 1J-MOAUS @DSOIUL ...ttt eeor e e 2-49
2.5.4.3 Fahrweg / RESIWEGANZEIGE. ... ..uuviieeee e oo et e e e e e e esiibraaeaaeeeseessnsraeeaaens 2-49
25.4.4 Frasbahn-ANZEIGE ........coiiiiiiiiiiiie e e ettt e e e e e s et e e e e e e serraaeeeeas 2-49
2545 Englisch / Metrische MaBeinheiten ..........cccceeiiiiiiiiei e 2-49
2.5.4.6 Nullpunkt / Parkposition sicher anfahren ............cccooviviiiiciiie e 2-49

25.4.7 Versatz bei Referenz zum freifahren NULZEN ..o eeevveveveveeeveeeeveiviiiiiiinnnnnn 2350

Inhalt  VII



2549 Parameter.........ccoiiiiiiiiiiiii i immmmnn 2-51
25410  HR-NOLAUSZEIT .....ooiiviiriiiiiiie et ettt 2-52
25411  HR-UMSCRARZEIL .......coviiiiiiiiiiicct e e 2-53
2.5.4.12  Arbeitsraumanpassung durch AufSpannuNg ........ccccccceeviiiiiiiiiereeeeeescciiieene 3-5
2.6 Einrichtung Werkzeug-REVOIVET ...........oooi oottt 2-54
2.6.1 Revolver Ein- UNd AUSGANGE .......uuuiiiiiiiiirereeieieeeee e e e e e e se s sssssaneenrenaaeeeeeees 2-55
26.1.1 WerkzeugweChSelPOSItION ..........ccoiiiiiiiecme e 2-55
2.6.1.2 KIEMMUNG AUSGANG ..vtviiiieeeieiiiiiieieeeeeeeeese st ee e e e e e e s essstbreereaaeesssssssaneeaeens 2-56
2.6.1.3 Wartezeit KIEBMMUNG .....o.oooiiiiiiiieee e ettt e e e e e e e e e e e e e s nraeaeaee s 2-56
2.6.1.4 Klemmung Meldung EiNgang.........c.ooeoiiiiceieeeiiiiiieeee e 2-56
2.6.15 ReferenzpoSition WZW .........coiiiiiiiiiiiiemm ettt a e nannes 2-56
2.6.2  WerkzZeugdaten .........ccccuuuviiiiiiiiieie s e e s r e e e e e e e e e e e e nenannnne 2-57
2.6.3 Erfassung der Werkzeugdaten................commmmmeeeereerereerieeeeeeessessnssnsnnnnnnee 2-59
2.6.4  WerkzeugWeChSEl .........coooiiiiiii e 2-64
2.7 Infos zur Radius-Kompensation VON WerkZeUQENumm .vvereerrereeeeeeeeeeeiesiieiseinens 2-65
2.8 ZYKIEN it a e e e e e —————————————raaaaaaaan 2-66
2.8.1 Gewindeschneid-ZyKIUS (G76) .........uuueeriemmemeeimiiieiiriiierieeaeeeessesisssnennnnenees 2-67
3 LAZYCAM DATENIMPORT ..ooiiiiiieeiieeiie e 3-68
I F0t R = 74 Y| O T o o TSP 3-69
3.2 Bedienung VOMLAZYCAM........uuuiiiiiiiieiieiiieeeeeeeeeeiessss s eaneeeeeeeraaaaeaeeaeaaessessnnnnnnnnnes 3-70
3.2.1  Der HaupthildSChirm ........oooii e 3-70
3.2.2 DI MENUIBISIE ...eeviiiiiiiiiiie e sttt e et e e e e e e e neees 3-71
3.2.3  Der ArbeitsShereiCh ... 3-71
3.23.1 ANzeige MOAIfiIZIBIEN ........uiiiiiiii e 3-71
3.2.3.2 ZEiChNUNQ ArENEN ....vvviiiii e et e e e e 3-71
3.2.3.3 ZEICANUNG ZOOMEN .....viiiiiiiiiie et e ettt e e e e e s st e e e e e e s snraaneaaeas 3-72
3.2.3.4 Zeichnung VErsChiEheN ............uviiiiiii e 3-73
3.2.4  Das ProjeKtfENSIEr.........uuuiiiiiiiiiiiiiis s e e e e e e e e e e e e e e ernnnneane 3-73
3.2.5  Das INfOfENSLEN.......veiiiiiiiiee e e 3-75
3.2.6  Die WErkZEUQIEISIE ... .uuvveeiiiiiiiiiie e et e e e e e e e e e e e e e e e eennsnenees 3-78
3.26.1 Funktionsbeschreibung Werkzeugleiste .......cceeemiieeeiiiiiiiiiiiiiieececcciie 3-79
3.2.6.2 BEIEINIGUNG ...eevviiiiiiee ettt e+ e ettt e e e e e e e st e et e e e e e e anntanaaeaeeenans 3-79
3.2.6.3 NUIPUNKE @UF MINX,Y oo et e e e e e e s saaeeea e 3-81
3.2.6.4 NUIIPUNKE VErSChIEDEN ... ..o 3-82
3.2.6.5 LOSCHE ODJEKLE ....uiviiiiiiee ettt et a e e e 3-84
3.2.6.6 SKALBIEN ...t 3-85
3.2.6.7 Verschiebe POIYGON ... ....uviiiiiiii et a e 3-85
3.2.6.8 Frastiefe @iNStellen .........c.cci i 3-86

2.5.4.8 GO UDErsteUEIN / LIMit.......cocverireeeeees e eseeeeeeeaeaseeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseessesrsrereseeees 2-51

VIl Frasen mit der Mach3



3.2.6.9 LTI oo AT o T 3-87

3.2.6.10  Kreis-Radien BONIeN........ccccoiiiiiiii e 3-88
3.2.6.11  BONrzyKIus €INStEIIEN........c.uiiiiiiiie ettt e e e e e eibee e e e e e 3-88
3.2.6.12  DIEREN .ottt e 3-89
3.2.6.13  ANfANrDOQGEN QUS .....eeiiieiiii it 3-91
3.2.6.14  PUNKLE ENEIMEN ..ottt cmmmmmme e 3-91
B.2.6.15  REIAYET ...ciii it e e e et a e e e e s ——raaaeeeeaaanre 3-91
3.2.6.16  Z0OM FENSIEI ......eiiiiiiiiiii i 3-92
3.2.6.17  FensterausWahl ...........c.ccoeoiiiiiiiiimmmemee e 3-92
3.2.6.18 Innenliegende ausWANIEN .............ccooiiiiiiieee e 3-93
3.2.6.19  AlleS @DWARNIEN ....ooiiiiiiiiiiic s 3-93
3.2.6.20  EIlQANGE @NJAUS.......uvviiiiiiee it ottt e e e e e e e st e e e e e e e e e a st rrraaaeasaannrae 3-93
3.2.6.21  Polygon/Elemente-AusSWahl ............cccviiiieeiiiiiiiiiiieee e 3-95
3.2.6.22  Einzel/Mehrfachauswahl ............c.ccccoiiiereniiiiiii e 3-96
3.3 Konstruktion eines Fras-BauteilS...........oeecmieeeiiiie e 3-97
10 70C 70 R 9 ) o [ 1] oo o S 3-98
3.3.2  Zeichnung Bereinigen........cccuviiiiiiiiee e eeeee e e e e e e e saenaeees 3-99
3.3.3  Nullpunkt VersChi€ben .........ccccoiiiiiiiiiiieee e e e 3-101
3.3.4  Layer UMBENNEN.......cco oot e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e ennnnnnes 3-102
3.3.5 Tasche raumerLAzyCamPrO) .......ccccuurriiriiriiiirieeeeee e e ieresseeae e e e e e e s senanns 3-103
3.3.6  WerkzeugwWahl ............uueeiiiiiiiiiii e 3-104
3.3.7  SCHIICNIEN .. e e s 3-109
3.3.8 Flache raumen mit InselfunktiobhdzyCamPro) .........cccccceeveveiiieeneeeennnnnnn, 3:111
3.3.9 Anfahrbdgen mit Radiuskorrektur ...........oeeevveeiiiiiiiieiiiciee =133
3.3.10 Frasreihenfolge definieren .............ovvvicomeeeeeveeeeee e 3-115
3.3.11 DIN-COdE AUSJADE ...oveeeiiiiiiiiieie e e e e e e e e e e e e 3-116
3.3.12 Fraser-Radiuskompensation ..............uuuieecccceevieiiiciiinrreere e e e 26al
3.3.12.1  Eselsbricke flr G41-GA2: ..........coiiiiiiieeeeee et 3-121
3.4 Konstruktion €ines DrenteilS ..........ooiiieccrmerii e 3-123
G 78 T = 1 = 1 I 10 T o T o P 3-125
3511 =T T o T PP PPPUPPPPPPPPPRTN 3-126
3.5.1.2 A B 1T o 1 [P RUPTPUPPRRE 3-126
3513 FEEARGLE .......eiiiiii ittt ettt 3-126
35.1.4 PlUNGE FEEATALE ....cceoeiiiiiet e 3-126
G 2 T = 1Y/ 1o oo S 3-128
3.7 Mach2 DXF IMPOIilter.......uuueieiiiiiieeeee et 3-128
371 FAKIOIEN .. 3-131
3.7.1.1 (01111 11=T =T o [T RRRP SR 3-131
3.7.1.2 NP Wi geZEICHNET ......cii i 3-131

Inhalt

IX



3.7.1.3 KEINE Z'S OUEI St 3-132

3.7.14 PIASIMA ...t 3-132
3.7.15 Verbindungs-TOIEraNZ .........ccciviiiiiiie e eeeeee e 3-132
3.7.1.6 RUCKZUGSNONE ...t sttt e e e e e s st e e e e e e sesnnnnes 3-132
3.7.1.7 DIeNMOTUS ..ottt 3-132
3.7.2  Programim €rZEUQJEN ....u e i e e e e eeeeeeeeeeesmmmmmmm s eeeeeaeseseassesnnnnsaseeeaeseeresssnnnnns 3-133
3.7.2.1 Nach Fertigstellung ZUIUCK ZU .........cooiiiiieieee e 3-133
3.8 LazyCam INStallation ............uuuuiiieiiiiimmmme e e e e ceesee st r e e e e e e e e e e e e e ennnnnennes 3-137
4 MAGCHS3 INSTALLATION ...ttt ettt e e e e e e e e s e e s eneees 4-1
o R AN [T 1= o 1= ] =SSOSO 4-1
4.2 Programminstallation............cc.uuviiiiiimmmerr e eeee e e e e ee e e e e e e e e e e 4-4
4.2.1 Hinweis zur Installation von Mach3 unter MS-Vista............cccoovvveiieeiniienens 4-5
4.3 Test der INSTAllAtION .........ccoiiiiiiir e 4-6
4.4 Update einer vorhandenen Konfiguration......ccccee.cvveeeeeeiiiiiiniccccciiiiiieeeeeeee e 4-8
4.5 Deinstallation eineMach3 Installation.............ccccovoviiiiiiic e 4-9
4.6 Optimierung der RechnereinstellungenBIBCh3..............ovviviiiiiieiiieecen 4-10
4.6.1 Schritt 1: visuelle Effekte @bSChalten .......ccceeoiiiiiiiiiiiii e 4-10
4.6.2  Schritt 3: virtuellen Arbeitsspeicher optimieren...............c.cccoeeeeveccvivivvvnnnee, 0-1
4.6.3 Schritt 4: Abschalten der Systemwiederherstellung............cccccccvvviveveeennnnnn. 4-11
4.6.4 Schritt 5: Abschalten der Fehlerberichte .........cccccooiiiiii 4-12
4.6.5 Schritt 6: Abschalten der automatischen UpdateS........cccceevvvvvriiivieennennenn. 4-13
4.6.6  Schritt 7: Fernwartung unterbinden ..........ccccevvviiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 4-14
4.6.7 Schritt 8: PC als Standard (nicht ACPI) definieren...............cccccevvvvvvvveennnn. 4-14
4.6.8 Schritt 9: DMA auf allen HD-Controllern aktivieren.............cccocoevevvvvreninnenne 4-18
4.6.9  Schritt 10: Indizierung aller NTFS-Laufwerke entfen ................ccccccvvvvveeennen. 4-19
4.6.10 Schritt 11: Autoplay Funktion bei CD-Roms abschalte.........ccccccveveeen... 4-21
4.6.11 Schritt 12: allgemeine HINWEISE...........ccoeeeeeeiiiiieeeeeee e =22
4.6.12 Schritt 13: Optimieren und Saubern der Festplatten.........ccccccceveeeeeennn. 4-23
4.6.13 Schritt 14: Entfernen aller Gberflissigen Start-Bramme in der Registry.. 4-24
4.6.14 Schritt 15: Aktualisierung der REgIStrY .....ccccevvvviviiiiiiiiiiiiieeeeeee e 8-2
4.6.14.1  "EnableUDMABG"=AWOIA:1 .......cocoiueeieiintiimn e stteee ettt e s e e eean 4-26
4.6.14.2  "NtfsDisable8dot3NameCreation"=dword:1 ..........ccccceriiriniiiiniieniieniieeneeee 4-26
4.6.14.3  "NtfsDisableLastAccessUpdate"=dword:1 .......cccccceeiiivriieiieeeniiiiiiiieeneee e e 26-
4.6.14.4  "NtfsMftZoneReservation"=dword:1............ccccerrviiriieriiiiniienree e 4-26
4.6.14.5  "AlwaysUnloadDLL"=0WOrd:1 ........ccceeeeiiiiiiieriiiiiiree e e st e e e e eenanneeed 4-27
4.6.14.6  "Irg8priority"=0WOId:L......ccciiiiiiiiiiiee e e e st e e e e a s 4-27
4.6.14.7  "CacheSize"=hex:ff,ff,00,00 .........cccceirrimmmmrierrii e 4-27
4.6.14.8  "Prefetch"=dword:00004000 ..........ccccoouiiremmeierrieiiiesiie e 4-27
4.6.14.9  "PrefetchTail"=dword:00004000..............commeerreeiieeinirienreennee s nnee e 4-27

X Frasen mit der Mach3



5 DER ERSTE PROGRAMMSTART ...ttt 15-

5.1 Starten mit einem festen Profil ... 5-4
5.2 Parameter AnPaASSEN........uuuiieieeeeeieieeeeeeeeeeeeeeeetetnnaaaseeeeeeeereeeensees e aaaaaaae 5-5
5.2.1.1 PUlSfrequeNnZ EINSTEIIEN .........cciii it st e e e e e e 5-5
5.2.1.2 Adresse der parallelen Schnittstellen ..., 5-5
5.2.1.3 Anzahl der Schritte Pro Mmi.........c.ovviiiiiieeee e 5-6
52.1.4 Polaritat der SChalter .........c.coiiiiiiiiii e 5-6
5.2.15 Basisfrequenz PWM FU-ANSIEUETUNG.........c.uvuuuirereieeeeeisiiiireereeeeeessiinsnneeens 5-7
5.3 Die erste Referenzfahrt...........cccooviiemmmm e 5-8
B5.3.1  X-ACNSE .o 5-9
5.3.2  Y-ACRNSE oo 5-10
5.3.3  Z-ACNSE . s 5-10
5.3.4 Die einfache Referenzfahrt................oommmmereee e 5-11
5.3.5 Die einfache Referenzfahrt mit Versatz: .......ccccccooovveiiiiiiiiincnienc e 5:12
5.3.6  Die Prazisions-Referenzfahrt.............cooeeeeeriiii e 5-14
5.3.7 Die Prazisions-Referenzfahrt mit VErsatz ... .cceecccoevciviiiiiciiiec e -18
6 SCHNELLEINSTIEG IN MACHS3 ..ottt 6-1
6.1 Festlegen der MOtOreiNNEILEN ............uviceeecceeereeeee e re e e e e 6-2
6.2 Festlegen des Printerports und der Pinbelegung.............coooovvcniiiiiiniieeieeeeeeee, 6-3
6.2.1  Ausgangspins flr die MOtOrEN ............oviecmmeececcirre e e e e e 6-5
6.2.2  Der NOt-AUS-SCNAITET.......cociiiiiiiiie e e 6-5
6.2.2.1 1Y oo 1ot 1= A PP PPRRP 6-6
6.2.2.2 1Y oo 1ot 1= PP PPRTPR 6-6
6.2.2.3 1Y oo 1ot g1 =T S PP PPRRP 6-7
6.3 End- und Referenzschalter............cccooeiiiiiiiii e 6-8
6.4 Wichtiger HINWEIS ZU SChalterN ..............mmmmmeeerieiiiiiieiireeieeeeeees e e eesssesnenneeeeees 6-10
6.5 Automatische Erkennung vOn EINQANGEN .....cocmmmeiieiiieiiiiiiiiiiieerreereeraeaeeeeensd 6-12
I B = T3 1Y o) (o1 (1 1 o P PR 6-14
6.6.1.1 Kalkulation der Schritte pro Umdrehung.......cccccuveveeiieeiiiiiiiiiieeee e 6-14
6.7 Test der Achshewegung mit der manuellen Eingabel{MD................cccccvvvvirnnnen. 6-17
6.8 Das interne Sicherheitssignal (Charge PUMP)......cccooooeeiiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 6-18
6.9 Parameter fur die Referenzfahrt...........cccceeeiiii e 6-19
6.9.1 Testen der ersten Referenzfahrt: ......... oo 6-21
6.9.2  ArbeitSraum-BegIrE€NZUNQ ........ceeeeeeeeeee s eeeeeeersesseaaesassesssssnnanssnssnsnnnes 6-22
6.10  Spindel- und KUhImittelrelais .........ccooeeieeiiei i 6-23
6.10.1 S o1 o =1 F= TaS] (U 1= (U oV 6-23
6.10.2 KUNIMItEI-REIAIS.......veeeeiiee e 6-25
6.11  Weitere SicherheitSfunktionen ...........ccoceerriii e 6-27

Inhalt XI



6.11.1 Der KonfigurationS-CheCK .............ccooiiiimmmmeiiiiiiiieeeie e 6-27
6.11.2 Der ZustandS-MONITON .........cveieiiiriee i 6-29
6.12  Einige SchluBhEemMErKUNGEN .........uuuiiiiiiiiiieeee e eeeeaee s 6-31
7 MACHS3 EINSTELLUNGEN .....coiiiiiiiii et 7-1
7.1 Grundlegende MACHZEINSLEIUNGEN .........uuuiiiiiiiiiieeeeee s e e e e e e e e e e e e e e e e s seaenennnns 7-1
T. 01 XMLAPIOFIE ettt e e e 7-1
7.1.2  KONFIQUIALION ...ttt e e e e e e e e e e e s e s st n e e e e eaaaeeeeeeennan 7-2
7.1.3 Definition der Setup EiNheiteNn ..........cooiceeeeeiiiiieeee e 7-2
7.1.4 Port- und PIiNDElegUNGEN ..o eeeee e e e e e e 7-3
7.14.1 PORT Bttt ettt e e ettt e e e e et r e e e e e 7-4
7.1.4.2 MBXNC MODE........ceiiiiiiiiiii ettt e e e e e e e e 7-6
7.1.4.3 12,5KHZ ENErgiemMOTUS. ......ceeiieeeiiieeeess s et eaeeeasseistraeaeaaeeessensssreesaaesannes 7-6
7.1.4.4 MOOBUS ...ttt et e e e b e e e abb e e e nannes 7-6
7.1.4.5 PUISTIEQUENZ ... e e e e e e e st aeeeas 7-6
7.1.4.6 MOTOM-AUSGANGE ....ceeiiiiiieeiiiiiirereresssmmmmmm s ssss s s s s s s s s aaaaaeaaaaaaaasasataeeaaaaneeeeeeeeee 7-7
7.1.4.7 Eingangssignale (INPUt SIgNaAIS) ............ s srvrreriereeeesisiiiiiieee e e sesvrneeeaeens 7-9
7.1.4.8 NOt-AUS SChalter (ESTOP) ...uvvvveiiiiieeeiiieeeceeeeiireee e e s ee e e e e s rbaeeea e 7-10
7.1.4.9 Einstellung End- und Referenzschalter.......ccccceiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiceee e 7-11
7.1.4.10  Uberprifung der Signalpegel der Ein- und AUSQANGE...........coveeveereirereeeennn, 7-13
7.1.4.11 Besondere EiNgangssignale ...........coiiiiceeeeeecieiiiiiieieee e 7-14
7.1.4.12  AUSQANGS-SIGNAIE .. .uvviiiiieeeeiiiiitie ettt ae e e e s st eeaaeeessntbbareeeaaessnsnnenes 7-15
7.1.4.13  Encoder #1 bis #4, HANArEAEr ...........coivrereeeiii e 7-17
7.1.4.14  GlasmasSStADE .........oocviiiiiiiii e 7-18
7.1.4.15  HANATAOET ...ttt e 7-19
T7.1.4.16  SPINAEISEIUP cuvviiiiiei ettt e e e e e s rrr e e e e e s e naneees 7-20
7.1.4.17  Relais EiNStElUNGEN ........uuviiiiiieii et e s 7-20
7.1.4.18  KUhImitteleinStelluNgen............vviiiiiii e e 7-20
7.1.4.19  MOtOreiNStEIUNGEN .....uviiiii i ettt e e e e e s e e e e e e e e e s sabb e eeeaaessnnnnenes 7-20
0 R S O B S T (1 o PP PP PP PPPPPPPPPPPPTN 7-21
7.1.4.21  SONAerfunklioNeN ........ccooiiiiiiiiiie e 7-21
7.1.4.22  SPEZIAIOPLONEN ..ot 7-21
N B T o - T=Y o] o 1 0] 1T o ISP PRPRRIN 7-21
7.1.4.24  Z-UDEIWACKHUNG .....ccviiviieeeiecieite ettt ete ettt te ettt esteebesaeenee e 7-22
T.14.25  ADEASIEN ...oiiiiiiiiic ettt e 7-22
% S T N o (G @ o} i o o OO PRPRN 7-22
7.1.4.27  RadiUSKOMPENSALION .. ..ciiiiiiiiiiiiiiiii et cmmmee e et e e e e e s e e e e e e e e s siarrreeeaaesanes 7-22
N S T o To T o 0] o1 {0 ] PRSP 7-23
7.1.4.29  Allgemeine EINStEIIUNGEN ........cooiviiiiit e e ettt e e e e e e e e e e e 7-23
7.1.5  SYSIEM-HOIKEYS .....euviiiiiiiiiiiiiii e e e e e e e e e e eeennnenes 7-23

Xl Frasen mit der Mach3



4 T T\ o) (o] =11 9 1S3 =1 11 o PSSR 7-24

7.1.6.1 Berechnung der Schritte Pro MM ..........ccooiiiiiiiiiiiiieee e 7-25
7.1.6.2 Mechanische KalKulation ...............cueiicemeereeiiiiiiicec e 7-25
7.1.6.3 Kalkulation der Schritte pro Umdrehung.......cccccvvveevieeiiiiiiiiiieeee e, 7-26
7.1.6.4 Berechnung deMACHS3 Schritte fir eine Motorumdrehung ...........ccceeevnnes 7-27
7.1.6.5 Bestimmen der maximalen MotorgeschwindigKeit ceeeee.coooovvvvieiiieeieiiiiiiiee. 7-29
7.1.6.6 Praxistest zur Motorgeschwindigkeit............ccooviviiieieee e, 7-29
7.1.6.7 Max. MotorgeSChwindigkeit..............oeiieiiiiiiiiiiiiiei e 7-30
7.1.6.8 Bestimmung der Beschleunigung ..........c.uvvieeieecciiieiic e 7-31
7.1.6.9 TeSten der ACNSWEQE ......uuiiiiiiie ettt e e e s e e e e e s s ennnnnaes 7-31
7.1.6.10  Wiederholen der Konfiguration fir alle AChSeN..ccc........oooiiiiiiiiiiiiiiiee e 33-
7.1.6.11  Motorspindel EINSTEIIUNGEN..........ciiiiii st e e eiaeeeee s 7-33
7.1.6.12  Spindeldrehzahl, Pulley-EiNStellUNgen ... vvviieiieeiiiiiiiiiiieeee e, 7-33
7.1.7 Einstellungen Referenzfahrt / Arbeitsraumiiberwachun...............ccccvveeeee.. 7-36
7.1.7.1 G28 NUIPUNKLE ...ttt ettt e e e e e s saranae e e e e e as 7-39
7.1.8 Einstellung Werkzeughahn-ANZEige.......... e eeereeeeieeiiiiieeeeeeeneiiesiiinnens 7-39
7.1.9 Konfiguration HilfSaChSeN ...........ceevviiiiiiiiiii e 7-41
7.1.9.1 Einstellung Referenzschalter Hilfsachsen.......ccccovvvviiiiiiiiiii e, 7-42
7.1.10 Konfiguration UmKehrspiel...........cooviiiiiieccciiiiiieeeeeeeee e 7-42
7.1.11 EINSEIUNGEN ..o st e e e e e e e e e e e e e e e e s ennnrnnes 7-44
7.1.11.1  BeWEQUNQSMOUUS ....cceeeiiiiiiiiiiiteee e e e s seeintasereeeeeeesessstbaseeeeeaseessnnssnsseeaaaesannns 7-44
7.1.11.2 G20 EiNStelIUNGEN ...ttt ettt e e e e e s e e e e e sennenes 7-44
71113 WZ-WECKSIET ...t o 7-45
7.1.11.4  Drehachsen-EiNStellUNG ...........coouuviei s eeeeeeeeeeeseeiiireee e e e e e e e svvereeeaeesenes 7-45
7.1.11.5 PGM-ENAE.......eiiiiiiiiiii ettt e s et 7-46
7.1.11.6  MOL EINSEEIUNGEN....ciiii ittt st e e e e e s et e e e e e e searaaaeeee s 7-46
7.1.11.7  Serielle SChNISLEIIE .........ccviiiiiiei et 7-46
7.1.11.8  ProgrammSIiCNErNEIt.......cciiiii ittt ieeeeee e 7-47
7.1.11.9  Programm-EditOr .......ccuuiiiiiiiei e oottt e e e e e e s sivtre e e e e e e e e s sniarareeeaaesennnnenes 7-47
711000  SUAMSEOUENZ...cceveviieiiieriiiiriresintss mmmmmmm s s sssssssasasaeaaaaaaaaasasasaseseseeseatereeseseerereree 7-47
7.1.11.11 Schrittweiten im Handbetrieb ..., 7-49
7.1.11.12 Rampe Umkehrspiel — KOMPENSALION .........ciieeecceeeiiiiiiiiiieee e cciiiieree e -50
0 e T 01 o =1 =Y 1 =1 o PP PPRTRR 7-50
7.1.11.14 Allgemeine EINStEIIUNGEN ........oooiviiieit e e ettt e e e e e s s e e e e e esanaees 7-50
7.1.11.15 DrehaChSEN .....cociiiiiiiiiii it cmermmme ettt 7-56
7.1.11.16 BildschirmeinstellUNGEN ..............ooiiii i immmre e e e e et e e e e e e 7-56
711017 CV-KONMIONE ...t 7-57
7.1.11.18 Achs-DRO Eigenschaften .............cooieei i e eseiiiiieieee e e e s sesiiiieer e e e e e eavnenes 7-58
7.1.12 NUIPUNKLE ... e e e e e e e e e e e e 7-59

Inhalt  XIII



7.1.13 Werkzeugtabelle ... e 7-60
7.1.14 Spindel-Ubersetzungen (Riemenscheiben) ....ceeceeevveceeeiecieiiecie e 7-60
7.1.15 Z-SicherheitSNONEN...........cviiiiiiei e 7-62
7.1.16 Programmerweiterungen konfigurieren .........cccccccciiiiiiiiiiieeeieeeee e 7-63
7.1.17 Spindel Kalibrieren .........cooo i 7-64
7.1.18 Handrad KaliDrieren...........cocooovviiiceeme e 7-64
7.1.19 Gewindespindel €IChEN.........ovvviiiiii e 7-67
7.1.20 Seriellen ModuBus KONfigurieren............cccoeeee e 69-
7.1.21 Setup TCP MOABUS ......ccooiiiii it r e e e e e e e e e e e e 7-69
7.1.22 SChNIttStEllENMONITON......iciiiiii e e 7-69
7.1.23 FOrMEIEILOr ... e 7-69
7.1.24 SCRMTLAMEN ...t 7-70
7.1.25 Zusatzhardware wieder abfragen...........oo e e oo i I-7
7.1.26 Installation von Handrad - Makros (nur JW-1/2).........ccccveeeeveeiieieeeeenennnn, 7-72
7.2 Automatische WerkzeugwecChSIer............uueeuiiiiiiiiiiiiiiiiicceeee e 7-78
7.2.1  Konfiguration WZW TYP L ..ccoceiiiiiiieivemmm e e e ee e e e e e e e s e s ssssnnennnenneneneeeeeees 7-81
7.2.2  Konfiguration WZW TYP 2 ..cciieiieiiievsmmmmm e eeeeee e e e e e e sesssssnnsnsnesnennneseeeees 7-81
7.2.2.1 Tabelle der verwendeten Signale: .........icceeeeceieeeiiiiiiiieiee e 7-85
7.2.2.2 Einstellung der Werkzeugdaten ..............ceveeeeieee e i 7-85
7.2.2.3 Manuelle Bedienung des WZWS ............uuiiimmmeriiiiiee e 7-87
7.2.3 Konfiguration BZT-WZW (TYP 3) ceeeeieiiieiimmmmmeeererteeeereerrasaeaaeeeesessessnnnnnnns 7-88
7.23.1 WerkzeugposSitionen ErfaSSEN .............iiieeeeeeriiiiiee e 7-89
7.2.3.2 Weitere Felder oder OptionssSChalter .........ccccvvvieeiiiiiiciiiiieiee e 7-90
7.2.3.3 RZ-HONE ...ttt e e 7-90
7.2.3.4 ST 0Tz 1 01V =T o PP TRTPT 7-91
7.2.3.5 DruckIUuftiberwachung ............oooiiiiiiii et 7-91
7.2.3.6 Druckluft UberwachungS-EiNGang # ..........ccocveveeeeeeeeeeeieeieeeeee e 7-91
7.2.3.7 DruUCKIULANZEIGE. ....cce it ceeeee e e e e e e e 7-91
7.2.3.8 Spindelhalt — EINQANG.......uuviiiiiiiiiiiciiiiieec e e s 7-92
7.2.3.9 Y oA g T F- T o [PPSR 7-92
7.2.3.10  SPZ AUSQANG # ..coovvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiietvmmmmmm s ssss s s s s s e e e e aaaeaaaeaaaeasaaaaaaasasasesaeesees 7-93
7.2.3.11  SPaANNZangen - ANZEIGE ....cccoeiuvririiieeeceieeee e e e e eenttree e e e e e e e s ssaneraereeaeesannnneees 7-93
7.2.3.12  WZ VOTNEI VEIMESSEN .....utiiiiviiiiiee ettt ettt sire et e e snnesnnne e 7-94
7.2.3.13  WZ NaChher VEIMESSEN.......ccoiiiiiiiiiicreree ettt 7-94
7.2.3.14  BruChUbDErwaChUNQG ..........ccoiiiiiiiiiiiii s cmmmmmrteee e ee e e e e e e e e e e e e 7-94
7.2.3.15  WZ-BIUCKH @D: .ttt a s 7-95
7.2.3.16  KIQPPENSIEUETUNG . .vvvvviiieeeeeeiiiitese s oo et e aeesesaststsaeaeaaessssnsssssseeaaasssnssnsnes 7-96
7.2.3.17  WZW parallel X-ACNSE ...t saee e 7-96
T7.2.3.18  VEISALZ....eviiiiiiiii et 7-97

XIV Frasen

mit der Mach3



7.2.3.19  Seithich SPANNEN........uiiiiiiii e 7-98

7.2.3.20 Manuelle Bedienung des WZW:............cooiiieemmemeeeeeeeeciiiieee e e e e ssiianaeaa e 7-98
7.2.4 Konfiguration WZW Standard CNC-Steuerung (TYP.4)eeeeeveeeeeeeveeiiiiiiennnns 7-100
7.24.1 WerkzeugposSitionen €rfasSSEN ............iiiieeeeeeiiiiiie e ee e 7-100
7.24.2 RZ-EDENE....cooiiiiiie e 7-101
7.2.4.3 SPANNWEG/VSPANN ..ccceeiiciiiiiiii e e e e e eeeerae e e e et er e e e e e s s ssbbrreereeeeesananreaees 7-101
7.2.4.4 DruckIUuftiberwachung ............oooiiiiiiii e ereeeea s 7-102
7.2.4.5 Druckluft Uberwachungs-EiNGang # ..........ccoeveeeeeeeeereeieeee e 7-102
7.2.4.6 Spindelhalt — EINQAaNG........uuiiiiiiiiiiiiieeee e 7-102
7.2.4.7 SPZ AUSGANG H oottt eemenr bbb 7-103
7248 WZ VOTNEI VEIMESSEN ...ttt ettt sne e 7-103
7.2.4.9 WZ nachher VEIMESSEN.........coiiiiiiii i iereecmee e 7-103
7.2.4.10  BruchUberwaChunQ...........ooiiiiiiiiiiii e immmenreecc e e e e e e e e e e eeees 7-103
72411 WZ-BrUCh @i ..ottt e 7-104
7.2.5 Konfiguration WZW Typ5 (FilOU) ..ccevveieeeeiiiiec e =105
TSI 14 To o) 1S3 =T o] o 1T g (o] o ) IR 7-106
7.3.1 Installation SmMoothSteppPerTreiber .........vvvvveeeeeeie e 7-108
7.3.2 Installation SmoothStepperPIugin ..........ooooei i 7-112
7.3.3  KonfigurationSmOOthStePPEL.........ccoeeiiii i e e e e 7-116
7.3.3.1 Controller FrEQUENZ.........vviiiiiie ettt e e s 7-117
7.3.3.2 MaX. PUISTTEQUENZ .......vviiiiie ettt 7-117
7.3.3.3 POrt #2 RICHIUNG .. ..vviiiiiiiii e ccmeee e e e e e e 7-119
7.3.3.4 AUSGANGSMOUUS ....cceiiiiiiiiiiie e e e e e e cermem ettt e e e e e e e s s n b e et e e e e e e s snraaeeeaeas 7-119
7.3.3.5 StOriMpPUISUNErdriCKUNG .....oooiiiiiieiieeee e 7-119
7.3.3.6 £ o] [o 1= O SU ST 7-119
7.3.4  SMOOthStEPPEr MONILOT ...ccccieieiieieee s o s e et e e e e e eeaaaeaeeeeaaens 7-121
7.3.4.1 Besonderheiten beim Betrieb mit d&moothStepperPlugin ............ccovveeee.. 7-121
7.3.5 Bekannte Fehler in der aktuell@moothStepperPlugin-Version.................. 7-124
7.4 Spindel — DrehzahlSteUEIUNG ......uvvviiiiiiiieieeeeeeee e e e e 7-125
7.4.1  UbersetzungSVerNEINiSSE. ........cocccveiiiiieieeeee e e et 7-125
7.4.2  SPINAEIFREIAIS ...ttt a e 7-126
7.4.3 Hochlaufzeit / NachlaufverzOgerung..........cccceevreerieeereriieeeeeeeeessessssssnenns 127
7.4.4  Schritt RichtungS-ANStEUEIUNG ......ccceee i cecmmce ettt e e e e e e e e 7-128
7.4.5 PWM / FU-ANSIEUEIUNG ....citiiiiiieieeeee e e i eecceeiieieeeeeeeeeeaaeeaeeeaseesssannnnnnnnnes 7-129
7.4.5.1 SPINAEI STAMEN .o 7-130
7452 Drehzahl VErANUEIMN ..........ooviiiiii e 7-131
T7.4.6  DrenzahlSENSOr .......coiiiiiiiiei e 7-132
7.4.7  Anschluld DrehzahlSENSOr .........cvviiiiii e 7-133
7.4.8 Induktiver Schalter als DrehzahlSENSOr ..o vveviiiieiei e 133

Inhalt XV



7.4.9 Ein Spindelimpuls zur genauer Drehzahlmessung2........ccooooeeeiiiiiiiiicnnns 7-134

7.4.9.1 Drehzahlmessung mit einem Impuls / Umdrehungu.cocooeeveiiviveeieneeeennnnnn, 7-134
7.4.9.2 Drehzahlmessung mit hochauflosendem ENCOAEr uuumeeeeeiiiiiiiiiieeeeieciins 7-135
7.4.10 Drehzahlregelung.........cooveeeeeiiiii i cceeee e 7-136
7.4.10.1  SpIindelrGckmeldung ..o 7-136
7.4.10.2  Regelschleife flr SPINAEl..........ccooiuiiieeiiiiieee e 7-137
7.4.10.3  Mittelwert VEIWENAEN .......c.ooiiiiiiii et e 7-137
7.4.10.4 PID-REGIET ....ci ittt e 7-137
7.4.11 SpindelkalibrieruNg ... .....eeveiiiiiee e 7-138
7.4.11.1  PID Regler UPAAten ........cccviiiiiiiiiiiis ittt e e et e e e e e staenee e 7-139
7.4.11.2  Automatische Kalibrierung.......coovveiioeiimeerciiecce et eeieee e 7-142
7.4.12 Zyklen (Wizards) — CAM ohne spezielle Software..........ccccccvvvvvveeeennnn. 7-143
7.5 Hardware-Aspekte und Maschinenanschluf3...........cccccccooeeeeiiiiiiiiiiiciiiiiee, 7-:146
7.5.1 Wichtige Hinweise zur Sicherheit ...........ccoeeeciiiiiiiiiiiiiiiiceeeee e, 7-146
7.5.2 Referenz- und Endschalter ... 7-146
7.5.3 WasMach3alles steuern Kann ..........cccccceiiiiiieeeeec e 7-147
7.5.4 Die Ansteuerung des Not-Aus Schalters .........cccoooviiiiiiiiiiiiiiiiiiccee e, 794
7.5.5 Die parallelen Schnittstellen des PCS......commeeeeeeeeeiiiiiiiiicicciiieiieeeee 7-150
7.5.6  LOQISChe SIgNale ........ccoi oo e e a e 7-151
7.5.7 Elektrische StOrimpPuUISE..........euuiiiiiiiieieiiiie e 7-152
7.5.8 Antriebsoptionen flr die ACNSEN ............oommmme it ae e e 7-152
7.5.8.1 Dimensionierung der AChSantriebe...........cccceevviiieiiee i, 7-154
7.5.8.2 AUTIOSUNG: Lottt an 7-154
7.5.8.3 Funktionsweise von Takt- und Richtungssignalen. coccu........cceoeeiiiiiiiieiieeeeen. 7-155
7.5.9 Einstellung DrehachSen .........cccooiiiiiii i 7-156
7.5.9.1 >360° Rotation ab NUll WANIEN ...........c.ooiceeceeiiic e 7-156
7.5.9.2 kiirzester Rotationsweg bei GO ........ccoeeeiieiiiiiiiiiiie e 7-156
7.5.9.3 Arbeitsraumiberwachung €iN...............vvmm e eeeee s 7-157
7.5.9.4 Portkonfiguration DrehachsSe .............vvvieeeeece e 7-157
7.5.9.5 Motoreinstellungen flir DrehachSen..........coueeveeeeiieeiiiiiiiiieieee e, 7-157
7.5.9.6 Frasbahn-Anzeige flr DrehachSe............ e eeciiviiiiee e 7-158
7.5.9.7 Hotkeys flir Drehachse festlegen ... 7-159
7.5.10 End- und Referenzschalter ... 7-160
T O R A U | G 1 - (=Y o | = OO PER RO 7-160
7.5.11 Art und Installation der Endschalter.........cccccoeiviiiiiiiiiiiiiiiceeeee 7216
7.5.11.1  Getrennte Schalter flr X- und X+ ......oovicmeeeciieiicii e 7-164
7.5.11.2 Gemeinsame Schalter fir Referenz und ENde.....ccccccooiivieiiiiieiiiicniee 7-165
7.5.11.3  Wo Referenz- und Endschalter montiert Werden...............cccoeeveieeiiieennees 7-166
7.5.11.4  Die Verwendung von gemeinsamen Schaltedath3..............c...cccoovvivvnnee.n. 7-166

XVI Frasen mit der Mach3



7.5.12 Referenzfahrt in AKHON.........coooiiiiiie e 7-167
7.5.13 Weitere Referenz- und Endschalteroptionen ..., 7-168
7.5.13.1  Referenzschalter nicht in der Nahe der Endschalter............ccccocveveviiiiiennnnn. 7-168
7.5.13.2  Zusammenschaltung von Endschaltern verschiederesefic...............ccvvvveee... 7-169
7.5.13.3  Zusammenschaltung von Referenzschaltern verschiedehsen ..................... 7-169
7.5.13.4  Achsantrieb mit einem Motor als ,SIave” ... -189
7.5.14 KUNIMIttelZUTURNE ... 7-169
7.5.15 Plasma Brenner Hohenkontrolle (Torch Hight Contral)..............ceeee.... 7-170
7.5.16 Tangentialsteuerung eines Messers zum Folienschneid...................... 7-171
7.5.17 Sonde zum DigitaliSIEreN .......ccoeveeeeie e 7-172
7.5.18 Glasmalstdbe (ENCOAEN) .......uuuuiiiiiiiiiieiieeeeeieeeee e 7-172
7.5.19 Internes Sicherheitssignal .............evevieeveeeciieec e 7-174
7.5.20 Externe Bedientasten ..........cccoovvviiiiceecceree e 7-174
7.5.21 Andere FUNKHONEN .......coooiiiiiiiic e 7-175
8 GRUNDLAGEN ...ttt e e e e e e e e e e e s e s s nnee e e e e e eeeas 8-1
8.1 AKktiv Low und aktiv HIgh .....coovviiiiiii e 8-1
8.2 Thema optische ENtKOPPIUNG ..oovvviiiiee e 8-6
8.3 PWM GrundIagEN.....cccceeeiiiiiiiiiieiieees s e ettt ee e e e e e saaaaeeaeeessseasansnnrennneeneees 8-8
8.4 Motoren u. FreqUEeNZUMIICILET .........ovviii i e e e e e e e e e e e e e e e e e eeneees 8-13
8.4.1 Der EiNphasenmOotor.........cccoeeiiiiiiii i e 8-13
8.4.2 Der Drehstrom-ASynChronmMOLOr: ........coiiiee oo e e 8-14
8.4.2.1 Variante 1 — die Sternschaltung:...........eecceceveeiiiiiiiiiieee e 8-14
8.4.2.2 Die DreieCKSChaltuNg: ........vvvviiiiie e coeeee e e e e e e e 8-15
o T = To [ =] A0 [ ] ol (= 8-19
8.4.4  Funktionsweise FrequenzZumriChter ...........cccccccvieeiiciiiiiiiiiiiieeere e e e eee e 8-21
8.4.4.1 EiNQangSSPanmUNQG ........eveiiieeiiiiiiiiiieeeeeeesiiere e e e e e e s e asaebreeeeaeeesessanrrereaeeeaans 8-21
8.4.4.2 AUSGANGSSPANNUNG c.ceieiiieiiiiiieiiieiiririmrnsnnessssssasasasasaaaaaaaaasasaeeserereeeeererereeeee 8-22
8.44.3 MOLOIaNSCRIUMR ...t 8-22
8.4.4.4 Reihenfolge der WIiCKIUNGEN .........cooiiiiiiiieieeee e 8-24
8.4.4.5 (D) abz L] [ (=T 1] 0] o To TR SO OUPURURRNt 8-25
8.4.4.6 Spindelstart, Rechts- /LINKSIaUT.............cieeeiiiiiiie e 8-27
8.4.4.7 AlGEMEBINES ...ttt emmmmnr et e e e e e et e e e e e e s e s sat b e e e eaeeeasastreaeeeeas 8-28
8.5 Verkabelung mechanische Schalter .......... oo, 8-31
9 FEHLERMELDUNGEN ......coiiiiiiii ettt e e 9-1
(o 20 R [ 01 1= o] £ =1 1= 21V 1= o 11 o =1 o S 9-1
9.2 Fehlermeldungen OberflAChE ........covvviviieei e 9-19
0.2.1  FIBSEIN oottt e e e e 9-19
[ I3 Y 1= 1o [ [ To =] o I 0 =] = o 9-20

Inhalt XVII



XVIII  Frasen mit der Mach3



VAN
Der CNC-gesteuerte Betrieb von Drehbanken und Rrksenmt immer mehr //I\\
in Mode. Nachdem auch immer mehr Neulinge auf diesshr schone und A——2\
kreative Hobby stofR3en, dient diese Dokumentaticzudall denjenigen, die
nicht von Berufswegen mit dem Einrichten und Steugrn CNC-Maschinen

befasst sind, eine Grundlage fur einen leichtestiig zu bieten.

Als Basis zum Erlernen des Drehen und Frasensrnam €NC-Maschine wird
die Mach3 Software von Artsoft verwendet, fur die dieses #iarch gleichzei-
tig die deutsche Ubersetzung darstellt.

Mach3 ist eine CNC-Steuerungssoftware unter Windows. iDanterscheidet
sie sich schon einmal grundsatzlich von den meisteleren Softwarepaketen,
die es fur den Hobby- und semiprofessionellen Béargibt.

Um die bis zu 6 Achsen anzusteuern, bendfigth3 keinerlei externe Hard-
ware oder externe Controller. Bei geeigneter HardwWalGHz) kanrMach3
jede dieser 6 Achsen mit bis zu 100kHz ansteueamiDwerden theoretisch
Verfahrgeschwindigkeiten von 70-100mm/s selbst Méirostepping (8-64)
maglich.

Weiterhin ist unteMach3 der Zugriff auf jeden PIN von max. 2 parallelen
Schnittstellen mdglich, wodurch sich die Méglichtkergibt, mindestens 10
Eingangssignale und bis 16 Ausgangssignale zursteue

Mittlerweile ist auch ein externer USB-Controllegrfiigbar SmoothStepper
pro), der die vorhandenen LPT-Schnittstellen nicht wolistindig emuliert,
sondern auch Pulsfrequenzen bis zu 4.000 kHz ntbgi@acht! Hinweise dazu
finden Sie im Kapitel 7.

Ein gut gemeinter Rat in diesem Zusammenhang:

Eine Frasmaschine ist kein Spielzeug!

Lassen Sie beim Betrieb mit einer solchen Maschhiikhste Vorsicht walten A
und beachten Sie die Sicherheitsgrundlagen!!! //f\
A - N

Naturlich konnen wir keinerlei Haftung fur Fehlebdinehmen, die aus der

www.machsupport.de Frasen mit der Mach3



Anwendung deMach3 Software allein oder in Kombination mit der Busisies
oder Professional-Steuerung entstehen. Der Anweistldetztendlich allein

dafir verantwortlich, dal3 alle Sicherheitshinwelssachtet und umgesetzt
werden.

Dieses Handbuch soll einerseits dem neuen Benetrer Einfihrung in die
Funktionsweise und grundsatzliche Bedienung March3 geben und anderer-
seits dem erfahrenen Anwender als Nachschlagewertien. Es versteht sich
als Erganzung zu der Originaldokumentation, di@¢bdnur in Englisch ver-
fugbar ist und ist an vielen Stellen mit ihr weltgad identisch.

Allerdings weichen wir in dieser Version stark vder Gliederung des engli-
schen Originals ab. Somit stellt sie keine einfadbersetzung dar, sondern ist
vielmehr eine Schulungsgrundlage fur den schnélestieg.

Das Handbuch ist in 6 Hauptabschnitte gegliedert:

Frasen mit deMach3

Drehen mit der Mach3 (beta)

LazyCam CAD/CAM

Mach3 Installation

Mach3 Der erste Programmstart
Schnelleinstieg iMMach3

Mach3 Einstellungen undleistungsmerkmale
Grundlagen und Fehlersuche

Anhang

© N O R ONRE

Wir haben diesmal bewusst die Gliederung so gefndass der Anwender
Kapitel fur Kapitel einzeln abarbeiten kann, ohiassleine zu starke Verflech-
tung unterhalb der Kapitel vorgenommen wurde. Dapagt das mihsame
Alles-oder-Nichts- lesen und bringt schneller pisdtie Ergebnisse.

Sie mussen nicht zwingend alle Kapitel durcharbeiten zu Ergebnissen zu
kommen, speziell, wenn Sie auf dem einen oder and€&ebiet schon Vor-
kenntnisse mitbringen. Wer bisher mit den Vorgawgesionen vonMach3
gearbeitet hat, wird mit der Installation und Inteinahme daher viel weniger
Zeit verbringen, als ein Anwender, der evtl. voneen alten DOS-Programm
das erste Mal auf diglach3 umsteigt.
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In Kapitel 1 wird der Frasbetrieb mit dédach3 anhand praktischer Beispiele
beschrieben. Hier erwirbt der Anwender auch Grugettikenntnisse tber DIN-
Programme (G-Codes), deren Interpretation und btvdauch Grundlagen in
der Programmierung von DIN-Programmen.

Mit Kapitel 2 wird der Drehteil von Mach3 beschrieben, der Anelexrwird in
die Grundlagen und Feinheiten des CNC-gesteuenteheds eingefihrt.

Kapitel 3 beschreibt ausfuhrlich das ZusatzprograrhazyCam, das die

Schnittstelle zwischen Zeichen, bzw. CAD-Programmed derMach3 hers-

tellt. Dieses hervorragende und leistungsfahigel Boreugt aus DXF, BMP,
JPG u.a. Datenformaten DIN-Programme, dieMach3 ausgefuhrt werden
konnen, wobei die einzelnen fras- oder drehspehiés Einstellungen und
Parameter (Radiuskompensation etc..) sehr fleb#lu? auf die endgltigen
Programme nehmen kénnen.

Das Kapitel 4 ist eigentlich ein Pflichtkapitel, da es die —zggleenermallen
nicht ganz einfache- Installation und perfekte Elgng derMach3 auf Win-
dows-Rechnern detailliert beschreibt. Wer naturlethon Erfahrung mit
Mach2 hat oder eine fertige Installation erwirbdcht dieses Kapitel nicht zu
lesen, wobei ich empfehle, es auch dann wenigziefiberfliegen.

Im Kapitel 5 wird nach der erfolgten Installation der Ablawsbhrieben, der
fur den ersten Programmstart erforderlich ist. Falgr Anwender nach der
Installation diesen Hinweisen, kann er schnellstimbigauf ein erfolgreiches
Frasresultat zurtckgreifen.

Kapitel 6 ist flr die Leute gedacht, didach3 maoglichst schnell in Betrieb
nehmen wollen. Hier wird die Grundkonfiguration kis ersten erfolgreichen
Referenzfahrt beschrieben, um anschlielend denr Bdi#s Drehbetrieb auf-
nehmen zu kénnen.

Alle Leistungsmerkmale, von dendach3 eine unglaubliche Menge bietet,
werden detailliert irkKapitel 7 angesprochen. Hier findet der interessierte Leser
die weitergehenden Informationen Mach3, die fur den Anschluf® von Dreh-
achsen, 2-Motorbetrieb pro Achse oder sonstigezisien Funktionen not-
wendig sind. Die einzelnen Werkzeugwechsler werdien konfiguriert und
beschrieben, deEmoothStepper prast ebenfalls in der aktuellen Version
schon enthalten. Auch die Ankopplung der SpindeMach3 sollte nach der
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Lektlre dieses Kapitels fur keinen Leser mehr eoblem darstellen.

Das Grundlagenkapitel 8 enthélt noch am meisten Elemente der englischen
Originaldokumentation, da es die Mdglichkeiten ubetails der Mach3 be-
schreibt. Wer dieses Kapitel durcharbeitet, wimeai Eindruck davon bekom-
men, wie leistungsstark und machtig die Mach3 digénist, denn hier wer-
den auch Einstellungen beschrieben, die nicht mEiezelkapiteln angespro-
chen wurden (Plasma, Laser, Schneidmesser, uswl) éie eigene Erstellung
und die Anpassung der Benutzeroberflache wirddmeerissen.

Wir haben uns bemdiht, durch die Schriftgestaltuegtitmnmte Dinge hervorzu-
heben und so die Lesbarkeit zu erh6hen. FolgendeoHebungen werden Sie
bei der Lekture dieses Handbuchs immer wieder tetre

Stammdaten Bezeichnungen von Menus und Unterdialogen
(<], [Ende), (Pos1] Tastenbezeichnungen

Hinweis: Besondere Hinweise und Erlauterungen

Ei ngaben Programmeingaben
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1 Frasen mit der Mach3

1.1 Grundsatzliches

Bevor wir detailliert zur Frasbearbeitung kommergciite ich einen Auszug
aus Wikipedia zitieren:

Frasen bezeichnet daspanabhebend®earbeiten von Metallen, Holz oder
Kunststoffen mittels einelSraswerkzeugesEs erfolgt auf speziellelverk-
zeugmaschiner in der Regel auf eindfrasmaschineoder einemBearbei-
tungszentrum

Im Gegensatz zumrehenwird die zur Spanabhebung notwendBehnittbe-
wegungdurch Rotation des Schneidewerkzeuges gegenluberfest imMa-
schinentischeingespanntefVerkstickerzeugt. Die hingegen z&ormgebung
notwendige/orschubbewegungird je nach Bauart entweder durch Verschie-
bung des Maschinentisches oder durch Bewegung idssvErkzeuges um das
Werkstick herum erreicht. Vorschubbewegungen kdéjmeach Bauweise —
auch kombiniert — in der X- ,Y- und Z-Achse oddlaag der jeweiligen Rota-
tionsachsen erfolgen.

Das zu bearbeitende Werkstiick steht also in allgeRfest, wahrend das
Werkzeug rotiert. Ob bei der Bearbeitung das Wédisbder das Werkzeug
bewegt wird, ist fir das Endergebnis irrelevant andh nicht festgelegt.

Bei den Ublichen Maschinen findet man in der Regeh eine Mischform der
Bewegung, also zum Beispiel einen beweglichen Tiscth dem das Werk-
stuck hin- und hergefahren wird, wahrend sich aéaskopf mit dem Werkzeug
direkt auf- und ab beweqgt.

www.machsupport.de Frasen mit der Mach3
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Da diese Einstellungen bei der Einrichtung Blieich3 Software (siehe Kapitel
7) einmal festgelegt werden und sich i.d.Regel anicht mehr andern, gehe
ich hier nicht detailliert auf diese Einstellungnesondern verweise dazu auf
das entsprechende Kapitel.

1.2 Einfuhrung

In diesem Kapitel werden wir uns mit einer Mengedile zum Frasen be-

schaftigen. Dabei gehe ich davon aus, dass SieenitGrundlagen vertraut
sind, die in den Kapiteln weiter hinten erklart dem.

Weiterhin setzen wir eine fertig installierte unidgerichtete Software voraus,
was ebenfalls weiter hinten ausfuhrlich erklartdwir

Ziel dieses Kapitels ist es, ein erstes Frasergeinbekommen, oder ein lhnen
einen ausfihrlichen Uberblick uUber die vielfaltigénasmoglichkeiten der
Mach3 zu verschaffen.
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Wenn Sie sich zuerst nur einen Uberblick tber digh¢hkeiten der Eingabe
und der Programmausfiihrung machen wollen, Uberggamiibie dieses Kapitel
und lesen Sie Kapitel 7.

Wir betrachten hier praktisch nur Maschinen mitspater 4) Achsen. Jede
Frasmaschine arbeitet in Koordinatensystemen, idigeatig anhand der sog.
Rechte Hand-Regel festgelegt sind:

Dabei zeigt der Daumen der rechten Hand in dietipesk-Richtung, der Zei-
gefinger im rechten Winkel in die positive Y-Richggund der Mittelfinger
dann in die positive Z-Richtung. Die méglichen Daehsen um jede Koordina-
te werden als ABC oder auch UVW-Achsen bezeichaletr das wird spater
beschrieben.

Damit ist das Koordinatensystem auf unserer Masckindeutig festgelegt.
Den Ursprung dieses Koordinatensystems nennt masciiteen-Nullpunkt
oder auch absoluter Nullpunkt.

Dieser ist nicht veranderbar und wird durch die eraizfahrt eindeutig be-
stimmt.

Wie die erste Referenzfahrt ausgefihrt wird undchelSchalter und Optionen
zu setzen sind, ist ausfuhrlich im Kapitel X besgsien.

Dabei beschreibt die Bewegung der entsprechendésefscimmer die Bewe-
gung des Werkzeugs, also des Frasers!

Dal3 dabei naturlich der Tisch unter Umstanden enagidere Richtung bewegt

www.machsupport.de Frasen mit der Mach3
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werden mul3, ist bei den ersten Frasversuchen eifighd Problem, Gber das
Anfanger gerne stolpern.

Das Symbol, das diesen absoluten Maschinen-Nullpoegchreibt, ist folgen-
des:

+zh

3 1 .___*,__3‘__’_-"
Maschinen-Nullpunkt

Da es ja sehr schwierig sein kann, die Bearbeitunage fiur ein Werksttick
vom absoluten Nullpunkt festzulegen, gibt es dererodie Werkstick-
Nullpunkte.

Innerhalb einer Zeichnung sind die Bearbeitungsnja@&f einen oder mehre-
re Punkte des Werksticks bezogen. Diesen Bezugsmamkt man Werk-
stick-Nullpunkt. Pro Werkstick kénnen mehrere Nuidlgte festgelegt wer-
den, die dann jeweils als neue Basis flir die weiBamal3ung gelten.

Das Symbol, das diesen oder einen relativen Nukpbeschreibt ist folgen-
des:

g

f’/.-—- N
) jl
b, !
'\:__“_ /f

Warum bendtigt man denn Gberhaupt mehrere Nullgufiktein Werkstiick?
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Dazu betrachten wir einmal folgende Zeichnung:

&
)
Nullpunkt 2
A
A
A '
Nullpunkt 1

Wie unschwer zu erkennen ist, macht es Sinn, dedwtrischen Bohrungen
um den Nullpunkt 2 zu vermaRRen. Wirde man hier versuchen, alle Mal3e
vom Nullpunkt 1 aus anzugeben, ware die Zeichnucigt mur schlecht lesbar,
sondern auch sehr viel anfalliger fir Fehler, dallf@maliungen nicht mehr
durch einen Blick als solche zu erkennen wéren.

Daher kann es sinnvoll sein, pro Werksttick mehrealen Nullpunkt anzuge-
ben.

Mach3 kann pro Programm bis zu 255 Nullpunkte verwaltender Regel
kommt man jedoch mit bis zu 6 Nullpunkten aus.

Den ersten Nullpunkt verwenden wir fast automatisebnn wir das zu bear-
beitende Werkstuck irgendwo auf dem Tisch montierechtwinklig ausrich-
ten und dann die angezeigten Koordinatenpunktell@mibo bezeichnet man
es, wenn die durch die Anzeige déach3 dargestellten Werte wieder auf Null
zuruckgesetzt werden, obwohl die Achsen dabei metidndert werden.

Bevor wir jedoch dazu unser erstes Frasprogramrdeim Speicher laden,
mdchte ich Ihnen die Bildschirmelemente der Prognaimerflache erklaren. .
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Da wir in derMach3 Version konsequent auf CNC-Symbole gesetzt hatien,
jedoch nur ,halb“ genormt sind, ist es mitunter tilen Anwender sehr hilf-
reich, dass es nun eine kontextsensitive Hilfefinkgibt, die lhnen im Zwei-
fel etwas Uber die Funktion des jeweiligen Butteagt.

Aufgerufen wird diese Uber die rechte Maustaste,d#inn den Hilfe Merlin
aufruft.

& — i ﬁ g
o Ch WSS 7105 the % coordinate in the
Dateggh k¢ “Fhrage  Anzel oyrrent coordinate system, Default

TET 7— Programm

Tool:0 Job Display

. +0.00E Yo| &
z_ +0.00m z,|%=
Al +0.00[ A|VaZ

Maschinenkocordinaten:

p— — — | —>
o s o | ]
" ® ®E E =
[ 0] (71 Werkzeug
[ [F] Vorschub
3000] [s19, ]
Wmm F+ t F- | | B
‘Drehzahi - (5]
G315 G0 G17 G40 GX 8 G213 GB . - @
S+ Rl S =
T MDI-Eing.
3| W| (© ﬂ \]
™ e () |

o [BHFe €0

Es wird sicher am Anfang notwendig sein, Merlin zamtifen, mit der Zeit
werden die Symbole jedoch in Fleisch und Blut Gbbkeg.

Nutzen Sie diese Funktion am Anfang oft, gerade wesie Anfanger sind!

Da die Bildschirme einer standigen Weiterentwicklumterzogen sind, kann
es sein, dall der eine oder andere Bildschirminfialkt mit dem Uberein-
stimmt, was Sie vorfinden.

Aufgrund der logischen Zuordnung und deutschen iBerang sollte es je-
doch kein Problem sein, sich mit dieser Beschragbauf einer leicht modifi-
zierten Oberflache zurechtzufinden.
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Um den Merlin zweaktivieren brauchen Sie nur die Help.txt Datei im Ver-
zeichnis c:\mach3\help umzubenennen oder zu I6schen
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1.3 Handbetrieb
1.3.1 Wechsel in den Handbetrieb

Unsere Version voiMach3 startet mit dem Bildschirm im Handbetrieb.

Da jedes Werkstiick zuerst auf dem Arbeitstisch eaggnnt und eingerichtet
wird, ist dies logischerweise der erste Bildschidar im praktischen Betrieb
aufgerufen werden muf.

;3 J
hll->G15 G20 G1T7 G40 G21 GO0 G4 G54 G40 GI9 GE1

M A O

Datei:
kein Programm!. \

i ‘> i, Meldung:

Diese 3 Tasten steuern diéach3 vom Einrichtungsbetrieb auf den Automa-
tikbetrieb oder den Handrad-Betrieb.

Die Symbolik ist dabei an die gebrauchlichen Syralatdr CNC-Technik ange-
legt und wird denen entgegenkommen, die bereitsONIC-Maschinen gear-
beitet haben.

Nattrlich kdnnen wir auch in den Handrad-Modus vgettn, doch das wird in
einem der folgenden Kapitel besprochen. Zuersthséa&en wir uns auf das
manuelle Einrichten ohne Handrad und das manud@téalren der Achsen mit
der Tastatur.
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Datei Konfiguration Funitionen konfigurieren  Anzeige Zyken Operator Hife Jog->GCode..,

X: __ -461 X,

- : Endschalter X- Endschaiter X+ I ReferensX W

WENr0 Tischanzeige P Endschalter Y- = Endschalter v+ Bl Referenzy |
. ]

z W t = u

A~ H halter A+ [ ReferenzA [

New | WerlceugtTr: 0 [ o 0.00 = 0.00

— 1 Drehzani [s]:

el [ e

Teach in

Il->G15 GED G17 G40 621 590 (04 G54 G40 G99 661

N Teach
) l 7 ] ©) ] =
- ; s MDx b
Datei: |
kein Programm!
y g
rﬁ U3 Modus aktiviert.... ] [ K

Auch hier mdchte ich erst kurz alle Elemente desilidevorstellen, bevor wir
es praktisch anwenden wollen.

Dabei beschreibe ich nur die neuen Bedienelemdigenicht schon aus dem
Programmbetrieb-Meni bekannt sind.

1.3.2 Werkstick-Koordinaten

~—— Maschinenkoordinaten: Ref ———— Werkstiick-Koordinaten:
Aktlv:
= I
| F! il
a
waly| | HG43
G54 | G55
G56| G57
NP
messen qul
|

Haben wir bisher nur ein Koordinatensystem, namdéles absolute, oder Ma-
schinen-Koordinatensystem betrachtet, lernen wirt jdas oder besser die
Werkstuck-Koordinatensysteme kennen.
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Hierfur finden sich in der Praxis auch noch weitBegyriffe, Offsets oder Null-
punktverschiebung beschreiben in der Regel denlgai Effekt.

Mach3 kennt bis zu 255 Nullpunkte, die jedoch in der Fr&aum voll ausge-
nutzt werden durften. Daher sind auf der Oberfl&aineh nur 4 Nullpunkte fir
den Direktzugriff vorgesehen, was in jedoch in d#armeisten Fallen ausrei-
chen wird.

Welcher Nullpunkt zur Zeit aktiv ist, wird im Anzgfeld aktiv angezeigt. Da-
bei wird der Modus, als&@b4, 55 etc. angezeigt, wob&b3 den absoluten
Modus einschaltet, bzw. darstel@®4 den ersten Werkstick-Nullpunkeb5
den zweiten, usw.

Durch die beiden Koordinatenanzeigen hat der Anweralich sofort eine
Kontrolle dartber, wo sich der jeweils aktiviertallgunkt befindet.

AulRerdem gibt es verschiedene Mdglichkeiten, dere/Nullpunkte zu ver-
schieben oder zu bearbeiten, hier sollte jeder Awlee seine personliche Va-
riante testen und verwenden.

1.3.2.1 Nullpunkte direkt bearbeiten

Mit dem Button <STRG-O> kann der Anwender auch ldiuf die gespei-
cherte Tabelle zugreifen, um die absoluten Kootémales Nullpunktes zu
bearbeiten. Allerdings wird diese Variante eheteseNerwendung finden, da
es nun mal in der Natur der Dinge liegt, dass digdermittlung durch sog.
Antasten oder Ankratzen stattfindet.
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Nullpunkte

MHullpunkte
G-Code Pos | X Y |z [A B |c [~
G54 0. 0. a. a. 0. 0.
G55 0. 0. a. a. 0. 0.
G56 0. 0. a. a. 0. 0.
G57 a. 0. . . 0. 0,
G538 o, 0. a. a. 0. 0.
G59 0. 0. a. a. 0. 0.
G59P7 0. 0. a. a. 0. 0.
G59P3 0. 0. a. a. 0. 0.
G59P9 a. 0. . . 0. 0, w
Auzwahl | Sichern |
o |

1.3.3 Manuelles Verfahren der Achsen

Mach3 erlaubt durch 3 verschiedene Mdglichkeiten, die sechder Maschine
manuell zu verfahren.

B Mausklick auf die Tasten des Bildschirms
m verfahren mit den — frei definierbaren- (Cursor}s{Ea
m Handrad

1.3.3.1 manuelles Fahren mit der Maus

Auf dem Handbetrieb-Dialog sind die Bewegungstasgieulie ersten 4 Achsen
angeordnet. Auch hier gilt wieder das, was in agldfapiteln schon mal an-
gesprochen wurde.

Wir betrachten bei der Tastenrichtung immer die Begung des Werkzeugs,
nicht des Maschinentisches.

Bei einer Portalfrase mit festem Tisch und bewéglic Achsen decken sich
diese Relationen, bei einer Maschine mit beweglcéy -Tisch und fester Z-
Achse sind Tischbewegungsrichtung und Fréaserbevgegatiirlich exakt ge-
genlaufig.

Das fuhrt zwangslaufig am Anfang zu Abstimmungsfewien oder zum Aus-
l6sen der Endschalter, sofern die Maschine tbehsalerfugt.

Auch wenn die Versuchung grof3 ist, die Bewegunbgsrity dem Tisch anzu-
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passen, sollte sich der Anwender von Anfang ani@michtige Betrachtungs-
weise gewdhnen, auch wenn es natirlich keinerlemea diesbezuglich gibt.

Wie die Bewegungsrichtung der Achsen umgedreht ,vateht im Kapitel 4
ausfihrlich beschrieben.

1a | S )= =2
=] | | | mI.ml
= L
=] ||

GH" Tz+ 4.,.
HALHSZ Nul
g 2] ‘4— Z-'L Q"

Das Anklicken des Null-Buttons bringt die Maschisaf den eingestellten —
Nullpunkt.

Dabei gibt es fur das Anfahren des Nullpunktes rBaldedene Mdglichkeiten,
die auf dem Einrichtungs-Bildschirm festgelegt vesrckdnnen. So kann der
Nullpunkt mit Eilgeschwindigkeit oder mit Normal-&ehwindigkeit angefah-
ren werden. Dabei kann der NP mit oder ohne TdsRaterenzfahrt der Ma-
schine angefahren werden.

Schliel3lich gibt es noch 2 unterschiedliche Artes Bahrbetriebs, kontinuier-
liches und schrittweises Fahren der Achsen.

mm/Schritt
5-Achs "'I'-;:zh 6 ®m AN\ 500

T ‘
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Ist der Button fur kontinuierliches Fahren aktivjdolgt Mach3 solange dem
Mausklick, wie dieser gedriickt ist. Aber Vorsichei sehr schnellen Maschi-
nen ist die Reaktionszeit vadach3 nicht zu unterschatzen. Die Maschine
kann dann immer noch eine beachtliche Strecke klagien. Auch deswegen
sei die Verwendung von Endschaltern warmstens ans grelegt.

Alternativ kann schrittweises Verfahren gewahlt desr. Dabei bewegt sich
dann die angeklickte Achse jeweils um eine defirid/egstrecke vorwarts.
Welche Strecke dabei gewahlt worden ist, geht aums Held Strecke hervor.
Diese Schrittweite kann durch den Button X verdnhdarden. Dabei werden
die Schrittweiten gewahlt, die in Konfiguration|sa abgespeichert worden
sind.

TIPP:

Um ,mal eben” schrittweise zu verfahren, konnen 8&e<STRG>-Taste dri-
cken und dann die gewilinschte Pfeiltaste fur dieséch

Fur eine kontinuierliche GO-Fahrt ist die <Shift>a$te + Cursortaste zustan-
dig.

1.3.3.2 Manuelles Fahren mit der Tastatur

Mach3 erlaubt auch das manuelle Verfahren der Achserreiitlefinierbaren
Tastern der PC-Tastatur. Ublicherweise werden fér Athsen die Cursor-
Tasten verwendet, die Z-Achse wird mit den Bild loBild runter — Tasten
bewegt.

Fur die A-Achse sind noch keine Tasten vorab eimfifesNach Aktivierung
und Freischaltung der Achse mussen der manuellere@eng noch Tasten fur
die Bewegung zugeordnet werden.

Auch hier gilt das vorher gesagte tber die Bewegtcigtung, die so festgelegt
werden sollte, dass die Cursortasten mit der Bengegles Werkszeugs nicht
des Tisches korrespondiert.

In dem Menl Konfiguration|System Hotkeys kann dast€nbelegung jederzeit
leicht verandert und angepasst werden.
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1.3.3.3 Manuelles Fahren mit dem Handrad

Der Handrad-Betrieb ist in Kapitel 1.9 ausfuhrltschrieben.

Sie erkennen ein aktiviertes HR-Menl jedoch le@htnicht aktiven LEDs
neben den méglichen Verfahr-Modi (kontinuierlickchrittweise).

X+
¥+
I+
At

BN X
EEEE
.

EEEE
BN O M
EEEE

Neu- Werlzeug [T]: 2 0o 000 v 0.00
Drehzahl [5]: D .Eﬁ’ 2 upm: 0

E - Rl

- memSchritt
sacns | Texh | 5gg m VM Tggg

[ |‘

Reagiert Ihre Maschine jetzt nicht auf die Bewegdogch Cursortasten, hilft
ein kurzer Druck auf die KONT/Schritt Buttons.

1.3.3.4 Antasten eines Werkstiicks mit dem Kantentaster

Um einen Nullpunkt eines neuen Werkstlcks moglighestekt ermitteln zu

kénnen, wird in der Regel ein Kantentaster mitmeftiem Durchmesser ver-
wendet. Der Durchmesser des Kantentasters ist mreveiteten Feld einzutra-
gen.

Anschlie3end wird der Kantentaster von einer Smitelas Werkstlck gefihrt,
bis er exakt ausschlagt oder die Kantenberihruagigin In diesem Fall wird
dann die entsprechende Achse abgenullt, was jedockler halben Wahrheit
entspricht, liegt der Nullpunkt doch um den Kanignotimesser versetzt.

Je nachdem, von welcher Seite an das Werkstuckdefahren wird, mul3 der
Durchmesser des Kantentasters abgezogen odertaddrelen, um den realen
Nullpunkt genau festzulegen.

Zu Verdeutlichung spannen wir unser Rohteil eins@mlauf dem Maschinen-
tisch ein, dass es problemlos bearbeitet werden.kan
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Bild eingespanntes Teil mit Kantentaster

Dabei ist es unerheblich, ob es sich bei den Kaaster um einen mechani-
schen, elektronischen oder einfach nur den verviendeéser handelt.

Es mul3 nur der richtige Durchmesser eingetragememerum die richtigen
Nullpunkte setzen zu kénnen. Wird das Werkstiick aeiin Kantentaster be-
rahrt, klicken wir einfach auf den richtigen Buttater dem Bertihrungspunkt
entspricht undMach3 setzt den Nullpunkt fur diese Achse entsprecharidig
ein.

Altiv:
G54
HGa3

G55

WZNr:2 Tischanzeige

| Frdschatery- Bl Endschaiterv+ Ml Referenzy M
- Endschaiter - [l Endschalterz+ Bl Referenzz
A B A+ B ReferenzA

l\‘* EndschalterX- [ Endschaiterx+ M Referenzx B

Neu- | Werkzeug [T]: 2 l o: 0.00 ®: Q.00
sk u_{,ﬂ' 2 upm: 0

} .:A_J Teach in j ﬂ W\f /
Y+ - so | 300 uant I @
AACHS i Wil-» 615 580 G.m G17 G40 621 GO0 604 664 G40 60D | !
SRR g I | =] 20w WM Tsao
| ) A @ )t
3 / ¢ MDI-Eing.
;?I Y z L I— Al —I ﬂ ‘ ‘
kein Programm!
rﬁ ) l [ il Makra durch Reset neu gestartel..... ]

Hier wurde das Werkstuck links und hinten angetastel die entsprechende
Taste gedrickt. Da sich der Kantentaster ja lirdea Werkstuck befindet, wird
als Koordinaten - Wert flir die aktuelle Positiorr dalbe Durchmesser ange-
nommen. Gleiches gilt naturlich auch fur die Y-Aehs

Verschieben Sie den Fraskopf nun auf 0,0 (oder eeden die Null-Taste), so
ist die Mitte unseres Frasers genau lUber dem Eak{pdhkt) des Werksticks
posititioniert und wir kdnnen mit der Ermittlungsi®berflachen-Nullpunktes
weitermachen.
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1.3.4 Endschalter freifahren

Sind Endschalter an der Maschine installiert unchdonfiguriert (siehe Kapi-
tel ) kann es naturlich passieren, dass beim memu®lerfahren der Achsen
einer dieser Endschalter angefahren wird und dasrNdtAus Signal auslost.
Da die Maschine dann auf diesem Punkt steht un&dealter weiterhin aktiv
bleibt, kann dieMach3 nicht mehr freigeschaltet werden.

Damit man aber den Endschalter wieder freifahremkést dieser Button ver-
fugbar, der nur aktiviert werden kann, wenn ein $&hélter ausgelost ist.

— J

= % M Endschaiterx+ M R x W
I« - ™ haiter v- [l v+ H y H
13 - N z+ H z W
= dschaiter - [l E A+ W AN

Meu- | Werkzeug [T]: 2 l D: uuu H: Uuu

zeichnen
e Drehzahl [S]: B ,Efa' 2 upm: 0

Ist die Funktion aktiviert, kann didach3 wieder freigeschaltet und die Achse
kann wieder freigefahren werden.

Ist der Endschalter frei, erlischt auch die LED ereblem Button fiir das Uber-
steuern.

1.3.5 Nullpunkt anfahren

Mit dieser Funktion kann der Nullpunkt des aktuelléoordinaten-Systems
angefahren werden.

Allerdings gibt es im Einrichtungs-Menu auch eini@ptionen, um diese
Funktion den individuellen Bedurfnissen des Anweadmpassen zu kdnnen.
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1.3.5.1 Nullpunkt sicher anfahren

Damit der Nullpunkt (und auch die Parkposition)hsic angefahren werden
kann, wird der Status der Referenzleds vorher ahgefNur wenn eine Refe-
renzfahrt ausgefihrt worden ist, lasst ich beivadatier Funktion der Nullpunkt
anfahren.

1.3.5.2 Mit GO

Wird der Eilgang als Anfahrgeschwindigkeit gewahiyf3 diese Option angek-
lickt werden, andernfalls wird die aktuell giltiyerfahrgeschwindigkeit zum
Anfahren verwendet.

Diese Geschwindigkeit kann einfach Uberschriebendere und bleibt auch
nach dem Beenden vdwach3 gespeichert.

1.3.6 Parkposition anfahren

Als Parkposition wird eine Stelle bezeichnet, anakr Fraskopf so freigefah-
ren wurde, dass ein problemloser Werkzeugwechsehdafuhrt werden kann.
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v ¥V W
Ga-aktiv

(a] t24] 4.
N3 )

prirey <4 Null —_
X-| & | X+

i | B S

Es gelten fur diese Funktion die gleichen Parameter sie gerade fur den
Nullpunkt geschrieben worden ist.

Die Position der Parkposition kann im Einricht-Bitthirm definiert werden:

¢ Werkzeugwechsel:

Werkzeug - Wechselposition

pasition X +350.00  mm J Litorca
it 500 o
Positonz. -250.31  mm LI {ibernehmen
Pawsg” 4 % 0.5 mm | e Tkl
Zsafe/Vorlauf 30.0 mm ‘Spindel
Tasterhohe 50,08 mm <] gk
Tastgesch, 100 Jreco® | FSE
Wiitege 075 mm [ Fehlercode

Fur die Parkposition sind nur die Werte fur Positk, Y und Z mal3geblich,
die andern Parameter sind hier nicht relevant uadien an geeigneter Stelle
beschrieben.

1.3.7 Arbeitsraumtberwachung einschalten

Egal, ob die Maschine mit Endschaltern ausgestattetvird die Aktivierung
der Arbeitsraumiberwachung immer empfohlen.

Der Arbeitsraum sollte so gewahlt werden, dassktidschalter gerade noch
nicht ausgelést werden, so dass gefahrlos an #esiion gefahren werden
kann. AulRerdem kankach3 beim Starten von Programmen sofort testen, ob
die gewahlte Aufspannung des Werkstlicks mit derhn ricgen Verfahrwegen
kompatibel ist.
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Die Verfahrwege werden im Menu Konfiguration | Refe / Arbeitsraum
definiert.

eferensz SAarbertsranmibenvachiing a
Eingaben in Standard-Einheiten

Achse umdrehen | AR - max | AR, - min | Annaherung | Versatz | Ref in Meg. | abnullen | Tempo % |
% o 320,00 0.00 1.00 -3,0000 o o 1

¥ o 200,00 0.00 1.00 -3,0000 o o 1

Z ' 0,00 -350.00 1.00 7.9850 ' l‘ft, 1

& ' 100,00 -100.00 1.00 0,0000 ' l‘ft, 1

B ' 100,00 -100.00 1.00 0,0000 ' l‘ft, g0

C ' 100,00 -100.00 1.00 0,0000 ' l‘ft, g0

G285 Mullpunkke

¥ 0 a4 o Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,
beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Yeranderungen in diesem

¥ o E |0 Ment und starten neu!

Z 0o C o

Damit die Funktion aktiviert werden kann, ist edgeh erforderlich , dass sich
die Maschine zur Zeit an gultigen Koordinaten badin Dies erfordert unter
Umstanden eine vorherige Referenzfahrt.

Wird beim manuellen oder automatischen VerfahrenAtbeitsraum verlas-
sen, stoppMach3 und gibt eine entsprechende Meldung aus.

1.3.8 Spindel einschalten

Im Handbetrieb kann die Spindel nattrlich auch ayést werden. Hierbei sind
entsprechende Tasten sowohl fur Linkslauf- als &ethtslauf verfigbar.

— - | ey
19| S| | == 2
© © © © 6
e
b A L. L _

Ist fur die Spindel eine Hochlaufzeit definiert wen (Ports und Pins | Spindel
Setup), so blinkt di€4-aktiv LED fur die Dauer dieser Zeit. Danach winé d
aktivierte Drehfunktion mittels LED angezeigt.
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Verfugt lhre Maschine Ubrigens nicht Uber einenkklauf, oder ist fir den
Linkslauf das gleiche Ausgangsrelais wie fur derctRgauf hinterlegt, so
wirde dann auch nur die LED fur den Rechtslaufveti werden.

Auch diese Konfiguration ist im Meni Konfigurati¢riPorts und Pins | Spin-
delsetup vorzunehmen.

Zum Abschalten der jeweiligen Funktion kann diesprechende Taste noch
einmal angeklickt werden oder mittels MDI-Eingab#& Mo alle Spindeln ab-

geschaltet werden.

Die zuletzt eingestellte Drehzahl wird als Basisdie neue Startdrehzahl ver-
wendet:

3 - m A+ A m
«~~| g | Endschaltery- B Endschaiterv+ B Referenzv [
: dechalter Z- . dechalter Z+ . 7z .
1 ==" Endschatter A- [l Endschaiter A+ [l ReferenzA [l

eo- | wWerkzeug(1: 1 ] o: 2.00 = 10.00
— prenzani(sy: | 500 3 upm: 0

i) Sehritt
Teach

load 250 ®© ﬂ:ﬁ:’ | 5.00

M W =2 e

p-L1.8 » 30 0

Sofern das richtige Ubersetzungsverhaltnis gewiitle, wird die eingegebe-
ne Drehzahl aktiviert. Andernfalls wird die Drehkalf die maximale mogli-
che oder die Mindestdrehzahl beschréankt.

Im Automatikment gibt es fur die Drehzahl einen iSbhregler, der es kom-
fortabel erméglicht, die Drehzahl zu senken odeiilzersteuern.

—
Feed- (%] 5~ [Over]
100 300 ssichnen
Override Index (58
© e @ —

(m ip P

e ‘
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Ein Druck auf die C-Taste setzt die Drehzahl aef@ngestellte Drehzahl zu-
ruck.

Die ausfuhrliche Installation und Konfiguration einSpindel ist in Kapitel 7
erklart.

Um eine laufende Spindel abzuschalten ist ein Diautkdie gewahlte Taste
oder die MDI-Eingab&15 notwendig.

1.3.9 KuhImittel einschalten

Mittels M7 / M8 kdnnen die entsprechenden Relais fur Kihimittel Kiihl-
nebel aktiviert werden. Auch hier werden die ergspenden Relais im glei-
chen Mend hinterlegt.

Part Setup.und Achsen-Selektion Motor - Ausgange I Eingangs-Signale __Ausgangs-Signale
GlasmalstabeHandrader | Spindel Setup Frasoptionen
Fielais Einstellungen totareinstellungen Sonderfunklionen
[ Spindelrelais zperen Spindelrelais verwenden [ S pindelriickmeldung
Fiechtsdlauf M3) Ausgang # |2 Pk anndls [l Regelschleife fir Spindel

|
Linkslauf M4)  Ausgang #t [ [ Step/Dir Spindel [ Mittelwert verwenden ‘
Ausgangssignale von 1-6 y e

e Pt B asiz 163 i
Kiibimitteleinztellungen plozs |1 [ Doz
1 Relais sperren MiEAT S | =

Hebel (M7] Ausgang # Setup Spezialoptionen [nomal aus)
Kiiklrittel (M) Ausgang [ Hochlaufverztgerung [M3] 1 Sekunder [] Laser Mode. freq by Feedrate %
Ausgangssignale von 16 Hochlaufverztgerung (M4) |1 Sekunden O Plasmfa Spannungs Steuering
ModBus Spindel Lber Step/Din Machlaufverzdgenng (M3] il R [[] Hotiwire Heat for Jog

[ aktiviert Feg (64 | B4-127
Max ADCWert 16380

Machlaufverzogerung [M4] 1] Sekunder
Relais vor Yerzdgerung schalten

0K J [ Abbrechen i [Ubemehmenl

FUr jeden Ausgang kann jetzt auch eine Verzogergigkir den gewinschten
Ausgang definiert werden.

1.3.10 Werkzeugtabelle direkt bearbeiten

Auch wenn es nicht so unmittelbar in diesen Zusanimaeg gehart, findet sich
der Button fur den manuellen Zugriff auf die Wernkgtabelle hier.
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[TT elgtabelle W

WZ-Mr, Bezeichnung Durchmesser WZ-Lange(H) n.verwendet n.verwendet [A]
] Ref.- WZ, 9859534156055,,, | 9859534156058, .. | 9859534156055, | 9859534156055, ., i
1 Schaftfraser 1ram 1.0000 10,0000 0,0000 0.0000
z Schaftfraser 2mm Z.0000 20,0000 0.0000 0.0000
3 Empky 3.0000 0.0000 0.0000 0.0000
4 Empky 4.0000 0.0000 0.0000 0.0000
9 Ernpky 2.0000 0.,0000 0.0000 0.0000
~ . | A R [be]
Alle Mahe beziehen sich auf die im System eingestellte Grund-Maleinheit [mm oder Inch],
unabhangig vam aktuell gewahlten Madus [G20/G21). [ Anwenden ] [ ok ]

Da jedoch die Einspann-Tiefe des jeweiligen Werlgadatztendlich eine neue
relative Z-Koordinate darstellt, ist die Zuordnudgses Buttons dann doch
nicht so unsinnig.

1.3.11 Werkzeuglangenkompensation aktivieren

Mach3 bietet die Mdglichkeit, die unterschiedliche Weslglange von ver-
schiedenen Werkzeugen automatisch zu kompensieren.

o Aktiv:
' | 554
‘0 waL ﬁ ®G43

ﬂ G54 | G55 i

Ist flr ein aktives Werkzeug auch eine Lange <>fthaet, kann die Kompen-
sation der Werkzeuglange auf die Werkstlick-Koortginaaktiviert werden.
Diese Taste fuhrt intern den Co@43 zum Einschalten un@49 zum Aus-

schalten dieser Funktion aus.
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Die Auswirkungen kdnnen direkt an den Koordinategedesen werden.
Hier ist der Bildschirm mit nicht aktivierter Weréaglange:

-

> oh o<

l WZNr1 Emhd-hwk: ® EndschalterX+ @ ReferenzX @
17 g—l|ﬁl| L Bemene s 8 o 2
o' © © . e ® © ! . el Sy 0
Werkzeug [T}: 1 0o 100 = 20,00
= P —
e l‘i Drehzahl [S): 0 zf 3 upm: 0
© T a
G+ Tz+ 4-‘- i:i_‘ | Teach in 1
Xk |

ill->G15 GO GI7 G40 521 G90 694 G54 69 G99 GBI E

m < é‘f" ? Teach

‘ e - ] ] ] prevee

Z-* (:'A' Datei:
— ﬂ(em Programm!.
Y §
r ] [ ﬂ Makro durch Reset neu gestartet ]

Die aktuelle Z-Koordinate betragt hier -70,00 mnunNaktivieren wir bei ge-
wahlten Werkzeug #1 mit einer LaAnge von 20mm dieLlVidmpensation.
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At
G54
©Ga3

G55

G57

messen ‘""-El

EndschalterZ- @  Endschalter Z+

EndschalterX- @ EndschalterX+ @ Referenz

o @ | FEndschaltery- @ Endschalter Y+ @ Referen:z
= ®
®

] e e

MACTHZ Nl Will->G16 GO G|?.G4D 071 GH0 A GEA B GBS 2 . =
- e E ] I Teach | apg @ VWV Togp
; , ’ f @ 20 i
3 MDI
@ ﬂ ‘{{' z" (;A- Datei:
: ﬂ(em Proqrh
r . ] [ ﬂ Makra durch Reset neu gestartet ]

Sofort wird die Z-Koordinate dieser Werkzeuglanggepasst und um die Fra-
serlange korrigiert. Wirde ein Fraskopf ohne Frgseade eben die Oberflache
berthren, hatte ein eingespannter Fraser zur Faégs, der Fraser voll ins Ma-
terial fahren wirde, hatte man die Kompensatiohtra&tiviert.

Mit Kompensation stimmen unsere programmierten Kmoaten wieder mit
der realen Position des aktuellen Frasers Uberein.

Das Anfahren des Nullpunktes héatte jetzt zur Fotlgesss die Fraserspitze das
Werkstiick gerade eben beriihren wirde.

Wirde in dieser Position der Fraser jetzt geweth&etlert sich die angezeigte
Z-Koordinate automatisch um die Differenz der Frigsgen.

Der nun verwendete Fraser #3 hat eine Lange vomR23wmas sofort die Ande-
rung in den Z-Koordinaten hervorruft.
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At
G54
©Ga3

G55

G57

messen ‘""-El

Endschalter X- @ EndschalterX+ @ ReferenzX @
| @ | Endschaterv- @ Endschakervs @ Reforenzy @

x Endschatterz- @ Endschalterz+ @ ReferenzZz ©
[

A © A+ @ ReferenzA ©

Neu- | Werkzeug [T]: 3 . o: 3.00 = 23.00
s3: 0 &% 3 upm 0

S e i o] g

a =<2 D) =il
@ B e J
£ [ — )

3 Iil->G15 GO G17 G40 G21 590 G4 G54 G43 GI9 61 C
Null

Damit das so sauber funktioniert, ist es jedoclolabserforderlich, dass die
Werkzeugdaten vorher in der Tabelle eingetragesh wimd dieMach3 aktiv ist.

Naturlich kdnnen die Werkzeugdaten auch mit detesg@eschriebenen Funk-
tion auf ihre Ladnge vermessen werden.

1.3.12 Werksttick-Nullpunkt erfassen

Um den Werkstuck-Nullpunkt erfassen zu kdnnen, eia3nobiler Messtaster
zur Verfigung stehen, der auf dem Werkstlck pos#rd werden kann. Wei-
terhin mufd das aktuelle Werkzeug eine Werkzeugnumm@ haben und die
Einstellungen fir die WZ-Langenvermessung misserekbsein.

Wie diese vorgenommen werden, ist in Kapitel 1.&@&ifliert beschrieben.

G56| G57

m:s:m szEl

Nach Aktivierung dieser Funktion erscheint ein laurBedienhinweis fir den
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Anwender, in dem er auf die folgenden Ablaufe hwigsen wird.

Mullpunkt und WZ-Lange kinnen nun gemeinsam ermittelt werden, Plazieren Sie dazu den Taster auf das Werkstiick, den Fréser exakt dariiber und akfivieren Sie die
WZL-Messung!

Die Aktivierung dieser Funktion erkennt der Anwendearan, dass die LED
neben dem Buttion blinkt und damit bei der nachstéfirLangenvermessung
nicht die Position des festen Tasters anfahren,woddern die aktuelle XY-
Position zur Vermessung nutzen wird.

Ist das aktuelle Werkzeug nicht aus der WZ-Tabafismommen worden, son-

dern wurde direkt eingespannt und vermessen, wes ebenfalls vorher ge-
pruft und ggfs. reklamiert.

adl

i |
=l .P
e
i |

Damit der NP genau bestimmt werden kann, mul3 dielAfifje und die Hohe
des Tasters genau bekannt sein.

1.3.13 Absolutbewegung / Relativbewegung

Wird per MDI Eingabe (<Enter>) der Befehl zum Vénfan einer Achse ein-
gegeben, ist es vom Status des Bewegungsmodusgidphéh eine Relativ-
oder Absolutbewegung erfolgt.

Geben wir z.B. bei aktiviertem Absolutmodus GO XHdO, wird die X — Ach-
se auf die Koordinaten 100 des aktiven Werkstlckfdmatensystems bewegt

(hier G54).

Nochmaliges Tippen dieses Kommandos bewirkt keiegene Bewegung, da
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die Achse ja auf diesem Koordinatenpunkt steht.

Altiv:
T G54
)gru Hea3

G54| G55

G56

Endschaiter X- [l Endschaiterx+ B Referanz X
| fndschaitery- I Endechaiterv+ M Referenz ¥
Endschaiter z- [l Endschalterz+ Ml ReferenzZ

A H erA+ [ ReferenzA

WZNr:3 Tischanzeige

werkzeug[13: 3 [l o 300 ®: 23.00
Drehzahl [S]: 0 gff 2 vpm: O

teschn :_| B ‘_W\’ @

hill-» 515 G17 G40 G21 GO0 GO4 G54 G43 GO9I GB1 GO7 " 1 i
T G0Z-20

b j @ GOZ-50

; g GOX100

2| 1- z- ¢ C"A' Datei: |
- kein Programm!
= -
rﬁ I [ il Makro durch Reset neu gestartet...... ]

Wird der Bewegungsmodus a@B1 — relativ umgeschaltet, bewirkt die Einga-
be von GO X100 die Bewegung um weitere 100mm in beerkstick-
Koordinaten.

Endschalter X- [l EndschalterX+ [ ReferenzX

5 g |
! WZNr3 Tischanzeige ey m | Endschaery. B Endscanervs B At P
I EndschaiterZ- [l EndschaiterZ+ Bl Referenzz W
A~ H era+ B ReferenzA

|
werkseng (17: 3 ] 0: 3.00 ®: 23.00
o Drehzahl [S]: 0 & 2 vem: O

- -
oo o] 4 8w ]
o L G9L 4. hlo=F
Mill-:G15 G17 G40 G21 GO1 G4 G54 G43 GO9 GB1 GI7 . il Seschiwing sazidl -~
Handbetriet <+ Mg —> | 1 | G0Z-20 ’V\l’\l | 6
X- X+ - G0Z:50 n _ 5.00
- : ’] f| J GOX100 =) co W
GOX100 :
O ﬂ /- z- ‘ C"A' Datel: : | ‘ ‘
= |>kem Prograrmm!

= .
@ l [ L&) Maiao durch Resst neu qestartst ]

Naturlich kann die Umschaltung des Bewegungsmoduoh anit einem einfa-
chenG90/ G91 Befehl vorgenommen werden.
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1.3.14 Teachin (Lernfunktion)

Die Mach3 besitzt eine Lern- oder Teach in — Funktion, die &n Befehlsre-
korder arbeitet. Wird die Teach In Funktion aktiyiéindert sich der Button
und alle weiteren Befehle, die Uber die MDI-Beféditge eingegeben werden,
werden gespeichert und in einer Datei abgelegialdatie Teach-In Funktion
wieder angehalten wird.

L = Teach | |
; stop
G90 - |
Gesel
5-Achs 1;:;;“
ver

Mit dem Teach — load Button wird die zuletzt aufgehnete Befehlsfolge in
denMach3 Speicher geladen.

1.3.15 Werkstick ausrichten

Mach3 hat mit der Werkstiickausrichtung einen sehr mgebtHilfsmittel, um
eine schnelle Ausrichtung des Koordinatensysterhsirah von 4 angetasteten
Punkten zu ermdglichen.

Dabei werden mit einem Kantentaster nacheinandeurkte angetastet, die
jeweils an 2 Kanten liegen.

Dabei wird der Anwender nach dem Antasten einektearniber die Meldun-
gen zu den weiteren Schritten gefuhrt, bis alleuski®e fehlerfrei angetastet
worden sind.
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Sind alle Punkte erfasst und gultig, bleibt dem Ander vor der eigentlichen
Drehung noch die Auswahl nach der Strategie. Sd wicht nur die Verdre-
hung des Werkstuckes, sondern auch der eingesehlm&¥inkelfehler ermit-
telt.

™

€ | Aptastung vollstandig, Koordinatensystem kann gedreht werden. .

Wird jetzt z.B. die Kantenprioritat auf die Kante(énhtlang X) gelegt, erfolgt
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die Drehung des Koordinatensystems um den WinKelfétir diese Kante.

Eine andere Prioritéat oder ein ausgemittelter Felde, der aus beiden Fehlern
einen arithmetischen Mittelwert bildet, ist ebelsfahdglich.

€ | koordinatensystem um: 0 57 Grad gedrent!

Die Drehung des Koordinatensystems wird bestatigtdurch eine LED ange-
zeigt.

Uber die Funktion ,Koordinatensystem zuriicksetzearin die Drehung jeder-
zeit wieder aufgehoben werden, ebenso durch die Bilijabe G69.

Beachten Sie bitte, dass einige interne Funktionecht mit gedrehtem
Koordinatensystem ausgefihrt werden kénnen!
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1.4 Programmbetrieb

Der Programm-Bildschirm wird bendétigt, um nach dé&imrichten fertige
CNC-Programme zu laden, zu bearbeiten und ablaauféassen.

Er wird Uber diesen Button (Alt-A) erreicht.

LY

J

hill-> G145 553 GI17 G40 G211 GO0 GI4 G54 G489 G99 G61

kein.Pquramm!.

Daher finden sich auf ihm auch nur Bedienungseléemetie fur die Steuerung
von Programmabléaufen notwendig sind.

— Programm

Autamatik

[ ] v
’! Tt e = —» | —F —1'0'
| ] =) w) ]| =) 10y XY 12
] ] ] B B E = ]
w3 o 000 w000 | Bp| )|
Vorschub [F]: 25& FRO: 250 ne: G54 = ™
rehzabl(sl: 0 g% 2 upm: o -
abgel.zeit: | 0:00:00:00 oo 0

Konstante Geschwindigkeit [l
GrbBenanpassung aktiv [l
WZ-Langenanpassung aktiv [|
Mehrfachlauf bei M30
Prazisions-Referenzfahrt 7]

Mik=G15 617 540621 G0 654 GG 681 63

] A )

— Frasbahn

WZNr:3 Tischanzeige

1y = 1]

w s —— ]
@ (el ]

Wahrend einige Bedienelemente uns schon vertradt Betrachten wir kurz
die neu dazugekommenen Elemente.
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1.4.1 Werkzeuglangen-Vermessung

e 5 | 2 Mz

=1, .P

Lz

Hrbeid -

: r.=||r'|.|g t{
|

511 s

Um die hier angezeigte Funktion zur Werkzeugveromggzu nutzen, sind ein
paar Einstellungen innerhalb dbtach3 vorzunehmen, die aus dem Setup-
Meni innerhalb des Handbetriebs aufgerufen werdandn.

Damit wird dem Anwender dann eine sehr komfortaioié hilfreiche Funktion
zur einfachen Vermessung neu eingespannter Werkzangrhalb eines Prog-
rammlaufs zur Verfigung gestellt. Wir gehen hievataaus, dass der Anwen-
der nicht Uber einen automatischen Werkzeugwechslervorvermessenen
Werkzeugen verfugt.

Ist zum Beispiel innerhalb des Programms ein Wergze (T1 = Tool 1) mit
dem Radius 10mm verwendet worden, um die ersterufgliufe vorzuneh-
men, wird fur die Feinarbeit, das sog. Schlichteditar ein kleineres Werkzeug
notwendig, das innerhalb des Programms angefondiett

Bei einem Spannzangensystem wie z.B. MK (MorseRdgein dann der Fra-
ser vom Anwender ja unterschiedlich tief eingespaverden, was dann logi-
scherweise die spatere Bearbeitung mafgeblichfhesst) da alle MalRe in Z-
Richtung ja nun um die unterschiedliche Einspafamtierschoben werden
mussen.
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Diese kniffelige Aufgabe Ubernimmt die Funktion \kKeguglangenvermessung

dann, wenn natirlich auch ein entsprechend genkaser auf der Maschine
installiert ist, der zur Vermessung dienen kann.

1.4.2 Werkzeug [T], D:, H:

In den 3 Anzeigefeldern [T] = Tool, Werkzeugnummi@] = Durchmesser
und [H] = Werkzeuglange werden die in der Werkzabglie gespeicherten
Parameter fur das aktuelle Werkzeug angezeigt.

Die Daten in der Werkzeugtabelle werden entweder den Langentaster er-
mittelt oder von Hand eingetragen. Zugriff auf Werkzeugtabelle bekommen
wir Uber den entsprechenden Button im Handbetridosii.

1.4.2.1 Kuhlmittel M8

Mit diesem Button wird die Kuhlmittel-Pumpe ein-esdausgeschaltet. In die-
sem Falle wird die Aktivierung durch die griine Laagezeigt. Aktiviert wer-
den kann die Kuhlmittelpumpe ebenfalls durch diegabe vorM8 innerhalb
der MDI-Eingabe (Manual Data Input = manuelle Dategabe, siehe G-
Codes), die diese Funktion aquivalent ausfihrt.

Abgeschaltet wird die Kuhlmittel-Pumpe durch nochges Dricken des But-
tons oder durch Eingabe vfo.
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Solange nicht zwischendurch ein Not-Aus gedricktwbleibt diese Funktion
aktiv (sog. Modale Funktion).

1.4.2.2 Kihlnebel M7

Mit diesem Button wird der Kiihinebel (- sofern variden - ) ein- oder ausge-
schaltet. In diesem Falle wird die Aktivierung durdie grine Led angezeigt.
Aktiviert werden kann der Kiuhlnebel ebenfalls dudié Eingabe voM7 in-
nerhalb der MDI-Eingabe (siehe G-Codes), die diasaktion &quivalent aus-
fuhrt.

Abgeschaltet wird der Kiihinebel durch nochmaligegdRen des Buttons oder
durch Eingabe vom9.

Solange nicht zwischendurch ein Not-Aus gedricktdwbleibt auch diese
Funktion aktiv (sog. Modale Funktion).

1.4.2.3 Spindel CW ein/aus M3

Um die Spindel ein- oder auszuschalten, kénnerdiégen Button verwenden,
oder auch das entsprechende Aquivalent der MDIdEalyl3.

Damit die Spindel wirklich aktiviert wird, muf3 jedo eine gultige Geschwin-
digkeit vorgegeben werden, was entweder durch @irekngabe in das DRO-
Feld [S]-Speed oder durch das Kommando SXXX im NBId erfolgt.

Die Hauptspindel wird dann im Uhrzeigersinn (CW=tlwise) herum drehen,
wenn dieMach3 Hardwarekomponenten mit der Spindel diese Anstedgy
lichkeit bietet.

In aller Regel erfolgt die Steuerung einer Spinder einen Frequenzumrichter
(FU), mit dem die Drehzahl und die Drehrichtungeeirspindel eingestellt

werden kénnen. eltener anzutreffen, aber Math3 auch perfekt unterstitzt
wird die Spindelansteuerung Uber Takt/RichtungsdgnDiese unterliegen

dann den gleichen Konventionen wie der Motorenabtfmax. 100kHz Puls-

frequenz bei PP, 4MHz bei®@moothStepperpro).

Naturlich missen auch hier einmalig die Spindelpatar eingestellt und an
die Mach3 angepasst werden, schlie3lich sind bei jeder llagtan die mini-
male und maximale Spindeldrehzahl, sowie die Aresteardware unterschied-
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lich.

Im Kapitel 7.4 finden Sie jedoch eine ausfuhrli@&eschreibung zum Anschlul
und zur Einstellung eines Frequenzumrichters.

Die unter dem Button angeordnete LED zeigt dievak&pindel an, wahrend
der Hochlaufzeit blinkt diese und dMach3 halt wahrend dieser Zeit alle
Achsbewegungen an.

Um die Hochlaufzeit zu verdndern, verwenden Sie Masl Konfiguration |
Ports und Pins | Spindel Setup.

1.4.2.4 Spindel CCW ein/aus M4

Dieser Button erfiillt die soeben beschriebene Ronkében fur die Gegen-
Uhrzeigerrichtung. Auch hier zeigt eine LED die Htzwfzeit fir die Spindel
an.

Um die Hochlaufzeit zu verandern, verwenden Sie Magst Konfiguration|
Ports und Pins | Spindel Setup.

Bei einer Ansteuerung mittels FU muf3 ein zusatekichogiksignal vorhanden

sein, dass di®ach3 dann ansteuert. Hier muf3 die angeschlossene Hardwa

Steuerung evtl. die Signalanpassung vornehmen, etavdn einer LPT-
Schnittstelle ausgegebene Pegel mit 5V haufig racisteicht, um einen FU —
Logikeingang (haufig 24V) zu aktivieren.

Eine detaillierte Beschreibung dieses Problemseaine kleine Hardwareschal-
tung zur Anpassung finden Sie im Grundlagenkapitel.

1.4.2.5 Vorschub [F]

Der eingestellte Vorschub wird in diesem Feld aeggz kann jedoch dariber
nicht beeinflusst werden. Dazu sind spezielle Fonkbuttons fir das sog.
Override, also das Ubersteuern der eingestellterfaki@eschwindigkeiten
vorhanden.

Die angezeigte Vorschubgeschwindigkeit wird in mnmiide angezeigt.
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Werkzeug [T]: a l D: ﬁﬂﬁn H: GE(GH
Vorschub [F: 250 rro: 250 ne: G54
Drehzahl [5]: 0 ﬁﬁ' 2 upm: 0

Der vom Programm vorgegebene Vorschub wird angezgemauso wie der
sich durch die Ubersteuerung ergebene Gesamtvdr§eiRO).

Das gleiche qilt fir die Drehzahl, auch hier ist Birehzahl (S), falls ein Dreh-
zahlsensor installiert ist, sehen Sie auch die geere Ist-Drehzahl (Upm).

1.4.2.6 Abgelaufene Zeit

Die aktive Programmlaufzeit wird hier aktualisiesobei es keine detaillierten
Informationen Uber einzelne Vorgange gibt. Dazyadbch inMach3 ein ei-
gener, detaillierter Betriebsstundenzéhler ingilli

1.4.2.7 PGM-Zeile

Die zur Zeit abgearbeitete Programmzeile wird esdim Feld angezeigt.

1.4.3 Koordinatenanzeige

Maschinenkoordinaten: @ Restweganzeige @

Verfahren wir unsere Maschine vom absoluten Nulkbuso zeigtMach3 die
Sollposition der aktuellen Koordinaten an. Wie ggshier sollte sich die Ma-
schine befinden, solange keine aul3eren EinflisE&atoren und Mechanik
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einwirken, die eine ungestdrte Bewegung verhind®vidrde aufgrund eines
Fraserbruches z.B. die Maschinenbewegung blockiétten wir eine erhebli-
che Abweichung zwischen der aktuellen Fraserpaositiod der angezeigten
Position.

Dies sollte der Anwender immer im Auge behalter, eine echte Ruckmel-
dung der Anzeige von externen Mel3mitteln wie Glassst@ben oder Encodern
wirde die echte Maschinenposition anzeigen. Demescilul3 und Konfigura-
tion wird weiter hinten im Kapitel 7 beschrieben.

Um zu erkennen, welche Koordinaten angezeigt wergien es eine LED, die
signalisiert, wenn die Maschinenkoordinaten anggaeerden. Mit der Taste
G53/G54kann zwischen den Maschinenkoordinaten, die jabdsolute Positi-
on innerhalb des Bewegungsraumes der Maschineetlansund dem ersten
eingestellten Werksticknullpunkt hin- und hergeehaverden.

Ob die angezeigten Maschinenkoordinaten auch ndttig gind, wird durch
die Farbe des Referenzs-Symbols signalisiert.iéstedgrin, bedeutet es, dass
die Maschine Referenz gefahren wurde. In dieselirkkah der Anwender also
vor dem Ablauf eines Programms davon ausgehen,diassgezeigten Koor-
dinaten quasi noch einmal Gberpruft worden sind aledeste Gréf3e innerhalb
des Programmablaufes fir interne Funktionen auoheralet werden kdénnen.

1.4.4 Referenzfahrt

Obwohl es problemlos mdglich ist, ein Programm afela zu lassen, ohne
dass die Maschine Referenz gefahren wurde, isigentéch guter Stil, die
Referenzfahrt immer vor jedem Programm ausgefiihbaben.

Die Einstellung der Programmparameter und die Cfilelang der ersten Re-
ferenzfahrt sind ausfuhrlich im Kapitel 5.3 beseban.

Der Button zur Auslosung der Referenzfahrt ist eutd) gekennzeichnet und
startet die Referenzfahrt in der Reihenfolge, dé¢ Anwender im Einrich-

tungs-Bildschirm flr seine Maschine festgelegt ba¢. Reihenfolge der Refe-
renzfahrt und der nachfolgenden Prazisions-Refekann dort frei festgelegt
werden.

Abweichend von der Originalfunktion dtach3 wird die Referenzfahrt in der
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deutschen Version von Wolfram Szentiks auch etwaes ausgefihrt, als sie
es vielleicht auch noch von dbtach2 her gewohnt sind. So wird mit max.
Geschwindigkeit auf die Referenzschalter in deregegenen Reihenfolge zu-
gefahren, bis diese ausgeldst werden.

Danach wird jeder Schalter um eine einstellbarecB# freigefahren, um dann
mit sehr langsamer Geschwindigkeit wieder die Refeiahrt je Achse auszu-
fuhren. Diese zweistufige Referenzfahrt ist niclat sehr viel schneller als die
bisher verwendete, sondern auch genauer, da diedxttem langsame Fahr-
geschwindigkeit bei der ,,echten* Referenzfahrt Erellzeiten der Schalter und
die internen Reaktionszeiten ddach3 kaum noch ins Gewicht fallen.

1.4.5 Achsen nullen

Um jede einzelne Achse abzunullen, ist neben ddrs&azeige der entspre-
chende Button angeordnet. Fir alle Achsen zusangiéres ebenfalls einen
Button, der verwendet werden kann, wenn z.B. derkéfiéck-Nullpunkt durch
Antasten ermittelt wurde und nun als Ausgangsptinktdas Programm dienen
soll.

Beachten Sie bitte, dass naturlich die Maschinerdinaten nicht genullt wer-
den kénnen, da diese ja nicht verdnderlich sindni®en diese offensichtlich
nicht mit der Anzeige Uberein, ist aller Wahrschielkeit nach eine Referenz-
fahrt erforderlich, oder die Parameter, die den €&ehzpunkt beschreiben,
sind falsch eingetragen worden!

Wollen Sie bei umfangreichen Frasarbeiten oder nacben Fraszeiten ein-
fach einmal die Positionierung der Maschine Ubdgmikann die Verify —
Funktion ausgeldst werden. Damit wird die Maschané evtl. Schrittverluste
Uberprift, die sich dann in einer Abweichung degitdianzeigen (DROS) zei-
gen.

1.4.6 Position verifizieren

Mit dieser Funktion wird die aktuelle Position asthrittverluste verifiziert.
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Wenn natirlich eine Préazisions-Referenzfahrt adttvist, erfolgt diese Pru-
fung mit der Geschwindigkeit der Prazisions-Refefahrt, also unter Um-
standen sehr langsam.

Daher sollten sie diese Funktion nur bei begrimde#erdacht eines Schritt-
verlustes ausfuhren.

1.4.7 Restweganzeige

~— Programmparameter
Jmmm B 250 m
| 1Modus absolut | e

B

Jmm |

Wenn diese Option aktiviert ist, zeigen die Kooedém nicht mehr den aktuell
verfahrenen Weg, sondern den noch zu fahrenen Bgstw

1.4.8 Programmablauf

Das geladene DIN-Programm wird im Programm-Mon#ogezeigt. Sollen
keine weiteren Einstellungen zu diesem Programngemymmen werden
(Mehrfachlauf, manuelle Nachbearbeitung, etc.kamn es direkt mit den But-
tons gestartet oder gestoppt werden.
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— Programm -

(=
(]

ol £ 12
|

Arbsitara
iiberwectuing
|

3

2

PGM
MGT
|

MiIk-G1S GRAGIT GG G0 G G5LG 8GR GE1 GaT

1.4.8.1 Programm-Management
PGM
HGT’

Der Button PGM-MGT schaltet di®ach3 in den Dialog Programm Manage-
ment, in dem sich zahlreiche Programmfunktionestelten lassen.

Diese Art der Menusteuerung ist innerhalb Bterch3 vollig neu, bisher wur-

den nur ebene Programmstrukturen verwendet, inndele Buttons und Be-
dienungselemente auf einer Ebene untergebrachtewaithd. Das fuhrte aber
zu sehr untbersichtlichen und oft tberladenen Menus

1.4.8.2 Programm-Start
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f1d

-—

Mit diesem Button wird ein geladenes Programm gestteEr ist auch erforder-
lich, wenn die Meldungszeile den weiteren Ablauf RiM-Start anmahnt. Ob
ein Programm gerade lauft, ist an der LED unterloidises Buttons zu erken-
nen.

1.4.8.3 Programm-Stop

Mit diesem Button wird das laufende Programm abgeien! Die Programm-
ausfuihrung wird augenblicklich unterbrochen, eined@raufnahme ist ohne
weitere Programmvorbereitung nicht moglich.

X4

- —

Ist die entsprechende Option aktiviert, kann beeri Programm-Stop die Z-
Achse automatisch auf die Sichere Z-Hohe zurlickgmzeverden.

1.4.8.4 Programm-Halt

Anders als beim Stop kann mit dem Programm HaltRlagramm anschlie-
Rend ohne weitere Vorbereitung mit PGM-Start widddgesetzt werden.

—Pp

104

-+

Allerdings wird der interne Buffer erst komplettg@garbeitet, so dass die Aus-
wirkung dieser Programmfunktion unter Umstanderastdauern kann.

1.4.8.5 Programm-Schrittweise

Soll ein Programm getestet werden, empfiehlt e, sieeses erstmal schritt-
weise abzuarbeiten.

B

Wird diese Taste gedriickt, leuchtet zur Bestatigdag Schrittfunktion die

www.machsupport.de Frasen mit der Mach3

1-41



LED unterhalb dieses Buttons.

Die Schrittbearbeitung kann jederzeit abgeschaleiden, um den Rest des
Programms im normalen Modus ablaufen zu lassen.

In dem Feld Zeile bei den Kontrollelementen wirdaizlich die aktive Zeilen-
nummer angezeigt.

1.4.8.6 Programm-zurtickspulen

Wurde ein Programm unterbrochen, oder ist es katghiechgelaufen, muf es
zurtick an den Anfang gespult werden, um es an&sgi@ noch einmal starten
zu kdnnen.

)

Hiermit wird das aktuell geladen Programm an defaAg zurlickgespult, neu
eingelesen und interpretiert in der Frasbahn-Vasdargestellt.

1.4.8.7 Arbeitsraumtberwachung einschalten

Sofern eine Arbeitsraumiberwachung definiert wordgrkann diese jetzt hier
aktiviert werden. Weitere Hinweise hierzu wurderbgeits im Kapitel Hand-
betrieb gegeben.

Arbaitaraurm-
i berwactiurg

Wie am Anfang schon besprochen, sollte jede Maschinnvollerweise Uber
mindestens Referenzschalter verfiigen, diglach3 gleichzeitig als Endschal-
ter (siehe Grundlagen) verwendet werden kénnen.

Damit ist der Arbeitsraum der Maschine zumindesBfiPunkte begrenzt. Ver-
fugt die Maschine weiterhin noch Uber Endschaltedan Grenzen der Ver-
fahrwege, dann ist sie gegen Beschadigungen gohges.

Verfugt sie Uber diese Schalter nicht, kann einetdbaum definiert werden,
der den max. Verfahrwegen der Maschine entspricKbnfigurati-
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on|Referenz/Arbeitsraum).

Soll der eingestellte Arbeitsraum dann aktiv Ubethwaverden, kann dies mit
diesem Button erfolgen, sofern eine Referenzfalsgafihrt worden ist!

Diese softwaremalRiige Arbeitsraumiberwachung gibdbes nicht ganz um-
sonst. Sobald das Werkzeug sich in der sog. Slowe Zefindet, sinkt die Ver-
fahrgeschwindigkeit drastisch, was bei kritischeasBrbeiten nattrlich zu un-
sauberen Ergebnissen fihren kann.

Allerdings gibt es fur die aktive Arbeitsraumibeohang auch bei installierten
Endschaltern sehr sinnvolle Anwendungen. Ist ziB.geol3er Schraubstock
oder ein Drehtisch installiert, kann der Arbeitsnaauf Kollision dieser Kom-
ponenten Uberwacht werden. In diesem Fall wirdAdbeitsraum eben auf den
kollisionsfreien Bereich eingestellt und mit demt®®n anschlie3end aktiviert.

1.4.9 Programmzustand

Mach3 verfugt Uber einen Zustandsmonitor, der dem Anwerglnen sehr
schnellen und komfortablen Uberblick iiber die akéume Einstellungen des
Programms ermoglicht. Eine einmal eingestellte Romgnsituation wird ,ge-
eicht* und ab sofort als Normalzustand definieriedist an einer griinen Sta-
tusanzeige leicht abzulesen.

| Normalzustand |

Milk=-G15 GEIGT GHIG21 GAOGM GH G GRGE1 GAT

Wurde eine signifikante Anderung an den Programstellungen vorgenom-
men, wechselt dieser Zustand auf ,Status geéndert".

Status gedndert!

Milk=-G15 GEIGIT GG GA0 G GSL GG GE1 BT

Dies kann natiirlich nicht nur durch Anderungen Sgstemeinstellungen ge-
schehen, sondern auch durch entsprechende M- of®dés, dieMach3 in
einen augenscheinlich nicht korrekten Zustand veese Allerdings kann es
natdrlich erwtinscht sein, bewirkt aber eine erh@htémerksamkeit beim Be-
nutzer.
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1.4.9.1 Programmzustand setzen

Um den aktuellen Programmzustand als Normzustastduiegen, sollten alle
erforderlichen Einstellungen abgeschlossen und Referenzfahrt ausgefuhrt
worden sein.

Anschlie3end wird einfach mit der Maus ein DoppétkK auf den Status-
Button ausgefuhrt, was zu folgendem Hinweis fuhrt:

Achtung: Jetzt werden die aktuellen Bedingungen als normal Festgelegt. Wollen Sie Fortfahren?

[ Ja J ’ Tein

Wird dieser bestétigt, wechselt der Status-Buttah gain und zeigt diesen
gewahlten Zustand als normal an.

1.4.9.2 Programmzustand geéandert

Tritt eine Programmanderung auf, die eine Statumé@md) hervorruft, kann
diese durch einfaches anklicken des Status-Butibgsfragt werden.

| EA) pm Y |

B [ Koord.System ist gedreht.. |

Status gedndert!

MIE=-G1E GRAGIT GIlG21 G0 GO GH GIg G GE1 GaT

Hier wurde das Koordinatensystem gedreht, was Jedaech an den roten
Buchstaben in den DRO-Anzeigen zu erkennen waterdihgs gibt es andere
Statuszustande, die gerade fir Anfanger nichtiecrerkennen sind und so zu
einem Maschinencrash fihren kénnen.

1.4.10 Programmbeeinflussung

Wahrend eines laufenden Programms kann der Anwesidége Parameter
verandern, mit denen die Frasqualitat direkt béaesst werden kann.
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1.4.10.1 Vorschub Ubersteuern (Override)

Innerhalb des Programms wird die Vorschubgeschgkadi ja mit dem F-
Befehl vorgegeben:

F500 (500 mm je Minute)

JH‘J

Wahrend das Programm ablauft kann es ja ohne wsit&in, dass der gewahl-
te Vorschub doch zu niedrig oder auch zu hoch gkwélrde. Der Vorschub
kann mit den Schiebereglern oder mit Hotkey-Tastgrht oder verringert
werden, wobei hier max. 250% Ubersteuerung gewériden konnen.

EE‘

Damit man das sog. Override, also Ubersteuern agr@mmparameter erken-
nen kann, blinkt bei einer Abweichung noch obenradden die LED unter-
halb des Anzeigefeldes.

Der ,,C* Button loscht die Ubersteuerung des Vorshu
Je nach Geschwindigkeit und Komplexitat des Progmas kann die Auswir-

kung einer Vorschubanderung einige Zeit dauern, ddach3 erst den alten
Buffer leeren muf3!

1.4.10.2 Spindelgeschwindigkeit Gibersteuern

Ist die Frase mit einer steuerbaren Drehzahlregellity 0.4.) ausgestattet,
kann auch die im Programm eingestellte Drehzaldggdt werden.

Dabei kann der volle Drehzahlbereich von 0 bismmax. Drehzahl eingestellt
werden, die jedoch unter Umstanden noch lber dassetzungsverhaltnis
stufenweise verandert werden kann.
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Auch hier zeigt eine blinkende LED die aktive Ulbeuerung der Programm-
parameter an.

Die Grundlagen zur Drehzahlanderung und FU Ansteugfinden Sie in den
Kapiteln 7.4 .

1.4.10.3 Frasbahnanzeige

Mach3 bietet die Méglichkeit, die geplante Frasbahnigchf anzuzeigen. Da-
bei wird das geladene Programm wilach3 interpretiert und auch mit den
aktuellen Nullpunkteinstellungen abgeglichen. Atieflend erscheint dann die
Frasbahn in der aktuell eingestellten Arbeitsel{stendardmaliig XY-Ebene =
G17) auf der Anzeige.

Naturlich kann auch die farbliche Darstellung desigbahnanzeige innerhalb
von Mach3 an die eigenen Bedurfnisse angepasst werden. Diazies ein
eigenes Menu Konfiguration|Frasbahn, deren OptiemehEinstellméglichkei-
ten detailliert im KapiteMach3 Installation beschrieben werden.

1.4.10.4 Zoomen der Frasbahnanzeige

Mit gleichzeitigem Druck auf die Shift-Taste una dinke Maustaste kann die
Anzeige stufenlos gezoomt werden.

1.4.10.5 Drehen der Frasbahnanzeige

Halten sie einfach die linke Maustaste fest unddgmm den Mauszeiger inner-
halb der Frasbahnanzeige, um diese um beliebigsehcdreidimensional zu
drehen.
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~— Frasbahn \

1.4.10.6 Neuzeichnen

Wann immer Verdnderungen an der Werkstiickpositider @em Programm
vorgenommen worden sind, empfiehlt es sich, vor &efsbeginn die Anzeige
zu akualisieren, also neuzeichnen zu lassen. Has&tion sorgt dann dafr,
dass die angezeigte Frasbahn dann mit der Voraaussidiereinstimmt.

Allerdings empfehle ich, dies nicht wahrend oderzkaach dem eigentlichen
Programmstart zu tun, ddach3 seinen Schwerpunkt eben auf exakte Pulser-
zeugung fur die Motorbewegung legt und nicht aef elner unwichtigen An-
zeigeelemente.

Diese werden eben — bis auf die DROs — nur mitrigedPrioritat aktualisiert,
was dann haufig zu Missverstandnissen fihren kann.

1.4.10.7 Frasbahn-Anzeige konfigurieren

Die Frasbahn-Anzeige kann nach eigenen Winschemgen Grenzen ange-
passt werden . Dazu muld der Anwender die Einstgtioimm Ment Konfigura-
tion | Frasbahn-Anzeige vornehmen.
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rashahn-konhiguration m

Ursprungspunkt zeigen Crehachsen

30-Koord, system zeigen Rotationsachsen

Maschinengrenzen (%) %-achse [ourchmesser als Yorschub versenden
‘Werkzeugposition () y-achse A-Ratation verwenden

[ machfihrmaodus () z-aichse

WZ-Anzeige als Z-Balken

Farben

Robt  Grin Blau [Jorehstahl oberhalb der Mittellinie
Hinkergrund: 0.z 0.2 0.4 Drehobiekt anzsigen
Eilweq in Farbe: 1 0 0 Stock Size T
‘Worschub G1in Farbe: | 0 ] 1 Auto
2,3 Farbe: 0.7 0.z o7 Ebene zuricksetzen beim Meuzeichnen
Linien won letzker zu akkueller
Hervorhebung in: 1 1 ] [¥]
Materialfarbe: I 0.1 |01
Farbbereich won 0 {dunkel} bis 1 (hell)

In diesem Kapitel gehen wir auf die Details jedootht naher ein, diese sind
im Kapitel fur dieMach3 Leistungsmerkmale zu finden.

1.4.10.8 Jobzoom

Sollen kleine Werkstiicke auf grof3en Maschinen ke@atowerden, kann es
sein, dass die Frasbahn kaum oder nur schwer anmek ist. Um den Au-
genmerk voll und ganz auf den Job zu legen, kaeAdizeige von Maschinen-
auf Jobanzeige umgeschaltet werden.

Dann wird der Bildschirm mit dem Job geflllt, ssglanan zwar die Frasbah-
nen sehr genau erkennen und nachverfolgen kanrReletion zum Maschi-
nentisch oder den Maschinenabmessungen jedockrerli

Tipp:
Beim Ein- und Ausrichten des Werkstlickes die Masohnzeige verwenden
und nach erfolgter Positionierung und unmittelbar dem Programmestart auf

Jobanzeige umschalten.

Die aktive Jobanzeige wird durch eine LED gekercireet.
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1.4.10.9 Programmsteuerung

Die verschiedenen Bildschirmmenis diéach3 konnen jetzt nicht mehr Uber
nur eine Ebene angesteuert werden, sondern siratd¢hesch und auch logisch
geordnet.

Vom Startbildschirm aus kénnen direkt das Menurfianuellen Betrieb und
deren logischen Untermenls angesprungen werdemg siewHandradbetrieb,
sofern installiert.

Wl=315 &80 E10 317 G40 520 G0 G4 354 G4 B0 e AT
”.fl)ﬁ:
1
)| % | =
-
= Dateil:
Mo File Loaded. |

1.4.10.10 Statusanzeige

Oberhalb der Programmsteuerung werden in einea &dile die zur Zeit gil-
tigen Betriebsmodi angezeigt.

Mill-> G15 G80 G17 G40 G20 G90 G94 G54 G.....

Fur Anfanger eher nichtssagend, ist die Anzeiged&ir Profi unerlasslich, da
sie auf einen Blick den aktuellen Zustand des 8ysteerdeutlicht. Die genaue
Kenntnis der G-Codes ist fir den reibungsloseni@gtzwar nicht zwingend
notwendig, aber doch sehr zu empfehlen.

Im Anhang an unsere kurze Einfuhrung in das Eestelion DIN-Programmen

finden Sie daher auch eine Auflistung der Wbach3 unterstitzten G- und M-
Codes.

1.4.10.11 Statusmeldungen
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{ = 4 ll um: 4 Qg Grad —J 1,k;::tg';rlo:wﬁm! I| | ‘

i
[_E ress Reset ... NotAus Modus aktiviert ] { ﬂ NOT-AUS ausneldst... }

Die vonMach3 ausgegebenen Meldungen sind etwas unterteilt.
Die Systemmeldungen, die Fehlermeldungen, auchphetermeldungen ge-
nannt und die Statusmeldung Uber geladene Dattien,
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1.5 Programme laden und abarbeiten

Wie schon in Kapitel 1.2 beschrieben, Mach3 in der vorliegenden Version
mehrstufig aufgebaut, so dass nicht alle vorhamil@&wzlienungselemente im-

mer sichtbar bleiben.

Bevor wir nun unser erstes Programm laden und #didassen, beschreiben
wir kurz die Menus, die wir hierzu verwenden moohte

Dazu aktivieren wir das Unterment PGM MGT, das dden Bildschirm flr

die Programm-Bearbeitung aufruft:

1.5.1 Programm-

Bearbeitung:

Faktor

mm/min: 250 Z-Zustellung: QUU

Upm [S]: 0 ZiIncrement: (.00
berechnete o o
Gaufzert; 0:00:00:00  jeiier 0

FAACTHS
PGM-Management

B

- aktiv!
1.00 ‘g
Falktor ttel
w al
100 ¢
Faktor e
< akbiv!
1.00 ‘¢
G50
Maschinenkoordinaten: &
[ o =y PGM = - =
Bl ) 8| G| ] |
(] (] (] e €& @ —
Gd-uktiv ==
Werkzeug [T]: 3 Durchisufe n. M30: o | == T) ;:;mu

Mill-»G15 60 G147 G40 G21 600 604 654 343 60

i

—» | Zyklen
N: | 2| @ D] | jomsmes

Neu-
zeichnen

=

Datei:
kein Programm!.

>

| [ € | Mako durch Reset neu gestartet.....

Wie Sie sehen, finden sich hier einige der Bedigsalemente des Programm-

lauf-Bildschirmes.

www.machsupport.de
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G| | |
S| | ]
—» | Zyklen

= O

hill-= G415 G53 GAT7 G40 G621 GA0 684 G54 48 G

Unterhalb des Programmmonitors sind jetzt stattbildrer sichtbaren Buttons
zum Programmstart und Stopp jetzt die Buttons zagiRmmbearbeitung an-

geordnet.

Diese dienen der Steuerung und Bearbeitung dedageda Programms.

Mit diesem Button kehren Sie auf den Automatikhgllem zurick.

@

1.5.1.1 Programme laden

Um ein gespeichertes Programm zu laden, ist di&son zu driicken:
i

Er 6ffnet den Dialog zum Laden eines fertigen DifdgPamms.
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Offnen @ E|

Suchen in: |_} GCode j Ic_ui{ '
[=] ball. tap
..J =) balld.tap
Recent Cross.tap

Excenter.tap
@ MestCirde. tap
New Program. tap

Desktop roadrunner. tap

. Shapes.tap

Eigene Dateien

-

w58

Arbeitsplatz

.-:‘] Dateiname: |m ﬂ Offnen |
NetzwerI:ngeh Dateityp: ||_".tap} j Abbrechen

L [ Schreibgeschitzt &ffnen

Dabei schlagMach3 zur Zeit immer noch Dateien mit der Endung *.tay,v
wir kbnnen aber jede lauffahige DIN 66025 kompatiblatei mit beliebiger
Endung laden.

Allerdings ist es vollig unerheblich, ob und welcEBadung fir ein DIN-
Programm verwendet wird, ich empfehle jedoch eindugg zu verwenden,
die dann auch durchgangig verwendet wird.

Tipp:

Haben Sie oft mit Programmen zu tun, die untersiticiee Mal3einheiten
enthalten, dann kdnnen sie diese durch untersdbiesllEndungen schon &u-
Rerlich kennzeichnen. So kdnnten alle Programmeameérikanischer Bema-
Bung (inch) die Endung *.tap tragen, wahrend dieriseh bemaldten deut-
schen Programme die Endung *.DIN tragen.

Mach3 verarbeitet in der Demo-Version nur Programme,vegmiger als 500
Zeilen lang sind. Bei grol3eren Programmen wird Cede unter Umstanden
nicht mehr sauber ausgefihrt, so dass der Anwemderselbst daflir Sorge
tragen sollte, dass die Testdateien diese GroMBe imerschreiten.

In der Vollversion kdnnen — in Abhangigkeit von destallierten Speichergro-
e — sehr grol3e Programme mit mehreren 100.008nZaigearbeitet werden.
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1.5.1.2 Programmbhistorie 6ffnen

Gerade im professionellen Einsatz werden gleicltg@mme immer wieder
geladen. Dieser Button 6ffnet die Programmhistorie:

Es erscheinen die zuletzt geladenen Programme.

Datei zum Laden auswahlen

C:\Mach3\GCode\Shapes. tap
C:'\Mach3\GCodeyoadrunner. tap
C:'\Mach3\GCode\MestCirde. tap
C:'\Mach3\GCode\Cross. tap
C:'\Mach3\GCode\balld. tap
C:'\Mach3\GCode\ball. tap
C:\Mach3\GCode \Excenter. tap

Mo File Loaded.
C:\Mach3\GCode\New Program. tap
C:\Mach3\GCode\CutCirde. tap

Abbruch ‘ ok |

Diese kdénnen mit den Cursortasten einfach ausgéwdid in denMach3
Programmspeicher geladen werden.

1.5.1.3 Programm aus dem Speicher entfernen

<ALT-D> entfernt die zur Zeit itMach3 geladene Datei aus dem Speicher und
gibt sie zur weiteren externen Bearbeitung frei.

r

Eine inMach3 geladene Datei kann zwar aMsch3 heraus mit dem einges-
tellten Editor bearbeitet werden, nicht jedoch eaternen Programmen.
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Daher mul3 diese Datei dann erst aus dem Speichekaoh3 entfernt wer-
den.

1.5.1.4 Programm wiederholt laden

e

1.5.1.5 Programm bearbeiten

STRG-E> o6ffnet den Programmeditor zum Bearbeiten zlg Zeit geladenen
Programms.

i

Welches Programm der Anwender bevorzugt, bleibt gelbst tUberlassen,
voreingestellt ist der auf XP-Systemen immer vodemNotepad-Editor.

Im Menl Konfiguration|Einstellungen kann der Pfaonzindividuellen Prog-
rammeditor eingestellt werden.

Froagramm-E ditor

C:\kMach3hfe exe

Im Anhang findet der Anwender einige Links auf spke Programmeditoren,
die fir CNC-Programme optimiert sind.

In diesen werden dann die G- oder M-Codes farliietvorgehoben, automati-
sche Zeilennummerierungen durchgefihrt u. a.

Wird der Programmeditor beendet, ladach3 automatisch das gespeicherte
Programm in seinen Speicher.
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1.5.1.6 Programm-Mehrfachlauf

Mit <STRG-ALT-L> wird der sog. Mehrfachlauf einedNDProgrammes akti-
viert und konfiguriert. Diese sehr méachtige Funktimnerhalb vonMach3
unterstitzt speziell die Anwender, die Uber keinDOBAM Programm verfi-
gen, das aus einer Zeichnung ein optimiertes Pmugrarzeugen kann.

Importiert der Anwender so zum Beispiel seine Datehdem LazyCam Tool
(Kapitel 2), oder bekommt ein fertiges Programmmrkaiermit die max. Zu-
stelltiefe pro Programmlauf automatisch an die Roegnvorgaben vorgegeben

werden.

Ga-ahtiv
rchidufe n. M30: 0

Z-Zustellung: - 50

==y

z
©

PG

I

|
I I

e

Z-Increment: ﬂ_ﬁ[ﬂ 60 § S
PGM 0 e
ab Zeile:
hlill-= 315 G53 GAT G40 G21 ¢
Beispiel:

Das geladene Programm gibt die max. Frastiefe wvam Sdirekt am Prog-
rammanfang vor. Wir mochten aber diese Zustelluogtnn einem Durchlauf
vorgeben, sondern héatten lieber eine max. Zusglton 1mm, so dass dann
insgesamt 5 Programmdurchlaufe notwendig wurden.

Wird der Button Mehrfachlauf aktiviert, fraglach3 den Anwender nach den
gewiinschten Parametern pro Durchlauf, Zustellurbtrigt diese Werte dann
im Bildschirmmen ein.

Die Leuchtdiode unterhalb des Buttons Mehrfachkighalisiert durch Blin-
ken, dass dieser Modus nun aktiv ist.
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Damit der Mehrfachlauf wirklich funktioniert, missgdoch ein paar Rand-
bedingungen erfillt sein. Das geladene Programm miifM30 beendet wer-
den und die Parameter iNlach3 fur Programmende bei M30 (Konfigurati-
on|Einstellungen) missen wie folgt gesetzt sein:

PGk Ende / b430 / Meustart

[ Alle Ausgange sbschalen
[ Mot-tus ausldzen
[1G92.1 ausfiihren
['w=Z-0ifset autheben

[ Radiuskompensation aus
[] Spindel abschalten

Wahrend die Optiomlle Ausgdnge aus noch kein gréReres Problem darstel-
len wirde, da diese meist am Programmanfang eihgket werden, ist die
Option EStop auslésen natirlich unbedingt zu deaktivieren, da es ansonst
zu keinem weiteren Programmdurchlauf kommen wurde.

1.5.1.7 Programmlauf simulieren

Mach3 bietet dem Anwender die sehr schdone Funktion, gidadene Prog-
ramm einmal ohne Ansteuerung der Motoren und Peri@lzu simulieren und
komplett ablaufen zu lassen.

PGM
Sim

Dabei erfolgt die Simulation in nicht Echtzeit, gem in max. méglicher Ge-
schwindigkeit, wobei jedoch die Echtzeit, die spaiét der Maschine fur die
Werkstuckbearbeitung notwendig sein wird, ermitieltl angezeigt wird.

Ich empfehle eigentlich immer, diesen Simulatiam&al vor dem echten Prog-
rammlauf auszufiihren, damit man auch schon maGefiihl dafir bekommt,
wie lange die Bearbeitung des Werkstticks dauerd. \iem Autor ist es selbst
schon oft passiert, dass durch zu konservative wmaterschatzte Parameter die
Bearbeitung mal eben nicht 20min, sondern danr2f&tinden gedauert hat.

Nach der Simulation kbnnen dann entweder Vorschalpeter angepasst oder
die Totzeit durch Warten auf die Maschine deutlielringert werden.
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1.5.1.8 Programm Neustart nach Abbruch

Musste ein Programm aus irgendwelchen Grinden abgjgdn werden, so
kann es jederzeit wieder an einem beliebigem Pwigder neu gestartet wer-
den.

Dazu wird im Programm-Editor Fenster die gewilinsSitatzeile ausgewahlt,
wobei Mach3 beim anklicken der jeweiligen Programmzeilen déew geho-
rende Frasbahn in der Vorschau weil3 hinterlegt.

So bekommt man eine schnelle Orientierung auchrlvatie groRer Program-
me.

' Ref — Frasbahn — Pr

M440 54 Z-50000 F50.00 -~ |
M450 G2 XBA 9524 |-0B000 JO.O000 F250.00 i
M4E0 ¥1 1524 IDE000 J0.0000

[N470 30 I50000

MAB0 H91 1444 ¥-36 4660

N480 735000

MSO0 &1 Z-5.0000 F50.00

M510 G2 #69.9444 |-0.6000 JOO000 F250.00

M520 ®91 1444 06000 J0.0000

NS30 GO Z5 0000

M540 K51 2008 Y-B1 4036

S50 £3.5000

NS0 &1 Z-50000 F50.00 Ell
MET0 G2 #50.1308 |-0.8000 J0.0000 F250.00

M5E0 ¥51.3908 106000 J0.0000

5380 0 25,0000

MNE00 K1521369 Y-G61 2939

ME10 Z3.5000

ME20 &1 Z-5.0000 F50.00

ME30 52 #150.9389 -06000 JO.0000 F250.00

ME4D ¥152.1389 10,6000 JO.0000

MBSO GO 750000

MEED X144.1556 ¥-81.2003

MEFD £3.5000

Ty == <5 =~ NEBO G1 Z-5.0000 F50.00
E@ ﬁ e ﬁ WESO G2 142 9556 [-06000 J0.0000 F250.00
MGT =) NFOD 1441556 105000 J0.0000
M4 M3 HFA0 GO I5,0000
O — NF20 o4] 2382
N30 £3.5000
? _/.:\ PGM K740 &1 Z-5.0000 F50.00
Werkzeug [T]: 3 Durchléiufe n. M30: 0 S~ \/ Sim 1750 G2 #142 3556 1.0/6000 10,0000 £250.00
mm/min: 250 z-Zusteliung: -().50 oy
upm [S]: ! Z-Increment:
berechnete . 400n INE:I suod —pN Olﬁ? @ A Ehid - :ddl"l“- E E
Laufzeit; 0:00:00:00 p zeje: 59 = : £ e

AHALHZ |
;-ma...q.m?m..‘ - %] - %
w —] I

i ]
e H_I ]

Ist der gewiinschte Programmpunkt gefunden, wirdedielurch Klicken auf
den ,ProgrammStart ab hier Button* <STRG-ALT-Nxidirt.

12|

Mach3 liest das komplette Programm von Anfang an ein emmaittelt die ent-
sprechenden Startkoordinaten und Anfangsbedingungen

Ab hier sollte der Anwender keinerlei Anderungenhmeornehmen, sondern
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direkt auf den Automatikbildschirm wechseln und Bagsgramm starten.

Ob die Eingaben erfolgreich waren, erkennt man gamach an der Zeilenan-
gabe und der anschlieRenden Abfrage der bevorstehdfrraserbewegung.

Ob die Spindel gestartet werden mul3, entscheideAdmsender bei dieser Ab-
frage gleich mit.

— Frésbahn

—— Koo Ref — Pr
NS00 G1 7-5.0000 F5000 |
MNS10 G2 X39.9444 |-06000 JO.0000 F
NSZ0 ¥91.1444 10B000 J0O.0000
M530 GO I5.0000

WS40 X51 SBDS Y-B1.4036
NS0 Z3.50

MSB0 G Z- 5 EIEIIJEI Fa0 .00
1570 G2 ¥50.1908 |-0,6000 J0.0000 e
NS80 ¥51.3908 106000 J0.0000 |
NS0 GO Z5.0000

NEOD X152.1388 Y-81.2899

METD ?
NE20 51 Vurberell{mg Pasition:

B30
ME4D XY Bewegung auf folgends Koordinaten
MBS0 (iu vorbereiter:

MNEBD SRR
p % |51 3308
MBSO G i
a0 G hs 61.4036
™ i z
( A o
s, 5 o
m ﬂ {5 c o
MI Ma| M3

Sichetheiishohe ) |50

PGM
MGT
verwenden
Werkzeug [T]: 2 i H
g [T] 2 0o Gﬁﬂ 9 00 E' [7] Spindel starten
|

Vorschub [Fl: 250 rro: 250 ne: G54

Drehzahl [S]: 4:0;(1@ of 2 upm: 0 sbench | [0k ] ! »ij . MNeu I

sgelze: 0:00:00:02 S50 59 | md — sichnen

Konstante Geschwindigheit [l | "5 57 50521500 s o5t U m

‘Auitomatik Grafenanpassung aktiv [l

~y e |
B %I Z @J

Kmrdmmmm gedreht
um: +0.00 Grad |
[C ACNC-| PrDurammeUW 12 Bo .I
Y
rﬁ I [ C | PGM-Start zur Neu-Positionieruna .. . Spindelfehlar ]

Achten Sie darauf, dass die angezeigte Zielkoordekollisionsfrei angefah-
ren werden kann. AuRerdem sollten die Programmzeite gewahlt werden,
dass das eingespannte Werkzeug mit dem verwend#iereinstimmt!
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— Programm

500 G1 750000 F50.00

HS10 G2 ¥89.0444 10,6000 400000 gt
H520 ¥91.1444 106000 JO.0000

530 60 750000

540 %51 3908 Y-61 4036

WES0 Z3.5000

MSE0 31 £-5.0000 FS0.00

1570 G2 #50.1908 |.0/6000 J0.0000 F2
WAE0 %51 33908 0 B000 J0 0000

HE90 G0 75,0000

WE00 X152.1369 ‘v-61.2993

NE10 Z3.5000

NE20 G1 Z-5.0000 F50.00

NE30 G2 11509389 106000 00000 F
NE40 ¥152.1388 10,6000 40,0000
HES0 G0 750000

NEBO #144.1556 -81.2999

NE70 Z3.5000

NEA0 &1 Z-5.0000 F50.00

NES0 G2 K142 8556 10,6000 J0.0000 F\ ~l
MFAN %144 4558 0RO IN A0

—

1
—

—>
"

-@ié

Mik=G15 61611 GIOG21 GG G359 G51GaT

w] Al J

[C \CNC Prograrielw-12 Bohrschablon

— Frasbahn

In

I [ c | FGMStan'zum Ablauf ab bier dricken....

Gestartet wird das Programm wie gewohnt mit dem B@&i.
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Programm Zyklen

Zyklen
L G

o
Gﬂﬂ

i = Funkrionen &

Bei diesen Zyklusprogrammen handelt es sich um Yersionen von Mach3 - Anwendern. Sollten Sie Fehler finden, teilen Sie
uns diese bitte per Mail mit (Mach3@CNC-5teusrung.com).
ACHTUNGH
Wenn Sie diese Zyklen verwenden, ist es aulierordentlich wichtig, dali Sie immer zum Hauptprogramm zurickkehren, bevor
Sie Mach3 beenden. Ansonsten riskieren Sie den Yerlust Threr Konfigurationsdaten!
A Function Mame Description Authar
01, Bohrloch-Reihe Bohrloch-Reihe Erian Barker, W, Szentiks
02, Bohrloch-Kreis Bohrloch-Kreis Erian Barker, W, Szentiks
03, Bohtloch-Rechteck Bohrloch-Rechteck Erian Barker, W, Szentiks
04, Kreistasche Kreistasche ausfrésen Erian Barker, W, Szentiks
05, Rechteck-Tasche Rechtecktasche Erian Barker, W, Szentiks
06, Mut Mutfrasen ¥2.4.1 Jeff Elliott, W, Szentiks
07, Planfrasen Flanfrasen Kiran, W, Szentiks
03, Drehachsen-Digitalisierer | Abtasten auf einer Drehachse Art Fenerty, W, Szentiks
09, Kreismittelpunkt Kreismitkelpunkk ermitteln zerman Bravo, W, Szentiks
10, Schriften Text frasen German Bravo, W, Szentiks
11. Worschubberechnung Worschubfaeschwindigkeit kalk, Erian Barker, W, Szentiks
12, Teach In Yerfahrweg aufzeichnen Erian Barker, W, Szentiks
v 13, Mehrfachnutzen Mehrfachnutzen erstellen Olivier ADLER, W, Szentiks
L Skart J [ Abbruch

Die im Moment mitgelieferten Zyklen sind eine buMechung von verschie-
denen Benutzern. Daher ist deren Abstimmung aufldtiagelle Version auch
nicht unbedingt gegeben.

Ich habe einen Grol3teil der Zyklen zwar ins Dewsihersetzt, aber mir den
internen Programmcode nur dann angesehen, wenark&m Anwendern ent-
deckt worden sind.

Sollten Sie daher einen Fehler entdecken, schi€emmir eine Bildschirm-
Screen mit den Parametern und der Fehlermeldungclzuyerde mich dann
darum kiimmern.

ACHTUNG:

Wird Mach3 aus den Zyklen heraus beendet, sind alle indelidn Einstel-
lungen im Einrichtungsbildschirm Uberschrieben aiaghit unbrauchbar!!
Beenden Sidach3 daher NIE aus den Zyklen sondern vom Hauptbildsthi
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1.5.1.9 Programm-Mal3stab verdndern

Ein geladenes CNC-Programm wird in der Regel in 8&afistab abgearbeitet,
in dem es erstellt wurde.

Aber naturlich ist es winschenswert, den Mal3staty. l65ro3enfaktor eines
Programms beeinflussen zu kénnen. Sei es, um eBautan ein neues Werk-
stiick anzupassen, oder die auf Inch abgestimmieh@ng auf mm vergro-
Bern.

Mach3 bietet uns hier die Méglichkeit, je Achse einenldtabsfaktor (> 0 )
einzutragen, mit dem das geladene DIN-Programnskaliert werden kann.
Soll die gesamte Zeichnung vergrol3ert oder auckiaigert werden, so mis-
sen natirlich alle 3 Achsen mit dem gleichen Fakkadiert werden.

Die aktive Skalierung einer Achse wird durch dieCLBeben der Achsanzeige
signalisiert.

aktiv!

alktiv!

[ aktiv!

.

Eoiuz

| T

M8 M4

=B

M3

| |

PGM
MGT

N
17

Kehrt der Anwender spater wieder auf das Meni Rragrbetrieb zurtick und
lasst die Frasbahn neu zeichnen, wird die skalfeebahn angezeigt, so dass
auch noch kurz vor dem Programmstart eine visuétatrolle stattfinden
kann, die gréf3ere Schaden durch zu groRe MaRskatrsfa entstehen kénnte.

Deaktiviert wird der Programm-Mal3stab durch eindickKauf den Button
G50, alternativ durch Eingabe von G50 bei der MDigabezeile.

Aquivalent zur Dateneingabe in die DROs neben deimsén kann die Skalie-
rung auch manuell oder direkt innerhalb des Prograrmrfolgen:
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G51 X25.4 skaliert sofort die X-Achse auf den 2fadhen Wert, analog mis-
sen die Eingaben fir die anderen Achsen erfolgeshridch-Skalierung eines
Wertes fir alle Achsen ist leider nicht mogliche @kalierung fur jede Achse
mul3 einzeln erfolgen.

1.5.1.10 Kreismodus IJ

Ein Kreis kann auf zwei verschiedene, vom CAM-Systergegebene Arten
erstellt werden. Sauber programmierte Programmedialen passenden Mo-
dus innerhalb des DIN-Programms mit Ubergeben (G&dativ).

Zeigen die Kreisbdgen in einem Programm merkwurddgénen, sollten sie
versuchen, den Kreismodus nach dem laden umzusohatid das Programm
wiederholt zu laden.

1.5.1.11  Jobverfolgung

Bei groRen Werkstiicken macht es Sinn, die gezodmsicht in die Frasan-
sicht zu Ubernehmen. Dies kann durch die Aktivigrder Jobverfolgung er-
folgen.

=

Die so gezoomte und gedrehte Ansicht bleibt nudein Ansicht erhalten und
wird mit dem Verfahrweg verschoben.
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Details kdnnen so besser beobachtet werden.

1.6 Programminfo

Einen ganz besonderen Bildschirm mit einem bessndesf3en Bildschirm
gibt es beim Druck auf die PGM-Info Taste:

®

Dadurch wechseMach3 auf folgenden Bildschirm:
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-110.00 -55.00

+110.00 45500  ne-ve
+23.00 +1440.00

+103.00 +1440.00
il 3 D 300
z 2 H 23.00
Ve 0 f. 0.030

— | —|
—
Lo XU 1ol 1]
+—— +— | —
I Mill-=C15 GO G117 G40 521 GI0 GI4 G54 G43 GI9

X: . #0.000 A: _ +0.000]

A &

Datei:
GATest helixd.tap

| (ﬂw Szentiks. CNC-Steuerung.cam

Der Infobildschirm
und zeigt nun nebe
nalitaten.

hat sich gegenuber der Vorgawgesion etwas geandert
n einem grofRen Vorschaubildsceimpaar neue Funktio-

Xmax: Ymax:
-110.00 -55.00
+110.00 +55.00

+0.00 +0.00
+80.00  +0.00

z 1 H 700

E

Hier werden die nicht nur die Programm-Maximalkaonaten fur das zur Zeit
geladene Programm angezeigt, sondern diese kommmdnnach dem Einspan-
nen des Werkstticks und dem Setzen des Nullpunktgsahren werden.

1.6.1 PGM-Maxima abfahren

Ein Druck auf die Taste:

www.machsupport.de
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Min -> Max

K

bewirkt das Abfahren der Achsen auf die maximalanafeter mit dem zur
Zeit eingestellten Vorschub.

Zuerst wird die Z-Achse auf den max. Wert gezogeschliel3end werden XO,
Y0, dann die Werte Xmax, Ymax angefahren, um wieden Minimalwert
zurtckzufahren.

Diese Funktion soll dem Anwender helfen, die kamekufspannung des Be-
arbeitungsteils zu Gberprufen.

1.6.2 Zerspanungsparameter

Meist werden die idealen Drehzahlen und Vorschabeogch leicht verandert,
auch wenn diese vom Programm vorgegeben sind.

Das Werkzeug und dessen Durchmesser sind ja neisfadls bekannt, so dai3
nur noch die Anzahl der Zahne fir den jeweiligeaser eingegeben werden
missen, dami¥lach3 die aktuellen Zerspanungsparameter ausgeben kann.

Zerspanungs-Parameter
T 1 D 300
Z 1 H 70.00

Ve 200 f: 0.050

Die Werte fur Vc und fz werden von der Macropumpelnet und hier ange-
zeigt. Das hilft dem Anwender vielleicht fur diektnft, wenn hier experimen-
tell optimale Frasparameter ermittelt, aber nigrelbhnet wurden.
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1.7 Programm Grundlagen

Fur diejenigen Benutzer, denen die G-Codes gel&irfid, ist dieser Abschnitt
nur als Orientierung fur den Befehlsumfang Wach3 gedacht.

Gerade aber Anwender, die sich das erste Mal miE-GMNischinen befassen,
bleiben diese G-Codes nicht ,erspart* und bedUdimer einer Erklarung.

Daher versuchen wir lhnen mit diesem Kapitel eiklminen Grundlagenkurs
in die G-Codes zu geben, auch wenn das angesiebteedht grol3en Umfangs
natdrlich nur schwer méglich ist.

Ein kurzes Studium hilft Innen aber sicherlich, dime oder andere Frage
selbst zu beantworten oder das eine oder andebdeRrselbst zu [6sen.

Dieser Abschnitt definiert die G-Codes, die WMACHS3 interpretiert werden.
Einige Funktionen sind fur Maschinen nach dem NE@&ndard entwickelt
worden, dieMACHS3 zur Zeit nicht unterstitzt. Diese sind im Handbgcau
hinterlegt.

1.7.1 Was ist uberhaupt ein G-Code?

Frei nach Heinz Rihmann: ,Da stellen wir uns gamanih...".

Denn eigentlich meinen wir hier DIN-Codes, aus deganze Programme fur
CNC-Maschinen bestehen. Innerhalb dieses Progranesomerden auch sog.
G-Codes verwendet, die aber nur eine Untermengeessmten Befehlsum-
fanges darstellen.

Also im Prinzip verstehen alle CNC-Maschinen dieidie Sprache (DIN-
CNC), die aus Wortern besteht, die einer strengbar sehr einfachen Syntax
gehorchen.

Egal, ob lhre eigene kleine Frase mit 200 x 30@mi Verfahrweg oder die
Hochgeschwindigkeitsanlage mit 2m Verfahrweg, diegpammgestaltung ist
immer die gleiche!
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Das macht die DIN-Codes naturlich interessant, kingie so doch einfach
ausgetauscht werden.

1.7.2 Struktur von NC-Programmen

Jedes NC-Programm besteht aus einer beliebigenbhspg. Satze, die den
Arbeitsablauf einer Maschine schrittweise besclereib

Jeder Satz ist im Prinzip gleich aufgebaut unddiesius Satzanfang, Adresse
und Zahlenwert, Satzende. Das ist fast schon alles.

Die sog. Adresse ist dabei mit Buchstaben codieren Bedeutung festgelegt
ist und hier in der Tabelle aufgelistet ist:

Buchstabe| Engl. Bezeichnung Adresse fur ..

Winkelmald um X-Achse
Winkelmald um Y- Achse

Winkelmafld um Z-Achse
Winkelmald um Zusatzachse

Winkelmal3 um Zusatzachse
Feedrate Vorschubgeschwindigkeit

Go Wegbedingung
High Werkzeuglangenkorrektur

Hilfsparameter fir Kreisinterpolation
Hilfsparameter fur Kreisinterpolation

Hilfsparameter flir Kreisinterpolation
frei verfligbar

Miscellaneous Maschinenbefehle, Schaltfunktionen
Number Satznummer

Offset Achsparalleler Werkzeugversatz

T o zZ2r X T |ToOomMmmOO®E >

Dritte Eilgangbegrenzung oder Unter-
programmaufruf

O

Zweite Eilgangbegrenzung oder Un-
terprogrammaufruf

R Reference Erste Eilgangbegrenzung oder Refe-
renzebene

S Spindel Rev. Hauptspindeldrehzahl

—

Tool Number Werkzeugnummer, evtl. mit Korrektur

U Zweite Achse parallel zur X-Achse
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Zweite Achse parallel zur Y-Achse

Zweite Achse parallel zur Z-Achse
Erste Hauptachse

Zweite Hauptachse

N < X 5 <

Dritte Hauptachse

Die oben beschriebenen Adressen entsprechen daletigungen, die in ver-
schiedene Gruppen eingeteilt werden konnen.

Geometrische Anweisungenmit denen die Bewegungen des Werkstiicks ge-
steuert werden kénnen(X,Y,Z,A,B,C..)

Technologische Anweisungenmit denen die Vorschubgeschwindigkeit (F),
die Spindeldrehzahl (S), und die Werkzeuge (T)gieegt werden.

Bewegungsanweisungerdie die Art der Bewegung (Eilgang, Linearintegpol
tion, Ebenenauswahl) bestimmen (G).

Schaltbefehle zur Auswahl der Werkzeuge (T), Schalteinrichtungeie
KahImittelzufuhr (M),.

Korrekturaufrufe (H), z.B. fur Werkzeuglangenkorrektur, Fraserdurelser,
Radiuskorrektur, Nullpunktverschiebung.

Zyklen- oder Unterprogrammaufrufe flr immer wiederkehrende Programm-
abschnitte (P,Q).
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Hier ist die Liste der itMach3 verwendeten Schaltfunktion nach DIN 66025:
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Eine Starke deMach3 ist die freie Zuordnung von M-Codes zu Funktionen.

Hierbei hat der Anwender die Mdglichkeit, M-Code (L00) in seinem Prog-
ramm zu verwenden, die dann intern mit VB-Scriptamterschiedlichster
Komplexitat versehen sein konnen.

Egal, ob spezielle Aus- oder Eingange angestewsndem missen oder sonsti-
ge Ablaufe stattfinden sollen, der erfahrene Usemkdiese Funktionen dann

hinter diesen M-Code legen.

Zur VB-Programmierung gibt es eigene Literatur.
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1.7.3 Zusammenfassung der G-Codes

Liste der vorMach3 unterstitzte G-Codes
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1.7.4 Aufbau eines DIN-CNC-Programmes:

N10 %

N20 GO0 X0.0 YO0.0
N30 GO01 X50.0 Y100.0
N40 M30

In der ersten Zeile wird durch die N-Anweisung 8i&znummer vorgegeben.
DalR man von N10 auf N20 springt hat den Sinn, Riatevtl. Erweiterungen

zu haben, ohne die restlichen Nummern &ndern zgenis

Diese N-Satznummern kdnnen, missen aber nicht ggbga werden. Das
gleiche Programm lauft also auch ohne Probleme &@atenummern in der
Zeile.

Das % - Zeichen in der allerersten Zeile ist oltbgach, hier beginnt also das
CNC-Programm. Alles was davor geschrieben stehtgd wis Kommentar
interpretiert und ist nicht wirksam fir den eigésiten Programmablauf.

Dann kommen die beiden Programmzeilen, die jetaereiG-Code G00)
enthalten. Jeder G-Code entspricht einem Befehi, Blarameter folgen.

Die Parameter hier sind ein oder auch mehrere Koateh. Es gibt jedoch
auch Befehle, die ohne Parameter funktionieren.

N20 GO0 X0.0 Y0.0

GO0 heil3t, dal3 die Maschine im Eilgang, also mix.n@@eschwindigkeit ver-

fahrt und zwar an die Koordinaten, die dahintereg®ipen sind. In unserem
Beispiel also X=0, Y=0, also den Ursprung unsea&stugllen) Koordinatensys-
tems.

Die Parameter kdnnen durch ein Leerzeichen getnomginander eingegeben
werden.

GO0 wird daher meistens bei sog. Leerfahrten vedegrwenn sich also der
Fraser nicht mehr im Material befindet und an eiaederen Ort (schnell) posi-
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tioniert wird. Dabei ist natirlich darauf zu achteal3 gerade die Z-Koordinate
richtig eingestellt wird, ansonsten wird der Fraser Eilgeschwindigkeit ab-
gebrochen ;-))

Haufig wird auch einfach nur GO statt GOO verwenebenso G1 statt GO1!
Die nachste Programmzeile:

N30 GO1 X50.0 Y100.0

GO1 verwendet eine eingestellte Vorschubgeschwindiglkaed, F), mit der
normalerweise auch wirklich gefrast wird. Auch hveerden wieder die Ziel-
Koordinaten angegeben, unser Fraser wirde alsdeamfkirzesten Weg eine

Gerade von 0,0 nach 50,100 beschreiben!

Damit die Maschine weil3, welche Vorschubgeschwikeligsie verwenden
soll, ergdnzen wir jetzt das Programm um diesearReter:

N10 %

N20 GO00 X0.0 Y0.0

N29 F500

N30 GO01 X50.0 Y100.0

N40 M30

N29 F500 bedeutet, dafdhier ein Vorschub von 500mm/min einges-

tellt wird. Der Vorschub muf3 ganzzahlig sein une€ilitl solange aktiv, bis ein
neuer Vorschubwert festgelegt wird. Soll der Wedgch so erhalten bleiben,
brauchen Sie ihn nicht zu wiederholen, beim nach&@l — Befehl wird wie-
der diese Vorschubgeschwindigkeit gewahlt.

Beim F-Parameter gilt immer die Angabe in mm prode!
DerM30 Befehl gehort immer an das Ende eines Programméeeadet es.

Innerhalb deMach3 Software kénnen wir noch definieren, was beim Emite
M30 noch ausgefiihrt werden soll!
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G20.621 Einstellungen Pragramm-Editor

DROs in eingest. Standard Einheiten PGM Editor
Wiz lechsel CiMach3ife.axe
(& w2 ignorieren
(3 Spindel halt, warte auf PGM Start Slattzequenz
() automatischer WZWechsler Iritislizierung
| GBOMESEF250

Wlsckemereshatan
offen fiir Lineatachsen

[] &-Achse ist Drehachse
[C1B-Achse ist Drehachse
[C] C-fchse ist Drehachse

PGM Ende / M30 / Meustart
[ &lle Ausgange abschalten
[ Mot-#us ausidsen
[1G321 ausfiihen
[]'wZ-0ffset aufheben

] Radiuskompenszation aus

Sequenz bei allen "Hesets”
Yerfahrmodus
) konst. Geschw [G64) (5) Exakter Stop (GE1)

1 Modz
{0 abaohat

Entternungs-hodus

(&) absohat ) inkr. &) inkr.

aktive Bearbeitungsebens
b Qs

Oz

Schntbweiten im Handbetneh

[]Spindel abschalten Position 1 _1
Die wherte werden 2
. zyklizch
HkERshng durchgeschaltet. 5
Stappen beim M1 Befehl 10
Leere Eingaben sind
Senelle Schnittstelle nicht zulgssig. oot

ComPort # 1 | Baudrate | 3600

Wiedetholen Sie 28 |002

(% BBit, 1 Stop ) 7 Bit, 2 Stop Wt 1in Pos 6 wenn (05
Sie nicht alle 10 I
Frogrammsicherhel Pasitionen brauchen. | 01
0.2

[C1 Programm Sicherheitsschalter
Programmausfiibrung wird gestappt.
salange Eingang H1 aktiv ist!

Fosition 10 0.5

HR - Pragrammilauf

Frogrammilauf-Beschleunigung

oo Sekunden

Allgemeins Einstellungen

[C1Z ist 2,50 bei fusgang HE
Schalter var Referenzfahit prifen

Fréshahn/orausschau

100 | Linien

[JUDF DEM kantralle
Macro-Pump starten
[ Sicherheitssignal an bei NotAus
letzten Yerfahrmaodus speicherm
[ %orschub-Dveride speichemn
[ Systemmenti ausblenden
Tastaturklicks
[[15lave/Master Aeferenz gemeinsam
[(1WZLangenaliset in Z bei G
Rotationen
[1>360° Ratation ab Mull z3hlen
[ kiirzester Rotations-weg bei GO
Arbeitsrauniibervachung ein

Bildschirmeinsteliungen
hochaufltsende Screens
umrandete DROs und Grafiken

[1 autom. Bildschim-Zoom
blinkende Fehlemeldungen

Entprellzeiten / Stormpulsunterdiickung

Eingénge: 50
Diehzahl: g

% 40us

Radiusiiberwachung [R<T) abschalten

[ G4 Yerzogemng in ms

‘watchD og aktiviersn

[ Debuglauf

ermeiterte Pulskontralle

[]'wave-D ateien erlauben

[] Sprachdateien erlauben

[ Sicherheits-Gignal auf SKHz

fiir Laser Standby

[ Rampen bei Ovenide richt besinflussen
10 Spindel-nkiement [Drehmodus]
10 Spindie OV increment

4 (GB4] - Einstellung

Plasma Betrieb

4 Entfernungs-Tol 180 | [mm]
G100 Adaptiv-Modus

Stoppen bei Winkeln > (130 | Grad

Achs-DRD Eigenschaften

[#]'wzZ-wahl speichem

Mullpunkte optional speichem
MNullpunkte speicherm

gespeicherts DROs

[ G54 von G53.253 beim Start kopieren

Die Bedeutung

der einzelnen Parameter steht inpestisenden Kapitel im

einzelnen beschrieben, voreingestellt ist das abschaller Ausgange und der
Stop des Systems.

Jetzt erweitern wir unser kleines Programm, indenmeme Tasche frasen:

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100

%

GO0 X0.0 YO0.0
F500

G01 z-1

GO01 X100.0 Y0.0
GO01 X100.0 Y50.0
GO01 X0.0 Y50.0
GO01 X0 YO

GO01 Z0

M30

#Programmanfang
#im Eilgang auf 0,0
#Vorschub auf 500
#1mm tief eintauchen
#Linie nach 100,0
#Linie nach 100,50
#Linie zurick 0,50
#zurick zum Ursprung
#Fraser hoch

Hiermit hatten wir eine 1mm tiefe Taschenkontur d@® x 50mm in das Ma-

terial gefréast.

Wenn wir feststellen, dal3 wir innerhalb des Matsrrait héherer Geschwin-
digkeit fahren kbnnen, miuften wir die Schnittgesodwkeit durch anheben
der Verfahrgeschwindigkeit anheben (z.B. F=800).
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Mach3 kann wahrend der Programmausfiihrung die eingestekrfahrge-
schwindigkeit verandern und bis auf 250% erhdhead Wird dann durch die
Anzeige Ubersteuerung beim Vorschub angezeigt!

HH*__{_!i]”_ S-[ower]
~ 100 "
Dwerride Index. S5
|| 0 m

1<

Mit der 100% Taste wird wahrend des Programmlaefs eingestellte Vor-
schubwert wieder hergestellt.

1.7.5 Einige wichtige Definitionen

1.7.5.1 Lineare Achsen

Die X, Y und Z Achse bilden ein rechtwinkliges Kdoratensystem, das auf

der rechten Hand-Regel basiert. Anfahrpunkte aateh drei Linearachsen
werden Uber diese Koordinaten definiert.

1.7.5.2 Rotationsachsen

Zusatzlich zu den linearen Achsen werden jeweilshBoder Rotationsachsen
um die Hauptachsen (X,Y,Z) definiert. Eine positDeshrichtung erfolgt im
Uhrzeigersinn, eine neg. Drehrichtung im Gegenugezsinn.

1.7.5.3 Skalierungsfaktoren

Fur jede mogliche Achse kann ein Skalierungsfaigstgelegt werden. Wenn
dieser Wert ungleich 1 ist, werden die Zahleneiegabuf die Achsen ange-
wendet. Damit ist es dann moglich, die Grol3e eWleskstiickes zu andern.

Das kann z.B. erforderlich sein, wenn ein Programrinch angelegt ist und
wir aber in mm arbeiten. Ein Skalierungsfaktor \@2514 (Eingabe irMach3
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25.4) l6st das Problem recht elegant, ohne grunlits@tEinstellungsanderun-
gen vornehmen zu missen.

Die Skalierungsfaktoren werden bei der Abarbeit@iges NC-Programms
immer als erstes berlcksichtigt und erst danacklevedie anderen Werte wie
z.B. Vorschubgeschwindigkeit entsprechend berechnet

Skalierungsfaktoren fur die Nullpunktverschiebungeie in den Tabellen fur
ein Werkstlick und ein Werkzeug definiert sind, veercbrst unmittelbar vor
einemGl10 Befehl wirksam.

1.7.5.4 Kontrollierter Punkt

Unter einem kontrollierten Punkt versteht man dpZ2 eines runden Werk-
zeugs mit unendlich kleinem Durchmesser, die sathtiv zu einem festste-
henden Koordinatensystem beweqgt.

Fur diese Beobachtungsweise wird also davon ausgega dal3 sich die
Werkzeugspitze immer relativ zum Werkstick bewegt.

1.7.5.5 Koordinierte lineare Bewegung

Um ein Werkzeug entlang eines definierten Linierszag bewegen, ist es oft-
mals notwendig, dafld dafiir mehrere Achsen gleidgzaitgetrieben werden
mussen.

Wir werden dafur den Begriff détoordinierten Bewegungerwenden. Wenn
sich alle Achsen zur gleichen Zeit und mit gleickarschwindigkeit von den
aktuellen Koordinaten zu den Zielkoordinaten bewegegibt die resultierende
Bewegung des Werkzeugs eine gerade Linie im Raonda8 wir dann von
einerkoordinierten linearen Bewegursprechen.

Bei den in der Praxis haufig vorkommenden Bewegnrigees sehr oft nicht
maoglich, dal3 alle Achsen mit der gleichen Geschigkwlt fahren, so dal die
resultierende Bewegung nicht linear, weil keinedderist. Um dennoch zum
Ausdruck zu bringen, dafl3 sich mehrere Achsen gieitig bewegen, sprechen
wir in solchen Fallen auch vanterpolierter Bewegung

Eine koordinierte lineare Bewegung kann mit deruakén Vorschubge-
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schwindigkeit erfolgen oder auch im Eilgang bei iiglerten. Falle eine Achse
aufgrund von physikalischen Beschréankungen dier@éeftiche Geschwindig-
keit nicht erreichen kann, werden alle anderen Awchautomatisch in ihrer
Geschwindigkeit so verlangsamt, dal’ die korrek#éslyahn erreicht werden
kann.

1.7.5.6 Vorschubgeschwindigkeit

Die Geschwindigkeit, mit der sich der kontrollieRenkt bewegt, ist generell
ein fester Wert, der vom Benutzer im NC-Programdejeeit eingestellt und
verandert werden kann.

Diese Geschwindigkeit wird vaMach3 wie folgt definiert, solange es sich bei
der Bewegung nicht um eine sagyerse time feed ratg93) handelt:

« FUr Bewegungen einer oder mehrerer linearer Acbbee gleichzeiti-
ge Drehung von Rotationsachsen wird die Vorschullyeimdigkeit in
Langeneinheiten (mm) pro Minute entlang der defiei® Bahnkurve
festgelegt.

» FUr Bewegungen einer oder mehrerer linearer Achsegleichzeitiger
Drehung von Rotationsachsen wird die Vorschubgesuahgkeit in
Langeneinheiten (mm) pro Minute entlang der prognaénten Bahn-
kurve definiert, kombiniert mit dem Produkt aus Wéigeschwindig-
keit und Umfang des Werkstticks (Achsdurchmesse).x P

* Bei Bewegungen von nur einer Rotationsachse ohmee@eng der li-
nearen Achse wird die Vorschubgeschwindigkeit alsheschwindig-
keit (in Grad pro Minute) definiert.

* Bewegungen von zwei oder drei Rotationsachsen diem@&ewegung
von linearen Achsen wird die Vorschubgeschwindigiee folgt defi-
niert.

Definieren wir dA, dB, dC als die Winkelanderungy welche sich die
Achsen bewegen, so ergibt sich die DrehbewegungrBud wie folgt:

D= vVdA +dB+dC

Dabei ist die bendtigte Zeit (T) die, die notwendiy um diese interpolierte
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Drehbewegung auszufuhren.

1.7.5.7 Kreis- oder bogenférmige Bewegung

Jedes Paar linearer Achsen kann so angesteuereényatdld die resultierende
Bewegung einen Kreis oder Kreisbogen in der Ebesse Achsenpaares be-
schreibt.

Wahrend einer solchen Bewegung kdnnen aulRerdemhgégiig die dritte li-
neare Achse und die anderen Drehachsen mit koest@aschwindigkeit be-
wegt werden.

Fur den Fall, dal3 die Drehachsen nicht bewegt wende nur die dritte linea-
re Achse angesteuert wird, ergibt sich darauseaisltierende Bahnkurve eine
Spirale.

Fur diesen Fall wird die Bahngeschwindigkeit erglamer solchen Bahnkurve
definiert.

1.7.5.8 Kihimittelzufuhr

Die Kuhlmittelzufuhr, sowie der Sprihnebel kénnenzeln oder Uber eine
Programmfunktion eingeschaltet werden. Abgeschartden sie zusammen
oder auch durch die Not-Aus-Taste der Steuerung.

1.7.5.9 Unterbrechung der Programmausfiihrung (G04)

Eine Maschine laf3t sich mit einem Befehl fir eiedirderte Zeitspanne in ih-
rem Arbeitsablauf unterbrechen (alle Achsen stdliewlie Dauer dieser Zeit-
spanne). Der haufigste Grund fur solch einen Bebsdteht darin wahrend
dieser Zeit ein Werkstick umzuspannen oder die Zat@hder Frasspindel
durch Umlegen des Keilriemens (pulley) zu andernes® Unterbrechungszeit
wird entweder in Millisekunden oder in Sekundenimeft, je nach Einstellung
im Menl GONFIGURHLOGIC.

1.7.5.10 Einheiten

Die Einheiten, in denen die Bewegungen fir die X;&chsen gemessen wer-
den, sind entweder mm oder inch. Diese sind im eliefgrten Profil als mm
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voreingestellt. Die Drehzahl der Spindel wird imti¥ gemessen.

1.7.5.11 Aktuelle Position

Der kontrollierte Punkt befindet sich immer in eiriosition, die wir als ak-
tuelle Position bezeichneklach3 st Uber diese Position jederzeit informiert.

1.7.5.12 Ausgewahlte Frasebene

Eine Frasebene kann als Bearbeitungsebene fedtgededen. Ist explizit kei-
ne Ebene angegeben, wird die XY-Ebene als Stand@ardwgenommen. Die
restlichen Ebenen kénnen mit geeigneten G-Codesnaligt werden.

1.7.5.13 Werkzeugtabelle

In der Werkzeugtabelle konnen in jeder Zeile Wedggemit lhren Parametern
(LAange, Durchmesser) abgelegt werden. Die Tabelha lbis zu 255 Werkzeu-
ge speichern, die durch den T-Befehl abgerufen evekidnnen.

1.7.5.14 Werkzeugwechsel

Mach3 unterstltzt auch den Betrieb mit Werkzeugwechsléig automatisch
arbeiten. In der Regel erfolgt der Wechsel jedomh Mand.

1.7.5.15 Modus der Frasbahnsteuerung

Mach3 bietet 2 verschiedene Betriebsmodi zur Frasbahesiag:

1. exakter Stop
2. konstante Geschwindigkeit

Bei aktiviertem exaktem Stop wirdlach3 versuchen, die angegebenen End-
punkte genau einzuhalten, was naturlich auch dakateh kann, daR®lach3
die Frasgeschwindigkeit beim annahern des Zielmsktiricknehmen kann.

Bei konstanter Geschwindigkeit versudhéch3 solange wie méglich die ein-
gestellte Verfahrgeschwindigkeit einzuhalten, noirkiurven und bei Rich-

tungsanderung fuhrt das nattrlich zu einer leicMemundung der Kanten.

FUr den Modus Plasmaschneiden wird diese Bewegumgrhalb der Kanten
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optimiert (Konfiguration | Einstellungen | CV-Koalie).

In Mach3 kdnnen Sie einen Grenzwinkel definieren, so dé&Richtungsan-
derung, die groR3er als dieser Winkel sind, im ex@kip Modus gefahren wer-
den, obwohl der Modus konstante Geschwindigkegesohaltet ist.

Damit erzielen Sie auch bei kleineren Richtungsémugen scharfe Kanten
ohne Verrundungen. Der Grenzwinkel wird im Konfigiion | Einstellungen
Meni eingeschaltet, der Winkel selbst wird in eiDajitalanzeige eingetragen.
Der Wert mul3 aber experimentell herausgefundenewmerda er von der Ma-
schine, dem Fraser und dem verwendeten Materigirah

FUr das Verstandnis des sog CV-Modus gibt es efiiadiches Kapitel 1.8, in
dem Einstellungen und Auswirkungen der Parametsctyeben sind.

1.7.6 Erklarung der G-Codes

Nachdem wir Ihnen die Begriffe und die Adressen cfiaben) der NC-
Programme naher gebracht haben, werden wir digstiteten G-Codes de-
tailliert behandeln. Sie machen den Grof3teil eld€sProgrammes aus, wes-
halb bei NC-Programmen auch manchmal einfach van@e&odes gespro-
chen wird, was aber i.d.Regel das gleiche bedeutet.

Die G-Codes, didMach3 unterstitzt, erklaren wir hier auch im Detail, @t
wir nattrlich keinen Grundkurs im NC-Programmiegaien konnen.

Aber es bringt Sie sicher weiter, wenn Sie zumihdes Grundlagen der G-
Codes verstehen.

1.7.6.1 Eilgeschwindigkeit GOO (GO0)

Eine Bemerkung vorweg:
Fur alle G-Codes ist es erlaubt, die fihrende Mirdifach wegzulassen. Ein GO
bedeutet im strengen Sinne also GO0O!

Die Wegbedingung>00 gehort zu einer Weginformation, die dann dem Weg-
befehl angehangt wird.

So bewirkt der Befehl

1-82 Frasen mit der Mach3



GO X100

einen Vorschub mit maximaler VorschubgeschwindigkeiRichtung er pos.

X-Achse bis auf die Koordinate 100.
Zur Erinnerung:

Die maximale Geschwindigkeit ist Mach3 die Geschwindigkeit, die im Me-

ni Motor-Tuning als max. Geschwindigkeit eingesistl

Motortuning @
Achsen-Auswahl
Geschw,
X - Achse Motor Bewegungsprofil | ¥-Achse
46875 L
i3

Ei | 5

= 213:“ ¥-Achse
= 3750
o 328125

S gains Z-Achse
£ nars
iz 1875
= 140625
T o937s
8 45875
0

0 D.05 o1 0.15 0.2 025 0.3 35 0.2 0.45 0.5 *
Zeit in Sekunden
Spindel
Rampe 1
Geschwindighkeit Beschleunigung Schritt- picht, puls
Schritte fmm i [ min in's or mm's/secfsec G's Pi-'lsgrse'he 0-10ps
- 15ps
320 4793.5 370.3125 0.037762¢ 5 0 sbbruch | [ ok J

Es kdnnen in einem Befehl mehrere Weginformatiogiagegeben werden.

GO X100 y50 z-10

Hier werden im Eilgang die Zielkoordinaten X=10G;50, Z= -10 angefahren.
Dies gilt aber nur fir den Fall dal3 die sog. Fiéseektur nicht eingeschaltet

ist (G40). Diese werden wir aber spater detailliert bedpeac

1.7.6.2 Lineare Bewegung mit definiertem Vorschub — GO1

Um eine lineare Bewegung mit einer definierten ¢hrdgeschwindigkeit
auszufuhren, benutzen Sie dadl Befehl, gefolgt von einer Weginformation:
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G01 X100Y.. Z..

Eine Wegbedingung mul3 dabei angegeben werden,rev@ingungen sind
optional. So kann deG01 Befehl auch mit einer Geschwindigkeit gekoppelt
werden, um die Verfahrgeschwindigkeit zu beschrénke

GO01 X100 Y.. Z.. F500

Hier wird die Verfahrgeschwindigkeit von 500mm/ndem Verfahrweg ,mit
auf den Weg" gegeben. Dabei gilt der Wert nur fissd eine Programmzeile.
Man koénnte das ganze auch in folgende Einzelzsitbreiben:

F500 #Verfahrgeschwindigkeit
einstellen

GO01 X100Y.. Z.. #Zielkoordinaten

Fxxx #alte Verfahrgeschwindig-

keit wieder herstellen

Hier sehen wir, dal3 die erste Eingabemdglichkeittladn komfortabler ist,
weil sie nicht nur Schreibarbeit spart, man mufhanicht wissen, welche Ver-
fahrgeschwindigkeit vorher eingestellt war.

Erreicht die Maschine den eingestellten Wert fig derfahrgeschwindigkeit
nicht, wird statt dessen mit der fur die Maschirigtigen Maximalgeschwin-
digkeit verfahren.

Ist vor demGl Befehl ein BefehlGL6 fur die Definition in Polarkoordinaten
eingegeben worden, werden die WeginformationenRadius und Winkel
interpretiert.

Auch fur denGl Befehl gilt die Einschrankung, dal3 eine definié&taiuskor-
rektur G41/G42 den Verfahrweg verandern kann.

Das gleiche gilt fir eine®53 Befehl, der die Frasbahn beeinflussen kann.

1.7.6.3 Kreisbogen mit definiertem Vorschub — G02 / GO3

Ein Kreisbogen oder eine Spirale wird durch deneBeG02 (Bogen im Uhr-
zeigersinn) oder den Befefd03 (Bogen gegen den Uhrzeigersinn) definiert.
Dabei mul3 die Achse des Kreises parallel zu eieerAthsen der Maschine
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verlaufen.

Die BefehleG17 / G18 /G19  wahlen die Z /Y / X — Achse als Drehachse,
indem Sie die Arbeitsebene festlegen.

FUr eine Beschreibung eines Kreises gibt es 2 mliglFormate. Zum einen
das Mittelpunkts-Format und das Radius Format. @&drmate beschreiben
wir jetzt detaillierter.

1.7.6.4 Kreisbogen im Radius-Format

In diesem Fall wird der gewlnschte Kreis durch Aiegabe eines Radius-
Wertes spezifiziert wird.

Der Befehl
G2 X100 Y50 Z0 R20

Zeichnet einen Kreisbogen um die Mittelpunktskooatien X=100, Y=50 mit
dem Radius R=20 mm.

1.7.6.5 Kreisbogen im Mittelpunkts-Format

Bei einem Kreis (oder Kreisbogen), der im MittelgtgaFormat definiert ist,
werden die Koordinaten des Endpunktes, sowie disdhgebung der Koordi-
naten des Mittelpunktes von der aktuellen Positiefiniert.

Der Mittelpunkt wird durch die I- und J-Adresserfidiert. Hierflr sind jedoch
2 unterschiedliche Arten der Interpretation mogliblormalerweise (und Ub-
lich) werden | und J beim Start des KreisbogensZalstrum relativ zum ak-
tuellen Punkt betrachtet. Dies nennt man daoklementaler 13-Modus.

Alternativ kénnen I und J auch im saipsoluten 1J-Modusdefiniert sein.

Damit Mach3 auf beide Arten reagieren kann, kann der Integti®@ismodus
im Konfiguration|EinstellungenMenu eingestellt werden.

Mach3 erzeugt Fehlermeldungen, wenn einzelne Parandtenicht aus den
Vorbedingungen hervorgehen, weggelassen werden.
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Da es speziell zu den Kreisbefehlen immer Fraget) lgier ein paar Beispiele:
Inkrementaler Kreismodus:
Betrachten wir einmal die folgende Kreisbahn:

+Y .
60

Startpunkt
50 -

£ G02 \

20 JY ! &

Mittelpunkt End;;unkt

s - N
; N

X B
\.l”10 20 30 40 50 60 70 80 +X

Maschinen-Nullpunkt

Der Startpunkt des Kreisbogens liegt bei X=30, Y=&€ Endpunkt bei X=60,
Y=20. Die Bewegungsrichtung ist der Uhrzeigersinn.

Um also ein kleines Programm zu schreiben, das Wuwifpunkt aus zum
Startpunkt, dann den Kreisbogen im Uhrzeigersinth dann zurtiick zum NP
fahrt ist folgender Code notwendig:

G1 X30 Y50

G2 X60 Y2010 J-30
G1 X0 YO

Die Richtigkeit dieser Eingaben kannNfach3 direkt Gberpruft werden.
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— Programm -~ ~— Frasbahn

]

=
k=1

17
G K30 Y50

52 MBI Y2010 .30
31 X0 0

bz

sl

|

Xy

@
=)@

[ ¥] L Y] T o .

&
<

Um auf den Mittelpunkt des Kreisbogens zu kommem nmkremental in X-
Richtung die Strecke 0 (=10), in Y die Strecke (30-30) verfahren werden.
So zusammengesetzt ergibt sich dann die Prograrenfieidas inkrementale
Kreissegment zu

G2 X60 Y20 10 J-30

absoluter Kreismodus:

Um die gleiche Kontur im absoluten Kreismodus zscbeeiben, ist folgender
Code notwendig:

G2 X60 Y20 130 J20
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— Programm ~— Frasbahn

G17

1 ¥30YS0 )
G2 ¥E0 Y20 |30 J20
Gl X0 Y0

M30

| Tol] 1X1 1

SIELEO,

In diesem Fall wird der Mittelpunkt des Kreisbogettsolut beschrieben, also
vom NP ausgehend. Daher sind jetzt auch keine iwegdtl-Koordinaten mehr
vorhanden, sondern nur noch positive.

Wahrend man iMach3 den Modus der Kreisbahnen beim Laden einschalten
kann, ist es durchaus einfacher, den entsprecheltiglus einfach vorher
einzuschalterMach3 bietet dafiir die Befehl@91.1fur die Aktivierung des
relativen Kreismodus un@90.1fur die Aktivierung des absoluten Modus

Gute CAM-Programme machen das ebenfalls direkti&elnitialisierung.
Helix-Kreisbahnen

Der Ubergang von einer Kreisbahn zu einer Heliastt nur noch eine Klei-
nigkeit, denn fir diese Bahnen muf3 nur noch eik@®d@rdinate mit angegeben

werden:

Auch hier wird der Z-Endwert fir den Endpunkt deeikbahn als Parameter
Ubergeben, in unserem Beispiel Z=-10.
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— Programm — Frasbahn

7

&1 30 En )
B2 WA0 Y 2010.0-30 710
1 K0 YO

iz

|l

=]

0
l
©

Um die Gegenuhrzeiger-Fréasrichtung festzulegertegalie gleichen Regeln
wie oben beschrieben, diesmal jedoch unter Verwegdes G3 Befehls:

+Y ,
60
Endpunkt
50 PL
I
- G03\
30
1A
20 o4 |
Mittelpunkt Startpunkt
10
/
a ,
\.”10 20 30 40 50 60 70 80 Ly

Maschinen-Nullpunkt

Dieser Kreisbogen wird mit
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G3 X30 Y50 1-30 JO
beschrieben. Und um es gleich mit den Kenntnisserelix zu kombinieren,
ist hier ein Beispiel, bei dem die erste KreisbahriUhrzeigersinn 10mm tief

gefrast wird und die gleiche Bahn zuriick ebenfaliis10mm Tiefe.

Hier ist das Ergebnis:

— Programm ~— Frasbahn ~

GIT

Gat A

G H30 ¥&0

G2 ¥A0 Y2010 J-30 210
3 ¥30 Y50 130 40 2-20
G M0 Y0

]

sl

I

g
)
i

Die Art des Kreisbogens ist ubrigens unabhéangig den Art des Standard-
Verfahrweges. So kann wie oben beschreiben deenméntale Kreisbogen
ohne Problem im absoluten Verfahrweg verwendet @recchd umgekehrt.

Dabei sind dann lediglich die Koordinaten anzupasses den Endpunkt be-
schreiben.

Hier ist der Kreisbogen inkremental und auch digv@gungskoordinaten sind
inkremental definiert, was durch das G91 in Zeilge3chieht. Von der Art der
IJ-Definition &ndert sich bei den Kreisbégen nichésliglich die Koordinaten
des Endpunktes sind jetzt nicht mehr absolut, soneativ definiert.
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— Programm ,— Frasbahn

17

3911

GOl

G ¥30 Y80

G2 30 Y3010 J-30 210
G5 %-30 301-30 J0 Z-10
M30

}
}
)

—
X
—

|
I
|l

S\ EVE[0

q
——
o
—
—>
st
—

1.7.6.6 Unterbrechung / Pause / Verweilzeit — G4

Um eine Pause zu erwirken, benutzen Sie den B&#éhpefolgt von einem
Parameter Pxxx. Dieser Befehl sorgt fir eine Umeamtung des Programms
um P Einheiten, wobei die Einheiten Konfiguration | Einstellungen auf
Sekunden oder Millisekunden eingestellt werden kdnn

Sofern Sekunden eingestellt worden sind, bewirkBidehl
G4 P15

eine Unterbrechung um 1,5 Sekunden (bitte beachierden Punkt statt des
Kommas!).

Mach3 gibt eine Fehlermeldung aus, wenn Sie einen uiggilltWert fur P
(z.B. negativ) eingeben.

1.7.6.7 Koordinatenursprung in Tabellen — G10

Uber Werkstiick- und Maschinenkoordinaten hatten wms ja schon in den
Kapiteln vorher ausgelassen. Um jetzt einen neudiptihkt fur ein Werkzeug
zu definieren, verwenden Sie folgenden Befehl:

G10 L1 Px Xx Zx Ax
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Der Wertebereich fur P betragt 0 bis 255 (Werkzeuagmer). Nullpunkte, die
auf diese Weise fiur ein Werkzeug definiert wurdeerden anschliel3end in die
Werkzeugtabelle tbernommen.

1.7.6.8 kreisformige Tasche im / gegen den Uhrzeigersinn —
G12/G13

Diese Befehle dienen zum Ausfrasen von kreisféormigaschen und werden
haufig als Unterprogramme verwendet, um kreisfoenigcher zu frasen, die
grofRer als das eigentliche Werkzeug sind.

Der Code flr einen solchen Befehl wird wie folgfidiert:

G12 Ixx #Bewegung im Uhrzeigersinn
G13 Ixx #Bewegung gegen den Uhrzeigersinn

Nach Beenden des Befehls wird das Werkzeug wiedler Kreiszentrum ge-
fahren.

1.7.6.9 Modus fur Polarkoordinaten G16 / G15

Wie schon bei GO0 / G1 beschrieben, kann durciBdiehle G15 / G16 die
Interpretation der Wegbedingungen von linear aldupab / ausgeschaltet wer-
den.

Die Werte fur X und Y werden dann nicht in karteBesn Koordinaten, son-
dern in Polarkoordinaten interpretiert (siehe Gtagedn).

Mit G16 wird der Polarkoordinaten-Modus aktiviemjt G15 wird er wieder
abgeschaltet.

Beispiel:
Dieser Befehl ist sehr nutzlich, wenn Sie z.B. pihechkreis bohren mussen.

Der nachfolgende Code bohrt Lécher im Abstand vbh dlie auf einem Ra-
dius von 50mm liegen, wobei der Kreismittelpunkit ¥&00, Y50 liegt.

G21 #metrische Einheiten (mm)
GO0 X100 Y50 #kontrollierten Punkt setzen
Gl16 #Polarkoordinaten ein
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G1 X50 YO0 #Radius bei 50mm, Winkel 0°

G83 Z-3 #3mm tief bohren

G1lY15 #15° weiterfahren

G83 Z-3 #..bohren

G1Y30 #30° weiterfahren
G1lY45 #45° weiterfahren

G1 Y60 #60° weiterfahren

G15 # Ende Polarkoordinaten

Der verwendet Bohrzyklu&83 bendtigt noch einen Sicherheitsparamsier
chere Rickzugshohebis zu der der Bohrer nach erreichter Bohrtiefeiak-
gezogen wird. Andernfalls wirde bei der nachstefalAmewegung der Bohrer
brechen.

Hinweis:

SolangeG16 aktiv ist, dirfen nuG0/ G1 Bewegungen ausgefuhrt werden.
Der G16 Befehl unterscheidet sich in seiner Verwendungdem, der bei ei-
ner Fanuc-Steuerung verwendet wird. Kontaktierentserzu ggfs. das Fanuc
Manual.

1.7.6.10 Wahl der Frasebenen - G17/ G18/ G19

Folgende Befehle wéhlen die aktive Frasebene aus.

G17 — wabhlt XY als aktive Frasebene aus
G18 — wahlt XZ als aktive Frasebene aus
G19 - wahlt YZ als aktive Frasebene aus

Weiter Erlauterungen finden Sie bei der Beschrajbder G2 / G3 — Befehle
und bei der Unterprogramme-Erklarung.

1.7.6.11 Wahl der MalReinheit — G20 / G21

Mit den beiden Befehlen werden die giltigen MalReitd@m fur das aktuelle
Programm festgelegt, unabhangig davon, was im Meméingestellt worden
ist.
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G20wahlt Inch / Zoll als Mal3einheit (=25,4mm)
G21 wahlt mm als Mal3einheit

Es ist guter Programmstil, gleich zu Beginn eind&CcProgramms den Befehl
G20/ G21 zu verwenden.

Vermeiden Sie aus verstandlichen Grinden unbedingtVerwendung inner-
halb des Programmcodes, da dies mit groRer Sichertbien Chaos fiihren
wirde.

1.7.6.12 Anfahren der Home-Position —-G28 / G30

Die Home-Position wird durch die systemeigenen matar 5161 — 5166 defi-
niert. Die hier definierten Werte beziehen sich ienrauf das absolute Koordi-
natensystem, wobei ein LaAngensystem jedoch nidhtiele ist.

Um die Home-Position anzufahren, verwenden Siesfulgn Befehl:

G28 X..Y..Z..A.

Wenn Sie nur G28 ohne weiteren Achsparameter vel@rerwerden alle defi-
nierten Achsen angefahren.

1.7.6.13 Referenzfahrt einzelner Achsen — G28.1

Um nur einzelne Achsen Referenz zu fahren, verwe&de den G28.1 Befehl.

G28x1 X~ Y~Z~A~B~C~

Mit der Eingabe der Achse wird die Referenzfahmrdé&ir die eingegebenen
Achsen ausgefiihrt. Dabei wird die Richtung undG@éschwindigkeit verwen-
det, die im MeniReferenzfahrtlefiniert ist.

1.7.6.14 Gerade Abtastsonde — G31

Mach3 besitzt das nitzliche Feature, mit einer Sonde eorgegebene Form
abzutasten und direkt in ein NC-Programm umzusef2amit kénnte ein vor-

liegendes Werkstlck auf dessen Ausrichtung odeallebtat Gberprift wer-

den.
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Die Genauigkeit, mit der die Daten erfasst werdgmpattrlich von der Sonde
abhangig, die statt des Werkzeugs in der Spindgkespannt ist.

Dabei sollte die Abtastung auf die 3 linearen Achbeschrankt bleiben, die
Drehachsen sollten nicht angesteuert werden.

Die Spitze der Sonde sollte mdglichst klein seid amt der Z-Achse absolut
parallel fluchten. Weiterhin sollte die Spitze esw@piel nach oben haben und
muf3 durch eine Berthrung in der Lage sein, einemddt auszulésen.

Mit dem G31-Befehl wird die Sonde direkt und mitr derprogrammierten
Geschwindigkeit zu dem definierten Punkt bewegtdbd die Sonde durch
eine Beruhrung einen Kontakt auslost, wird sieheiach oben gefahren. Falls
die Sonde keinen Kontakt ausldst, auch wenn statléiber den programmier-
ten Zielpunkt hinausgefahren wird, erfolgt eine IEaheldung. Nach erfolgter
Abtastung, d.h. sobald ein Kontakt an der Sondgeddst worden ist, werden
die Koordinaten fur die Position der Abtastsonde &arametern 2000 bis
2005 zugeordnet und in die Datei geschrieben,(dielén Abtastvorgang defi-
niert wurde (M40 — Macro/OpenDigFile).

1.7.6.15 Anwendungen fUr die gerade Abtastsonde

Der G31 Befehl zur Verwendung der geraden Abtasisaignet sich fur fol-
gende Aufgaben:

- Feststellung der Parallelitéat eines Werksttickes-Bbéne). Dabei sind
nicht einmal zusatzliche Informationen Uber diezsgllee Beschaffen-
heit der Sonde erforderlich

- Feststellung der Parallelitat einer Seitenflachee®iWerkstiickes zur
YZ- bzw. XZ-Ebene. Dabei mul3 die Sonde so ausgetieterden, dafd
eine Abtastung der Seitenflache grundsatzlich notigt.

- Bestimmung des Zentrums einer Bohrung. Neben giagekt ausge-
richteten Achse sollte auch die Sondenspitze gbekannt sein.

- Bestimmung des Durchmessers einer Bohrung. Voraussg dafir ist
ebenfalls die perfekt ausgerichtete Z-Achse. Datil&ader Abtastspit-
ze mul auch genau bekannt sein.

Die Verwendung der Sonde in Rotationsachsen iser&tuRomplex und wird
hier nicht behandelt.
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1.7.6.16  Beispiel fur die Abtastung einer Bohrung:

Das folgende Beispiel dient dazu, den Mittelpunkd Wlen Durchmesser einer
kreisformigen Bohrung zu bestimmen. Natirlich gelétle oben beschriebe-
nen Randbedingungen auch fur dieses Programm.

NO10 (Bestimmung von Mittelpunkt und Durchmessereeikreis-
férmigen Bohrung mit einer geraden Abtastsonde)

In der Programmzeile NO30 werden Sie aufgefordiet Ausdriicke in spitzen
Klammern <...... >, durch eine Zahl zu ersetzen, weldbe Beschreibung in
den spitzen Klammern entspricht. Nachdem das Pmograusgefuhrt wurde,
sind die einzelnen gefundenen Werte in den Paramejespeichert. (X-
Koordinate fir den Mittelpunkt in Parameter 104ig, ¥-Koordinate des Mit-
telpunktes in 1022, der Durchmesser in 1034, sovedifferenz in 1035).

Die Sondenspitze verbleibt nach Ende des Programneshalb der Bohrung

und zwar im Zentrum. Um sie nicht zu beschadigeu3 mie auf die sichere
Ruckzugshoéhe zuriickgefahren werden.

1.7.6.17 Radiuskorrektur G40/ G41 ] G42

G40

Mit dem G40 Befehl wird eine evtl. eingeschalteselRskorrektur ausgeschal-
tet. Es stellt kein Problem dar, wenn dieser Be&etgewendet wird, obwohl
die Radiuskorrektur schon ausgeschaltet, bzw. gacimicht eingeschaltet ist.
Die Radiuskorrektur lasst sich mit folgenden Bedahdktivieren:

G41 D~

Die Radiuskorrektur erfolgt von links, d.h. der $&& bewegt sich auf einer
Bahn, die links von der programmierten Linie liegfern der Werkzeugradius

1-96 Frasen mit der Mach3



durch eine positive Zahl definiert ist.

G42 D~
Die Radiuskorrektur erfolgt von rechts, d.h. deéider bewegt sich auf einer
Bahn, die rechts von der programmierten Linie |iegifern der Werkzeugra-
dius durch eine positive Zahl definiert ist.
Wird kein D-Wert angegeben, gilt der Durchmesser d&erkzeuges, das ak-
tuell verwendet wird. Dazu mul3 in der Werkzeugtigbeln Durchmesser fur
das Werkzeug definiert sein.

Folgende Bedingungen fiihren zu einer Fehlermeldung:

- Die Zahl des D-Wortes ist keine ganze Zahl, oderisi negativ oder
grofRer als die Anzahl der verfigbaren Werkzeuge

- Die XY-Ebene ist nicht aktiviert

- Es wird eine Radiuskorrektur eingeschaltet, obwmneits eine Kor-
rektur eingeschaltet wurde.

1.7.6.18 Werkzeuglangenkorrektur G43, G44, G49

Der Befehl zur Definition eines Nullpunktes fur dMerkzeuglange lautet:
G43 H~

Dabei wird durch H das Werkzeug aus der Werkzeegimadefiniert. Wird der

Befehl ohne Parameter verwendet, bedeutet dasNailipunktverschiebung

der Z-Achse.

Der Befehl

G44 H~

ist kompatibel zum oben beschriebenen Befehl udt fEu einer neg. Null-
punktverschiebung .

Die Werkzeuglangenkorrektur wird durch den BefeAb@®vieder aufgehoben.
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Ein Befehl G43/44 bei bereits eingeschalteter Nwilkgkorrektur ist moglich.

1.7.6.19 Skalierungsfaktoren G50 / G51

Mit dem Befehl G51 kdnnen Sie die Achsen mit Skalgsfaktoren formatie-
ren. Mit

G51 X~ Y~Z~A~B~C~

wird fir jede Achse ein Faktor definiert. Dabei ®€1s die Faktoren allerdings
gleich sein. Es ist nicht erlaubt, ungleiche Skalgsfaktoren fur einzelne
Achsen zu verwenden, etwa fur Ellipsen o.a.

Mit dem Befehl
G50

Werden die Skalierungfaktoren wieder auf Ihren rimsglichen Wert zurick-
gesetzt. Im praktischen Betrieb werden diese Befedtwendet, um Zeichnun-
gen, die im Inch-Format angelegt sind, auf metescfEmm) Systemen in der
richtigen GroRe abzufahren. Dazu ist dann ein 8kaligsfaktor von 25.4 er-
forderlich.

1.7.6.20 Vorubergehende Nullpunktverschiebung G52

Der Nullpunkt des Frasers kann ohne Maschinenbemgegm eine definierte
Lange in X- und Y- Richtung verschoben werden. Dgehen Sie folgenden
Befehl ein:

G52 X~Y~Z~A~B~C~
Dabei werden mit dem Befehl fur die Achsen die Wéitbergeben, um die die
Nullpunkte verschoben werden sollen. Dabei mul} estehs ein Wert ange-

geben werden, ansonsten gibt es eine Fehlermeldung.

Die Befehle G52 und G92 benutzen innerhalb Wech3 gemeinsame Me-
chanismen und sollten daher nicht gemeinsam verstemerden.

Sobald ein G52 Befehl verwendet wird, wird der Wosyg des gerade verwen-
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deten Koordinatensystems um den gewahlten Betnaghveaben.
Mit dem Befehl G52 X0 YO ... lasst sich der Befeheder auftheben.

Beispiel:

Wir befinden uns mit unserem Fraser auf Positior38-mm. Eine Nullpunkt-
verschiebung mit dem Befehl G52 X120 ergibt eimsc¥ieebung des Koordi-
natensystems auf diesen Wert. Dadurch erhélt Wsgkzeug die Koordinaten
X=-20.

1.7.6.21 Bewegung in absoluten Koordinaten G53

Um die lineare Bewegung zu einer Position in alisolioordinaten zu reali-
sieren, verwenden wir folgenden Befehl:

G1 G53 X~ Y~Z~A~B~C~

Nattrlich kann hier G1 durch GO ersetzt werdene Alhgegebenen Achsen-
werte sind optional, solange wenigstens einer vedetwird.

Auch GO oder G1 kdénnen weggelassen werden, wehrdag System schon in
einem solchen Betriebsmodus befindet.

Weil der G53 Befehl nicht modal ist, mul er in jeBeogrammzeile stehen, in
der er verwendet werden soll. Sollten die angegab&verte fir GO / G1 nicht
erreicht werden kénnen, wird die max. erreichbaesdBwindigkeit genom-
men.

Folgende Bedingungen fiihren zu einer Fehlermeldung:

-G53 wird verwendet, ohne dal? GO oder G1 aktiv sind
- G53 wird verwendet, wenn die Fraser-Radiuskomparsat
(G41/G42) an ist.

Der Befehl ist mit Vorsicht zu verwenden, da er.udih anderes als das zur
Zeit aktive Koordinatensystem verwendet (nadmlich s d&éaschinen-
Koordinatensystem).
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1.7.6.22 Werkstickbezogener Koordinaten-Ursprung G54
bis G59

Jedem der max. 254 Werkstiicke ist ein Koordinatsgrung zugeordnet.
Die ersten sechs konnen Uber die Befehle:

G54 (entspricht dem 1. Koordinatenursprung)
G55 (entspricht dem 2. Koordinatenursprung)
G56 (entspricht dem 3. Koordinatenursprung)
G57 (entspricht dem 4. Koordinatenursprung)
G58 (entspricht dem 5. Koordinatenursprung)
G59 (entspricht dem 6. Koordinatenursprung)

ausgewahlt werden. Eine weitere Moglichkeit besiekliem Befehl:
G59 P~ (P 1..254)

Hierbei entspricht G59 P5 dem Befehl G58, usw.
Die folgende Bedingung erzeugt eine Fehlermeldung:

- Einer der genannten Befehle wird verwendet, wahotadRadiuskom-
pensation aktiv ist.

1.7.6.23 Modus fur Bahnsteuerung G61 / G64

Um die Maschine im Modus ,exakter Stop* zu fahreerwenden Sie folgen-
den Befehl:

Go61
Mit dem Befehl
Go64

wird auf den Modus ,konstante Geschwindigkeit (C\Wyhgeschaltet. Diese
wird auch mit einer Leuchtdiode gekennzeichnet.
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1.7.6.24  Subroutine — Hochgeschwindigkeits-
Hammerbohren G73

Die G73 Subroutine dient zum Bohren oder Frasentsdan Lochern, wobei
das wiederholte, kurzeitige Zuriickziehen des Behdazu gedacht ist, den
Span zu brechen. Siehe dazu auch den Befehl G&3kubazeitige Zuriickzie-
hen des Bohrers innerhalb der Subroutine ziehtRt@mer nicht vollstandig
aus der Bohrung heraus, sondern bricht nur den.$pase Anwendung bietet
sich fur Werkzeuge mit langen Auskehlungen an,jider Lage, sind den ge-
brochenen Span auch aus der Bohrung zu beférdern.

Die Subroutine enthélt eine Q-Zahl, die der inkretaken Vorschublange in Z-
Richtung entspricht. Zur Ausfiihrung geben Sie fotign Befehl ein:

G73X~Y~Z~A~B~C~R~L~Q~

Der allgemeine Bewegungsablauf entspricht den G81G89 Routinen, die
spater beschrieben werden.

Die einzelnen Schritte dieser Subroutine laufenfaligt ab:

1. Bewegen Sie die Z-Achse lediglich mit der eingdistel Einstechge-
schwindigkeit nach unten und zwar entweder um die.iQ-Lange
oder die Z- Zielposition, je nachdem, was die gggne Tiefe ergibt.

2. Schnelles Zurickziehen des Bohrers um die Langkeheen der G73
Ruckzugswert (Pullback) - Digitalanzeige im Setugnd eingestellt
ist.

3. Schnelles Einstechen bis kurz vor den Boden deshytm Loches.

4. Wiederholung der Schritte 1,2 und 3, bis die Z-Basiaus Schritt 1 er-
reicht ist

5. Ausziehen der Z-Achse mit der eingestellten Augpsichwindigkeit
zurtick in die Parkposition.

Die folgende Bedingung fuhrt zu einer Fehlermeldung

- Die Q-Zahl ist negativ oder null
1.7.6.25 Aufhebung von Modalen Bewegungen — G80

Geben Sie den Befehl G80 ein, um sicher zu seid, ké@erlei Bewegungen
mehr auf den Achsen stattfinden. Daher finden $eeh Befehl direkt unter

www.machsupport.de Frasen mit der Mach3

1-101



Programme-Initialisierung. Es wird eine Fehlermelg@ausgegeben, wenn:

- Achsenworte programmiert werden, solange G80 aktivEine Aus-
nahme bilden modale Befehle der Gruppe 0

1.7.6.26  Subroutinen G81 bis G89

Die implementierten Befehle G81 und G89 werdenigseim Handbuch nicht
ausfuhrlich beschrieben.

1.7.6.27  Setzen des Modus fiur die Weglange G90 / G91

Mach3 kann zwei Arten von Codes einer Wegstrecke inétigren: absolute
und relative Wegstrecken.

Fur Bewegungen in absoluten Koordinaten verwenderdé& Befehl G90. In
diesem Modus reprasentieren die Zahlenwerte deséchlie Koordinaten im
aktuellen Koordinatensystem

Fur Bewegungen relativer Art ist der Befehl G91tdndig, der die Distanz
von der aktuellen Position aus angibt.

| und J-Zahlen werden immer als relative Werte dudttet, unabhangig vom
ausgewahlten Modus. K-Zahlen reprasentieren auchemrelative Werte bis
auf den G87 Zyklus zum Ausfrasen einer Bohrungdeen sich die Interpreta-
tion mit dem gewahlten Modus fur die Weglénge énder

1.7.6.28  Nullpunktverschiebungen G92, G92.1-92.3

Hierzu sind grundlegende Kenntnisse Uber Koordimst&eme notwendig.
Wir empfehlen Ihnen eindringlich, diesen Befehlmas fiir eine Achse zu
verwenden, wenn noch eine weitere Nullpunktverdnimg auf dieser Achse
aktiv ist.

Um der aktuellen Position nun die Koordinaten InAéahl zuzuweisen, ohne
dal sich dabei die Achsen bewegen (mussen), gebdal@nde Befehlszeile
ein:
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G92 X~ Y~ Z~ A~B~C~

Damit erhalten die Achsen dann die Werte, die Séehten. Alle Achswerte
sind optional, aber mindestens ein Wert mul3 angegeterden, ansonsten
kommt es zu einer Fehlermeldung.

Die Befehle G520 und G92 verwenden &hnliche intédgerithmen in Mach3
und durfen nicht zusammen verwendet werden.

Wenn der Befehl G92 ausgefiihrt wird, verschiebh sler aktuelle Ursprung
des Koordinatensystems, so dal3 die aktuelle Posticsofort den Achswerten
aus dem G92 Befehl entspricht.

Zusatzlich kénnen die Parameter 5211 bis 5216 i@ufdhsenverschiebungen
der X, Y, Z, A, B und C-Achsen angewendet werden.

Beispiel:

Angenommen die aktuelle Position der X-Achse istO8=mm im aktuellen
Koordinatensystem und die Nullpunktverschiebungfigt null.

Geben wir jetzt G92 X99 ein, so wird die aktueltsiBon um 1mm (virtuell)
verschoben. Der neue Nullpunkt befindet sich nunXbel. Eine moégliche
Verwendung fur den G92 Befehl wére die Korrektur Eesition indem die
wirkliche Position, die mit einem Glasmal3stab etettitwird, als echter Wert
zurickgemeldet wird. Dadurch kénnen Bearbeitundsfeldie im Laufe der
Werkstlckbearbeitung entstehen, fast vollstandsgemnerzt werden.

1.7.6.29 Setzen der Vorschubgeschwindigkeit G93, G94
und G95

Es gibt drei verschiedene Modi fur die Vorschubgasndigkeit:
Zeitinvertiert, Einheiten / Minute, Einheiten/Umtrteng. Diese konnen mit den
folgenden Befehlen ausgewahlt werden:

- G93 fur den Modus Zeitinvertiert (selten verwendet)
- G94 fir den Modus Einheiten / Minute
- G95 fur den Modus Einheiten / Umdrehung

Wird fir die Vorschubgeschwindigkeit der Modus Hweiertiert gewahlt, so
bedeutet der eingegebene F-Wert den reziproken pu@iinute. Ist also F2.0
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angewahlt, so bedeutet das fir die Bewegung eilbe hinute.

Im Modus fir die Vorschubgeschwindigkeit in Einlegit Minute bedeutet ein
F-Parameter in der Programmzeile, dal3 der FradedeniAnzahl der Einhei-
ten, welche durch das F-Wort definiert ist, in enute weiterbewegt wird.

Im Modus fur die Einheiten pro Umdrehung bedeutet B-Wort in der Prog-
rammzeile, daf} der Fraser um die Anzahl der Eiaheilie durch das F-Wort
spezifiziert sind, pro Umdrehung weiterbewegt wird.

1.7.6.30 Setzen des Z-Wertes fir das Werkzeugausziehen
am Ende der Subroutinen G98 und G99

Wenn die Spindel am Ende der Subroutine hochgefahinel, kann durch die-
sen Parameter bestimmt werden, wie weit sie hoahgeri werden soll.

Das Hochfahren bis zu der Position, die durch defvd®t angegeben ist, wird
durch G99 erreicht.

G98 fahrt bis auf die Position zuriick, aus welctier Subroutine gestartet
wurde. Ist diese Position niedriger als die, diecduden R-Wert spezifiziert
wurde, wird dieser R-Wert als Position ibernommen.

Bitte beachten Sie, dal3 der R-Wert im Modus inkrgale und absolute Weg-
lange unterschiedliche Bedeutungen haben.

1.7.6.31 Programm-Unterbrechung und —beendigung MO,
M1,M2,M30

Um ein laufendes Programm voribergehend anzuhalemenden Sie den
Befehl MO.

Um ein laufendes Programm voribergehend anzuhaleEmenden Sie den
Befehl M1.

Wenn der Programmlauf durch die Befehle MO oderMferbrochen wurde,
kann er durch Aktivierung des PGM-Start-Buttonsdeiefortgesetzt werden.
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Um ein laufendes Programm zu beenden, geben Sigedehle M2 oder M30
ein. Der Befehl M2 ermdglicht den Neustart von dachsten Programmzeile,
wahrend M30 die Programmdatei an den Anfang zupidks

Allerdings konnen sich die Befehle auch etwas wota@edlich auswirken, da
sie im Menu Konfiguration|Logik.. entsprechend kgufiert werden kénnen:

* Achsennullpunkte werden auf Null gesetzt und desprng wird auf
die Grundstellung zurtickgesetzt

» Die aktive Ebene wird auf XY gesetzt

» Der Modus fir die Weglange wird auf Absolut gesetzt

» Der Vorschubmodus wird auf Einheiten/Min gesetzt

» Uberschreiben von Drehzahl und Vorschub werderviakti

» Radiuskompensation wird ausgeschaltet

» Die Spindel wird gestoppt.

» Der aktuelle Modus wird auf G1 gesetzt

» Die Kiuhlmittelzufuhr wird ausgeschaltet

Nach Ausfuhrung der Befehle M2 oder M30 werden &eiveiteren Prog-
rammzeilen mehr ausgefihrt. Durch dricken des BstRGM-Start kann das
Programm wieder gestartet werddw2(ab der nachsten Zeile, M30 vom Be-
ginn an).

1.7.6.32  Steuerung der Spindel-Drehrichtung - M3, M4, M5

Um die Spindel mit der eingestellten Drehzahl (9xxxu starten
(Cw=Clockwise), verwenden Sie den Befehl M3.

Um die Spindel im Gegenuhrzeigersinn (CCW=Countetalise) zu starten,
verwenden Sie den Befehl M4.

Wenn die Spindel Uber einen FU (siehe Kapitel im hamg) oder

Takt/Richtungssignale gesteuert werden kann, kor8ierdie Drehzahl direkt
mit dem S-Wort steuern. Haben Sie diese Mdglichkieiht, mul3 die Einstel-
lung der Drehzahl manuell Gber die Wahl des Ubzusgjsverhaltnisses erfol-
gen (Keilriemenscheiben).

Um die Spindel anzuhalten, verwenden Sie den Bé#hlEs ist kein Prob-
lem, wenn Sie M5 verwenden, wenn die Spindel s@mgehalten wurde.
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Sie konnen die Befehle M3 oder M4 auch verwendesnmnaSie noch keine
Geschwindigkeit gewahlt haben. Sobald Sie eine K@&a@scligkeit >0 einge-
ben, wird sich die Spindel in der vorgewahlten Digtiung drehen.

Bitte testen Sie die verschiedenen Eingabe- unst&imoglichkeiten manuell
an lhrer Maschine, bevor Sie diese in einem Prognaverwenden.

1.7.6.33 Werkzeugwechsel M6

Mit dem BefehlM6 wird das Makro M6Start aufgerufen, das dann mivPG
Start fortgesetzt werden kann und durch M6End betewitd. Innerhalb des
Makros kénnen Sie Visual Basic Code verwenden, pezislle Anpassungen
an dem Ablauf des Makros vornehmen zu kénnen. (@clasif best. Positionen
fahren, Werkzeugwechsler, usw.).

Abgeschaltet werden kann diese Makroausfiihrunghddies Konfiguration im
Konfiguration|Logik. Werden dort die Befehle furmen Werkzeugwechsel
ignoriert, wird das Makrd16 ignoriert.

1.7.6.34 Kuhlmittelzufuhr M7,M8, M9

Um den Kihlnebel einzuschalten, verwenden Sie ddalBM?7.
Um die Kuhlpumpe einzuschalten, verwenden Sie dsgelBM8
Um Kuhlnebel und Kihlpumpe auszuschalten, verwer@lemen Befehl9

Sie kdnnen jederzeit einen dieser Befehle verwengieabhéangig davon, wel-
cher dieser Befehle gerade aktiv ist.

1.7.6.35 Programmwiederholung ab 1. Zeile M47

Bei einemM47 Befehl wird das laufende Programm ab der erstéle Zetge-
setzt. Wird innerhalb einer Subroutine der Befeldl/Merwendet, erfolgt eine
Fehlermeldung.

Der normale Programmablauf kann durch den PauseSidp - Button ange-
halten werden.
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1.7.6.36  Uberschreiben von Drehzahl und Vorschub aktiv
M48, inaktiv M49

Um die Drehzahl und den Vorschub wahrend des Pmugtaufs zu Uber-
schreiben, verwenden Sie den Befs8, zur Deaktivierung den BefeM49.
Beide Befehle kénnen jederzeit benutzt werden, hdagpig davon, welcher
Modus gerade aktiv ist.

1.7.6.37  Aufruf einer Subroutine M98

Um eine Subroutine aufzurufen, verwenden Sie deetBé198 P~ L~ oder
M98 ~P ~Q. Das Programm mul} eine Q-Zeile mit dérl 2athalten, welche
durch das P-Wort des Aufrufs definiert ist. Dies&€lle ist so etwas wie eine
Marke, welche den Beginn einer Subroutine kennzeithDie O-Zeile wird
maoglicherweise keine Zeilennummer (N-Wort) enthalte

Das L-Wort (oder optional das Q-Wort) gibt die Ahkaer Aufrufe fur die
Subroutine wieder, bevor das Programm mit der Rrogizeile, welche auf
den Befehl M98 folgt, fortgesetzt wird. Wenn dasdder Q-Wort entfallen,
werden ihre Werte automatisch auf 1 gesetzt.

Durch die Verwendung von Parametern oder inkrenhemtaewegungen kén-
nen Subroutinen dazu verwendet werden, komplexehEfézu schruppen oder
auch mehrere identische Objekte aus ein- und deers&laterial herzustellen.

Subroutinen kénnen ineinander verschachtelt werBas.heil3t, daf3 eine Sub-
routine eine andere aufrufen kann. Da jedoch kemmeinander abhangige
Verzweigungen erlaubt sind, macht es auch keinan, Sial3 eine Subroutine
sich selbst aufruft.

Beispiel eines eingebetteten Unterprogrammes:

Bei diesem Beispiel wird das Unterprogramm im Hauggramm definiert:
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— Programm — Frasbahn

0:%%

1:GE0 G40 G117
2GS

33 ®0Y0
4:05E P
551 WE0v0
E:miSE 1
T ws0vs0
SinSE P
Q3 W00
10: k195 P1
11:M30
1200
13215
1495

15

16

17

=

rep| 104 1X4

=

Ein Unterprogramm wird mit der Zeile

M98 P1

aufgerufen. Darin ist M98 der Unterprogramm-Aufrdgr das Programm 1
aufruft. Ein weiteres Programm wirde halt mit M3Bdfgerufen.

Jetzt mul3 das Programm nur noch innerhalb des&mwgcodes definiert wer-
den. Das geschieht nach dem eigentlichen Progranemeas ja mit M30 defi-
niert wird. Dort wird die Definition des Unterpramnms mit dem Buchstaben
O eingeleitet, gefolgt von der Nummer. Es folgt dermale Code, abgeschlos-
sen wird jedes Unterprogramm mit M99:

o1
G1215
M99

Hier besteht das Unterprogramm #1 nur aus einde Zgem Kreisbefehl. Die
M99 veranlasst die Rickkehr zum Hauptprogramm. [Rartn zur n&chsten
Koordinate verfahren werden und das Unterprogranmah @neut aufgerufen.

Ist das Unterprogramm nicht im Hauptprogramm eig¢nalsondern als externe
Datei gespeichert, ist der Programmaufruf wie falgguandern.
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Beispiel eines externen Unterprogrammes:

~— Programm ~— Friasbahn

03

TG0 G40 G117
G0z5 L=
G H0Y0 :

A998 (- Mach3WE Codenterprogramm t:
S:F1 H50Y0

B WSS (- Mach G CodeUnterpracr amim 1
] HE0y'50

G095 (- Mach3WSCodenterprogramm t:
QG K0yan

10:M95E (- achaGCodetnterpracramm.

11 M30

12

13 —
14 [

}

g
—
(=]
o
—
X
—

I
I
I

PGM

g
<
©

Der Unterprogramm-Aufruf eines externen Programrfedg so:

M98 (-LW:\Pfad\Programmname)

Wichtig ist hier das ,-“ Zeichen vor dem PfadnamAnsonsten ist das Unter-
programm genau so aufzubauen wie ein internes phoigiamm, es mul3 also
als letzte Zeile ein M99 statt des M30 Kommanddseha

1.7.6.38 Ruckkehr aus einer Subroutine M99

Um nach einer Subroutine zum urspringlichen Programurtickzukehren,
verwenden Sie den Befel99

Die regulare Programmausfihrung wird dann an demktPiortgesetzt, vor
dem die Subroutine durd¥i98 ausgefiihrt wurde.

Wenn der BefenM99 innerhalb eines Hauptprogramms verwendet wird, be-
ginnt die Programmausfiihrung von der ersten Proguzgiie an, ahnlich wie
beim BefehiM47.
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1.7.6.39 Programmieren der Vorschubgeschwindigkeit F~

Um die Vorschubgeschwindigkeit festzulegen, verveensie den Befehl F~.
Je nach verwendetem Modus kann der Vorschub in nmm{@&nh/min) oder
mm/Umdrehung definiert werden.

Die zugrunde liegenden Einheiten sind dug20/G21 festgelegt.

1.7.6.40 Programmieren der Spindeldrehzahl S~

Um die Spindeldrehzahl in Umdrehungen / Minute mgpammieren, verwen-
den Sie den Befel8~.

Die Spindel wird sich mit dieser Geschwindigkeieldgn, wenn Sie Uber das
Programm eingeschaltet worden ist.

Die Spindelgeschwindigkeit kann programmiert werdeowohl die Spindel
sich noch nicht dreht.

Die Drehzahl darf nicht negativ sein, ansonstehegbeine Fehlermeldung.

1.7.6.41 Wahl des Werkzeugs T~

Um ein Werkzeug auszuwahlen, wird der BefEhlverwendet. Der Wert fur T
darf dabei nur ganzzahlig und positiv sein und mwischen 0 und 255 liegen,
ansonsten gibt es eine Fehlermeldung.

Der Wert von T korrespondiert mit der Nummer in Wéerkzeugtabelle. Jeder
Werkzeugwechsel muf3 i.d.R. bestatigt werden, edes®i, es ist in der Konfi-
guration anders festgelegt. Ein Werkzdgbedeutet, dal3 der Werkzeughalter
leer bleibt. Ist ein automatischer Werkzeugwechsistalliert, wird mit dem
TO — Befehl das aktuelle Werkzeug abgelegt.

1.7.6.42 Fehlerbehandlung

Mach3 versucht Dinge zu ignorieren, die es nicht vetstdtenn also ein Be-
fehl nicht so funktioniert, wie erwartet oder keiReaktion erfolgt, prufen Sie
bitte zuerst, ob er korrekt eingegeben wurde. H@ukehlerquellen sind GO
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statt GO oder zu viele Dezimalpunkte in den ZahigakenMach3 prift die
max. Verfahrwege der Achsen nur dann, wenn die ifsta@muberwachung
definiert und angegeben ist.

Mach3 kann jedoch keine Schaden vermeiden, die durchodisch korrekte
Eingabe von Befehlen verursacht werden.
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1.7.6.43 Reihenfolge der Befehlsausflhrung

Rangfolge der Befehlsausfiihrung innerhalb einegrmmzeile.
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1.7.7 In Mach3 implementierte G-Codes

Mach3 unterstiitzte G-Codes

GO0 Bewegung im Eilgang

GO01 Linearbewegung mit eingestelltem Vorschub
G02 Kreisbewegung im Uhrzeigersinn
GO03 Kreisbewegung im Gegenuhrzeigersinn
G04 Wartezeit in S (ms)

G10 Koordinaten-Ursprung setzen

G12 Kreistasche im Uhrzeigersinn

G13 Kreistasche im Gegenuhrzeigersinn

G15/G16 Bewegung in Polarkoordinaten

G17 Arbeitsebene XY festlegen

G18 Arbeitsebene XZ festlegen

G19 Arbeitsebene YZ festlegen

G20 Inch / Millimeter als MafReinheit

G28 Zuriick zum Ursprung
G28.1 Einzelachsen-Referenz

G30 Zuriick zum Ursprung

G31 Abtastvorgang

G40 Fraserradius Kompensation aus

G41/42 Fraserradius Kompensation links/rechts ein

G43 Werkzeuglangen-Offset (positiv) ein
G44 Werkzeuglangen-Offset (negativ) aus
G49 Werkzeuglangen-Offset aus

G50 Achsenskalierung zuriick auf 1.0
G51 Achsenskalierung einschalten

G52 Koordinaten-Verschiebung/Offset
G53 Bewegung in absoluten Koordinaten
G54 G54 Nullpunkt wahlen

G55 G55 Nullpunkt wahlen

G56 G56 Nullpunkt wahlen

G57 G57 Nullpunkt wahlen

G58 G58 Nullpunkt wahlen

G59 G59 Nullpunkt wahlen
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1.7.8 Wizards (Zyklusprogramme)

Mach3 wird mit einigen Zyklen geliefert, die von Wolfrai®zentiks zwar
Ubersetzt worden sind, aber nicht im Detail aué iRunktionsfahigkeit tber-

pruft wurden.

Ausgewahlt werden konnen die Zyklen tber die Mestde oder wenn diese

deaktiviert sein sollte tber den Funktions-ButtonHGM-Management.

ZyKlen auswahlen. .. Lm

Datei Korfiguration Funkkionen konfigrieren  Anzeige | Zyklen Operator Hife Jog->Gtode...

N10 (Fils Mame = W-12 Bohrschablone -
Nzu (riormale Frasdatel]

Nﬂl]
=) MG TQ[TOOL Change 2mm Fraser)
MED G43 H

Werkzeug [T): qln..tjtm W 000
Vorschub [Fl: | 950 rro: 728 ne: G54
Drshashl (5T 4000 ¢ 2 vpe | O
abgel. zeit: | 0:00:00:01 ;o ]
Hm Konstante Geschwindigkeit =

WZ-Lingenanpassung -km [ |

Mehrfachlauf bei M30 [l
i Prizisions-Referenzfahrt []
Koordinatensystem gedreht gy

ﬂ um: +0.00 Grad

Z 170 GO zs fiiel]
Aﬂ HE0 M3 54000
HE0 ¥A3.5407 614747
100G1 2-1.2000 F50.00 m
n i s =
e — | —> | —>
v e | P foll 1x4 124
m Ml M3 | ] —
l I | |

MDI.
[C \CNC Programmeiliy-12 Bnhrschah\nnl (

@1
i

E}

WIE-G15 G167 GAIG21 GG G54 G G0 661 GOT ‘ ‘ |

Neu-
2eichnen

] [ TOOL Chanie 2mm Fraser

Funktionstaste im Modus PGM-Management:

Zyklen
o
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Bei diesen Zyklusprogrammen handelk es sich um Yersionen won Mach3 - Anwendern. Sollken Sie Fehler finden, keilen Sie
uns diese bitte per Mail mit (Mach3@CNC-5teusrung.com).
ACHTUNGH
Wenn Sie diese Zyklen verwenden, ist es aulferordentlich wichtia, dafi Sie immer zum Hauptprogramm zurGckkebiren, besor
Sie Mach3 beenden. Ansonsten riskieren Sie den Yerlust Threr Konfigurationsdaten!
# | Funckion Mame Description Authar
01, Bohrloch-Reihe Bohrloch-Reihe Erian Barker, W, Szentiks
= | 02, Bohrloch-Kreis Bohrloch-Kreis Erian Barker, W, Szentiks
03, Bohtloch-Rechteck Bohrloch-Rechteck Erian Barker, W, Szentiks
04, Kreistasche Kreistasche ausfrésen Erian Barker, W, Szentiks
05, Rechteck-Tasche Rechtecktasche Erian Barker, W, Szentiks
06, Mut Mutfrasen ¥2.4.1 Jeff Elliott, W, Szentiks
07, Planfrasen Flanfrasen Kiran, W, Szentiks
03, Drehachsen-Digitalisierer | Abtasten auf einer Drehachse Art Fenerty, W, Szentiks
09, Kreismittelpunkt Kreismitkelpunkk ermitteln zerman Bravo, W, Szentiks
10, Schriften Text frasen German Bravo, W, Szentiks
11. Worschubberechnung Worschubfaeschwindigkeit kalk, Erian Barker, W, Szentiks
12, Teach In Yerfahrweg aufzeichnen Erian Barker, W, Szentiks
[v] 13, Mehrfachnutzen Mehrfachnutzen erstellen Olivier ADLER, W, Szentiks
i Skart i [ Abbruch

Im Laufe der Zeit wird das jedoch noch erfolgen wsdwerden zusatzliche,
eigene Zyklen hinzugefugt.

Es lohnt jedoch, einmal mit einigen Hilfsprogramnzenexperimentieren.
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1.8 Besonderheiten beim CV-Modus

Mach3 bietet wie zwei verschiedene Verfahrmodi an: deakten Stop G61)
und die konstante GeschwindigkeéBg4), auch CV-Modus genannt. (aus cons-
tant velocitiy=konstante Geschwindigkeit).

Der exakte Stop wird immer dann gewahlt, wenn ésrakte Einhaltung der
vorgegebenen Mal3e ankommt und die Kontur nichéilsaiit werden darf.

Hier ein Beispiel fir eine Musterkontur, die im Madexakter Stop abgefahren
wurde:

Sie erkennen anhand der gepunkteten Frasbahnsdadtnerlei Abweichungen
zweischen der Fraskontur und der Vorgabe gibt.

Damit eine solch préazise Mal3haltung erreicht werdann, mul3 die Ge-
schwindigkeit flir das Frasen an einigen Stellemdestark abgesenkt werden,

dal} sie auf fast O absinken kann.

Bei der oben abgebildeten und auch relativ unproateschen Kontur wird das

www.machsupport.de Frasen mit der Mach3

1-117



aber kein Problem darstellen.

Was aber, wenn das zu bearbeitende Material hifgfedtich ist und durch
den stehenden Fréser zu stark erhitzt wirde?

Fur solche Problemstellungen und auch fir Kontudés,nicht wie unten ab-
gebildet aus gro3en, zusammenhangenden Polygonbégerhen, gibt es den
CV-Modus.

Naturlich ist es physikalisch irgendwie unmdgliddei endlicher Beschleuni-
gung jede Kontur mit einer konstanten Geschwindigiezufahren.

Jeder Richtungswechsel und auch jeder Eckpunkestdhbei eine besondere
Herausforderung dar. Um diese zu Bewaltigen Meath3 einige Optionsschal-

ter, mit denen man einen brauchbaren Kompromil3 cheis konstanter Ge-

schwindigkeit und exakter Kontur erreichen kann.

Hier zunachst die gleiche Kontur auf einer Maschmielangsamer Beschleu-
nigung auf den Achsen:

Wie Sie leicht erkennen kdnnen, sind die Eckpurskéek verrundet, was an-
hand der Vorgabe ja auch sehr verstandlich ishagd Maschine und Antrieb
ist dieser Effekt mehr oder weniger stark ausgebildber immer vorhanden.
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Wir erkennen eine starke Verrundung der 90-Gradglekte und eine Anglei-
chung der 45-Grad Winkel innerhalb der Kontur.

Die Vorgabe der Einhaltung einer mdglichst kongtanGeschwindigkeit geht
hier voll auf die Kosten einer exakten Kontureirinag).

Die einfachste Mdglichkeit des Eingriffs stellt didébglichkeit innerhalb der
Mach3 dar, die CV-Geschwindigkeit zu limitieren und daeine einfache und
schnelle Anpassung vorzunehmen:

1.8.1 FR (Feed reduction)

Hier einmal ein Beispiel, bei dem die Kontur mihe&i begrenzten Geschwin-
digkeit (=500) gefahren wurde.
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Der aktivierte Button FR bedeutet in diesem Zusanimaag Feed reduction,
also Vorschubabsenkung, was aber nicht bedeutBtdda eingetragene Vor-
schub dauerhaft auf diesen Wert gesenkt wird, sond@3Mach3 schon ver-
sucht, die gesamte Strecke mit dem eingetrageneschiab abzuarbeiten, aber
wenn eine Absenkung zu Einhaltung der Konturgenaiigerforderlich ist,
wird eben diese Geschwindigkeit (=500) verwendet.

Hiermit kann der Anwender dann den minimalen Voukchach unten limitie-
ren, so dal3 folgendes Ergebnis dabei heraus kommt:

Sie erkennen hier schon, dal3 die Konturabweichugggenuber der vorheri-
gen Kontur dramatisch gesunken sind. Anscheinehdlieses Mittel recht
brauchbar, um einen guten und schnellen Kompromi&zelen.

Wenn eine solche —drastische- Absenkung nichtgafotlarf, haMach3 noch
zwei weitere Parameter zur Verfligung, um den CV-iozl beeinflussen.
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1.8.2 CV-EntfernungsToleranz

Unter Konfiguration | Einstellungen | CV-Modus habair ein Optionsfeld,
das die sog. CV-Entfernungs-Toleranz festlegen kann

C Contral
[ ] Plazma-Modus
v Entfernungs-Tal. 4] [rrirn]

[ ] G100 Adaptiv Modus
[ ] Stoppen beiWinkeln > 80 arad

Ak NPM Fiacknerhaftan

In diesem Fall ist die Entfernung auf 5mm festgebegrden.

Hier nun der Effekt einer solchen Beschrankung:

Deutlich ist —speziell an den Ecken- zu erkennaf} die Verrundung der
Ecken nachgelassen hach3 hat durch diesen Optionswert erst 5mm vor
der kritischen Kontur begonnen, den CV-Modus zuvaken, was natirlich
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automatisch dazu fiihrt, daf3 auch der Verrunduntsfelf eben 5mm festge-
legt worden ist.

Jeder kleinere Wert verringert den Rundungsradibsy auch die Verfahrge-
schwindigkeit.

Somit kann man selbst einen Kompromil3 zwischen (Ggkeit und gewahlter
Geschwindigkeit bestimmen.

1.8.3 Stoppen bei Winkeln

Der nachste Optionsparameter definiert den maximsénkel, bis zu dem
Mach3 versucht, die CV einzuhalten.

v Contral
[ ] Plasma-kodus
CW Entfermungs-Tal. 5 ]

[ ] G100 &daptiv Modus
Stoppen bei Winkeln > 80 [Grad

R P Y i T T - [ o R

Hier wurde der Grenzwinkel auf 80 Grad festgel&gts sind die Auswirkun-
gen auf diese Einstellung:
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Es ist sehr schon zu erkennen, dal’ der 90 GradeMaxakt gefahren wurde,
wahrend an den 45 Grad Winkeln die CV-typische Maiung eingesetzt hat.

Damit hat der Anwender einige Hilfsmittel und Opim in der Hand, um den
fur ihn optimalen CV-Modus einzustellen.

Wie gesagt, haufig reicht die einfache FR-Optios, aum aus einer hakeligen
Vorlage eine einigermalRen gleichmalig ablaufendsdatei zu machen. In
manchen kritischen Fallen wird das jedoch unter {dnden nicht ausreichen
und die weiteren Parameter mussen optimiert werden.
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1.9 Benutzung des HR in der Mach3

Ganz anders als in der Mach2 wird das Handrad mMbech3 verwendet.
Nicht nur, dal3 es verschiedene Betriebsmodi gdotdern es gibt auch einen
eigenen Bildschirm, der durch Klick auf das Symbdér durch Driicken der
<TAB> - Taste aufgerufen wird.

Dater Kenfipuration  Funkbomen konfiguneren Anzeige  Zykden  Cperator  Hife

Koordinaten

Ob das HR verwendet wird, sehen Sie anhand desBulinks oben, der zwi-
schen dem HR-Modus und dem kontinuierlichen undittaieisen Verfahren
umschaltet.

1.9.1 Programmlauf Gber HR (Shuttle)

Eine Besonderheit stellt der sog. Shuttle oder rRaraghlauf-Modus dar. Akti-
vieren Sie diesen, kdnnen Sie Ihr geladenes Programrch drehen (rich-
tungsunabhéngig) mit genau der Geschwindigkeitelaufissen, mit der Sie
drehen!

Dabei wird bei Strecken auch noch die Geschwindigies Verfahrens mit
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beeinflul3t. Probieren Sie diese tolle Mdglichkaitfach mal aus!

Dieser Modus ist perfekt, um Programme ganz siab&ufen zu lassen, wah-
rend man den Frasverlauf optisch gut kontrollidann.

Damit das HR aber Uberhaupt aktiviert werden kamfd rauf jeden Fall der
Modus fur manuelles Verfahren aktiviert sein. (griiED). Andernfalls waren
alle LEDs auf diesem Bildschirm abgeschaltet.

1.9.2 Verschiedene HR-Modi

Mach3 verfugt im Gegensatz zu Mach2 Uber verschedéodi, um mit dem

HR die Achsen zu verfahren. Konnte Mach2 nur soieise verfahren, be-
herrschtMach3 einen Modus, mit dem ab einer gewissen Geschwkedig

(einstellbar, oder direkt Uber Kalibrierung erfalldes HR’s die Achsen auch
mit hoher Geschwindigkeit verfahren werden kénnen.

Zwischen dem schrittweisen Verfahren und diesemclk@&esdigkeitsmodus
wird automatisch bei Erreichen einer einstellbdbeehgeschwindigkeit umge-
schaltet.

1.9.2.1 Geschwindigkeit

In diesem Modus verfahiWlach3 so schnell, wie das HR gedreht wird, folgt
also quasi der Drehgeschwindigkeit.

1.9.2.2 Schritte / Geschwindigkeit

In diesem Modus fahiach3 bei niedriger Drehzahl den einzelnen Schritten,
bei hoheren Geschwindigkeiten geht die Bewegung damlen ersten Modus
uber.

Sowohl die erreichbare Endgeschwindigkeit in Abhglkgt von der Drehge-
schwindigkeit, also auch die Schwelle zum Ubergaof diesen Modus ist
einstellbar.

1.9.2.3 Einzelschritt

Hier wird unabhangig von der Anzahl der Dreh-Klicksy die Schrittweite
verfahren, die bebWangezeigt wird. Diese |3t sich vorkonfigurier&morg-
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figuration|Einstellungen ) und dann umschalten. Alternativ kann der
Schrittwert auch hier direkt in das DRO eingegelverden.

Erst wenn die Bewegung vollstandig ausgefihrt wundel der nachste Schritt
ausgewertet.

1.9.2.4 Mehrfachschritte

In diesem Modus werden die Drehklicks gezahlt untsgrechend verfahren.
Wird also schnell um 10 Klicks nach rechts und 2minks gedreht, verfahrt
auch die angewéhlte Achse um 10 Schritte gemaRit®eatite (SW) nach
rechts und dann nach links.

1.9.2.5 SW (Schrittweite in mm)

Zeigt die aktuelle Schrittweite in mm an, um diedien entsprechenden Modi
verfahren wird. Diese kann im MenlU Konfiguratiomgellungen in den Pos.
1-10 vordefiniert werden, oder hier am Bildschirirekt eingegeben werden.

Die Umschaltung erfolgt wie gewohnt im Bildschirdr manuelles Fahren.
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1.9.2.6 S/V Schritt / Geschwindigkeitsschwelle in %

Dieser Wert (in Prozent) zeigt an, bei welcher [gesthwindigkeit die Um-
schaltung vom Schritt- in den Geschwindigkeitsmodtatfindet. Er bezieht
sich in Relation auf die eingetragene HR-Schrittgasndigkeit.

1.9.2.7 HR-Geschwindigkeit

Die Handradgeschwindigkeit haben wir im HR-Menl 300 Impulse pro sek.
festgelegt.

Das ist zum Testen ein ganz ordentlicher Wert.dlitesiedoch vom Anwender
kalibriert und damit auf seine eigenen Bedurfnissd Maschinenverhaltnisse
festgelegt werden.

1.10 Handrad-Kalibrierung

Um eben die personlichen Bedingungen an das HRugamaassen zu kdnnen,
kann die HR-Kalibrierung unterFunktionen konfigurieren |
Handrad kalibrieren verwendet werden:

Handrad-Kalibrierung

Kalibrierungs-Sequenz

# Rad#1  Rad#2 { Rad=#3

Impulse fSchritt

Schrittweite berechnen | 4

max Impulse/zek
max. Geschwindigkeit | 100

_____________ = berechnen

Schritt/Geschwindigkeits-Obergang

Schritt/Geschw. Ubergang | 40 ﬂ

Ok
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Die Schrittweite ist physikalisch mit 4 Impulsero@chritt bei dem JW-1 fest
vorgegeben.

Die max. Geschwindigkeit und den S/V — UbergangnkinSie aber hier indi-
viduell durch Auswahl und Drehen des HR festlegen.

Die Werte kdnnen aber jederzeit neu kalibriert veardvenn Ihnen die Konfi-
guration nicht gefallen sollte.

1.11 Einrichtungs-Betrieb

Der hier abgebildete Bildschirm dient zur Einstejuvon verschiedenen Pa-
rametern innerhalb défach3.

1 : fll Bildschirm Ein-
richtung

]
H

,
i

-
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1.11.1 Achseinstellungen

1.11.1.1 Achse deaktivieren

Jede Achse kann individuell deaktiviert werdenegsofes notwendig ist.
Diese Einstellung bleibt auch beim Neustart \Wach3 erhalten. Die nicht
aktivierte Achse wird auch beim Betrieb mit dem Hiad nicht zur Auswahl
angeboten.

¢« Achseinstellungen:

/| prisions-Reterentahet Vo
Messweg X +1 ‘00 mm 1 =
Messweg ¥ +1.00 mm I (%%
Messweg Z .3[}0 mm 1 %
Messweg A-C 43 00 Grad 0| *
X-Achse o Y-Achse ot
| deakthviant Zl % | deaktiviertt 2'1‘
X e 1| % e 31
Achse 98 | memdee 7
kallbriaren c deaktiviertt .1

1.11.1.2 Achse kalibrieren

Sofern die Auflosung der Achse nicht genau bek&tndder sich nur schwer
ermitteln lalt (Getriebelbersetzung, 0.4.), karesaliFunktion zur prazisen
Einstellung der Achse verwendet werden.

ACIdUSWd m

Achse zur Kalibrierung wihlen
(&) ¥ - Achse (O Z - Achse

Y - Achse () A- Achse

Nach Auswahl der entsprechenden Achse missen 8igealelinschten Ver-
fahrweg eingeben. Dieser sollte moglichst grof3 detwéerden, um eine hohe
Genauigkeit zu erzielen. Ideal ware auch noch dessdng mittels externer
MelRmittel zur Ermittlung des exakt gefahrenen Weges

www.machsupport.de Frasen mit der Mach3

1-129



bitte beantworten: ]

Wie welt waller Sie die - Achse verfahren?

god

Unmittelbar nach der Bestéatigung wird in positi®ichtung die ausgewahlte
Strecke der Achse verfahren.

bitte beantworten: ]

Wie welt izt die ¥ Achee verfahren [gemeszzen]y

B4

Wird jetzt in dieses Dialogfeld der exakt gefahr&eg (Dezimaltrennung mit
Punkt) eingetragen, errechnet der Script die newibdung auf der Basis der
bisher eingestellten Schritte / mm (Motortuning).

Auflosung neu setzen

¥ Achse nun von 320 auf 318.93687707641 Schritte pro mm kalibriert! - ok?

l Ja I ’ Mein ]

Wird dieser Wert mit Ja bestétigt, wird die Schtftosung mit der angezeig-
ten Genauigkeit in das Feld beim Motortuning eiraggn.

¥ Achse wurde neu kalibriert!

Der abschlieRende Hinweis ist der Beleg fir eirénderte Einstellung. Ubri-
gens wird hiermit nur die prinzipielle Spindelsieng korrigiert, nicht etwa ein
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Spindelfehler, der je na Gute und Qualitat der Geespindeln auf dem ge-
samten Verfahrweg eine Abweichung erzeugt. Hielnfitr Mach3 eine eigene
Funktion (Gewindespindel eichen).

1.11.1.3 Reihenfolge der Referenzfahrt

War bisher die Referenzfahrt eine festgelegte Aeggiheit, kann ab der Ver-
sion 3.3.0 nicht nur die Reihenfolge der Referemzfasondern auch die einer
Prazisions-Referenzfahrt eingestellt werden.

Die Eingabe einer Dezimalzahl (getrennt durch eiRankt!) hinter der jewei-
ligen Achsdefinition steuert den Ablauf der Refafahrt. Einel.1 bedeutet,
dass diese Achse atsstes Referenz und auch Prazisions-Referenz gefahren
wird. Analog dazu werden die Achsen rAi2 und 3.3 als zweite und dritte

usw. ausgefihrt.

Verfugt die Maschine Uber getrennte Referenzsahéltejede Achse kénnen
jedoch auch mehrere Achsgleichzeitigreferenziert werden. Dazu bekommen
sie einfach den gleichen Rang bei der Referenztiefin

Im abgebildeten Beispiel wird zuerst die Z-Achsébeen, danach die X und
Y und zuletzt die A-Achse.

~— Achseinstellungen:

L‘Iwmunm-umm &« V.
Massweg X +1.00 mm g%
Messweg¥ 4100 mm 1 i
Messwag Z -3.00 mm 1 Y
MesswegA-C 43 O Grad B e
2 :mm 2'1' ] m“uu 2.'1‘
X [ T | % e E
Achse B PRERERE
kalibreren ©C deaktiviert: 9.1

Im Anschlu3 erfolgt die Prazisionsreferenz fur allehsen gleichzeitig. Die
B/C Achsen sind nicht davon nicht betroffen, dadgektiviert sind.

Mit dieser Methode ist die Referenzfahrt nicht aur jede Maschine indivi-
duell anpassbar, sie ist auch hinsichtlich ihrescBeindigkeit optimierbar
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Der Messweg, der angibt, wie weit die Achse nacdhSiendard-Referenz rela-
tiv frei gefahren wird, bevor aus dieser Entfernunig der eingestellten Ge-
schwindigkeit die Préazisions-Referenz gestartetwist fir jede Linearachse
einzeln einstellbar, fir die Rotationsachsen A-IE @ einheitlicher Wert (in
Grad).

Wird z. B. fur die 5te Achse der Wert 5.0 festgelegfolgt zwar eine normale,
aber keine Prazisions-Referenzfahrt fir diese Achse

1.11.1.4 Prazisions-Referenzfahrt

Die Prazisions-Referenzfahrt sorgt fir eine nahf=hierfreie Nullpunktbe-
stimmung der Maschine.

Dazu wird der Referenzschalter zweimal angefahmeiei die zweite Anfahrt
mit stark verminderter (hier einstellbar) Geschvigheit erfolgt.

Die folgende Grafik verdeutlicht die Vorgehensweise

Prazisions-Referenzfahrt:

1. Schalter wird mit GO an- und
% wieder freigefahren (=100%).

IIIII* 2. Referenzschalter wird um den
Freifahrweg mit GO freigefahren.

3. Schalter wird mit Vpraz (ca. 3%)
% an- und wieder freigefahren.

>
& + X

Alle Details und Einstellungsmoglichkeiten zu Psians-Referenzfahrt finden
Sie in Kapitel 8.
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1.11.2 Werkzeugwechsel

Mach3 hat durch seine offene Programmstruktur zwar diglMhkeit, ver-
schiedene Funktionen wie Werkzeugwechsler zu uiitees, jedoch sind dazu
auch verschiedene fixe Eingaben erforderlich, aefith praktischen Betrieb
zugegriffen werden muf3.

— Werkzeugwechsel:

Werkzeug - Wechselposition

posttion’x +100.00 mm | /20

positiony  +50.00 mm _Im 3
posiionz  =50.00 mm k&, Position
positionz, -250.31 mm LI iibernehmen
M 4 x5 e
Zeafa/Varlauf 300 mm | spindel

Tasterhshe 50,08 mm Py

g, 100 A0Sy | Sy
Wzasnge  0.00 mm [ [ Feblercode

Die hier abgefragten Daten sind fur einen Werkzeagisler, aber auch fir die
Werkzeuglangen-Vermessung notwendig, sofern eirspesthender Taster
installiert und eingestellt ist.

Mach3 kennt mittlerweile (V3.3.0) 5 Typen als automatisdNerkzeugwech-
sler:

- Typ 1: (bisher Typ 2): automatisches Anfahren der WZWiiRs
- Typ 2: (bisher Typ 1): automatischer WZW! Reinhard

- Typ 3:: automatischer WZW défa. BZT

- Typ 4: automatischer WZW der FENC-Steuerung

- Typ 5: WZW fir Filou Anwender

Zur Einrichtung der Werkzeugwechsler lesen Sieshiie entsprechenden Ka-
pitel in der Installationsbeschreibung.

Zur Einrichtung des Werkzeuglangen-Sensors verweige ebenfalls auf das
Kapitel in der Installation. Dort wird auf die Pragnmparameter und deren
Einstellung detailliert eingegangen.

1.11.3 Programmparameter

Einige der Programmparameter sind zum schnelletegnifZ auch tber diese
Seite erreichbar.
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— Programmparameter w
Jmmmm B 4950 min

| m-Modus absolut | am

mem [ |

ermm Ll

| englisen B mewrisen L

| e panpoean . [mico
Versatz bei Referenz

2um freifahren nutzen L
—Im-mm.um,fum:' W 1000 o

1.11.3.1 Konstante Geschwindigkeit

Mach3 verfugt Uber div. Einstellungen zur konstantenriitgpeschwindigkei-
ten. Dieser Modus wird auch mit CV (von constaribery) bezeichnet und
wird Uber den DIN-Cod&64 aktiviert. Soll neben der konstanten Geschwin-
digkeit auch eine Begrenzung auf eine min. Gesdtiigkeit erfolgen, kann
diese hier eingegeben und aktiviert werden.

FR bedeutet in diesem Zusammenhang Feed Reductsmneime Verringerung
des eingestellten Vorschubs auf den dartber eltjest Wert.

Je nach Vorlage und den sich daraus ergebendemlvsirecken sollten Sie
die optimale Einstellung fir eine Mischung aus genn Lauf und hoher Anna-
herung an die echte Kontur ausprobieren.

1.11.3.2 1J-Modus absolut

Der standardmafig verwendete Modus zur Interpogtatbn Kreisen kann auf
absolut oder relativ festgelegt werden. Normalesev@rfolgt das in dem Menu
Konfiguration | Einstellung. Beachten Sie jedocalR dlurch die Interpretation
des DIN-Codes die Umschaltung vorgenommen werdendigse Voreinstel-
lung Uberschreiben kann.

1.11.3.3 Fahrweg / Restweganzeige

Normalerweise werden die DROs den aktuell zuridgieh Weg, bzw. die
Koordinaten der Maschine oder des Werkstiickes geaeiFir manche An-
wendungen ist es jedoch gewinscht, den noch zuwiledenden Weg ange-
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zeigt zu bekommen. Diese Umschaltung kann mit dieBaitton vorgenom-
men werden und bleibt dauerhaft erhalten, bis séelev aufgehoben wird.

1.11.3.4 Frasbahn-Anzeige

Die Frasbahnen werden in den dafir vorgesehenestdfarangezeigt. Je nach
Rechnerkonfiguration und Performance kann es jeduithaktivierter Vor-
schau zu Problemen beim Frdsen kommen. Daher dams notwendig, die
Frasbahn abzuschalten.

1.11.3.5 Englisch / Metrische Mal3einheiten

Wenn die Umschaltung zwischen englischen und nobeis Mal3einheiten
nicht Gber den DIN-Code vorgenommen wird, ist liier entsprechende Akti-
vierung maoglich.

1.11.3.6  Nullpunkt / Parkposition sicher anfahren

Im Handbetrieb sind zwei Buttons verfigbar, mit elereinerseits der Null-
punkt (NP) und die Parkposition (PP) angefahrerdemikonnen.

SN LA

3 # B

e 500N Durtoemer
%’ ﬂ 100.00  sosssssior- vne

Endschaiter X- [l Endschaiter X+ [ Referenzx [l
| Endschaitery- B Endschaiter Y+ B Referenzy [
Endschaiterz- [ Endschaiterz+ Bl Referenzz W

A W A+ M ReferenzA

==

X

eo- | Werkzeug(T: 0 ] o: 0.00 ®:  0.00
Drehzahl [S]: 0 £ 1 uvpm: 0

Teach jﬂufv\/\, @|

each in | stop ao[j

Ml->G15 G0 GI7 G40 621 G90 G94 G54 549 GOB G )
Null s
Teach ’\,’V\, |
5-Achs
@ + T = load 6 H A 1.00
St :
CA-

= Z-VL Datei: —
ﬂ(em Programm!. | ‘
J l’ il Softlimits Max < Min I

Als Nullpunkt wird der auf das aktuelle Koordinatgatem bezogene Null-
punkt gewahlt. Die Parkposition ist dabei unter g@ordinaten des WZW zu
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erreichen.

Um diese Positionen sicher anzufahren, muf3 voriner Referenzfahrt ausge-
fuhrt worden sein.

Ebenfalls wéhlbar ist die Geschwindigkeit, mit dkese Punkte angefahren
werden sollen, wahlweise nf0, falls aktiviert, ansonsten ist die aktuell ein-
gestellte Verfahrgeschwindigkeit maf3geblich.

1.11.3.7 Versatz bei Referenz zum freifahren nutzen

Im Menl Referenz / Arbeitsraumiberwachung kanrdférPosition der Refe-
renzschalter ein Versatz eingetragen werden. Nemvalse ist dieser notwen-
dig, wenn der / die Referenzschalter nicht im Nutlkt der Maschine instal-
liert sind und dann dieser Versatz statt des Nutkgeeingetragen wird.

eferenz fArbetsraumubervachinng m
Eingaben in Standard-Einheiten
Achse | urmdrehen | AR - max, | AR, - min | Annaherung | Versakz Ref in Neq. | abrullen ‘ Tempo % |
|« 4 100,00 -100.00 1.00 3 Eg of 100
¥ of 100.00 -100.00 1.00 3 o of 100
z ' 100,00 160,00 1.00 -3 ' 4 100
A w 100,00 -100.00 1.00 0.0000 w o a0
B ' 100,00 -100.00 1.00 0.0000 ' 4 80
c 4 100,00 -100.00 1.00 00000 4 of an
525 Mullpunkte
v o a lo Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,
beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Yeranderungen in diesem
v o E |0 Meni und starten neu!
Z |0 C |0

Sind die Schalter jedoch im Nullpunkt installidegnn der Versatz-Wert dazu
verwendet werden, um nach einer ReferenzfahrtfdiertSchalter um diesen
Wert frei zu fahren. Damit ist dann der NullpunlerdMaschine um den Ver-
satzwert verschoben.

Der Vorteil dabei ist, dal3 der Nullpunkt der Masehauch dann gefahrlos an-
gefahren werden kann, wenn die Referenzschalterhgkeitig die Endschalter
sind. So wird dann namlich kein NotAus ausgelost.

Né&here Informationen zur Referenzfahrt (oder deéiziBronsreferenz) finden
Sie im Kapitel Uber die erste Referenzfahrt.
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1.11.3.8 GO Ubersteuern / Limit

Soll beim Einrichten der Maschine die normalerwe&agestellte Eilge-
schwindigkeit GO) Ubersteuert werden, dann dies mit diesem Optobradier
aktiviert werden.

Wird zusatzlich noch ein Wert im Feld daneben eragen, so gilt dieser Wert
als neuer Wert fur alle Achsen als max. Eilgeschvgikeit.

Zur Erinnerung:
Normalerweise ist die Eilgeschwindigkeit fir jedghge im Menl Motortuning
festgelegt.

Auf den hier eingestellten Wert wird auch zugegnffwenn die Kabinenttr-
Uberwachung aktiviert ist.

1.11.4 Parameter

Hier sind ein paar Parameter zusammengefasstiidseeh Betrieb deMach3
wichtig sind.

Neben Pulsfrequenz détach3 und Taktfrequenz des verwendeten Rechners

sind ein paar interne Parameter anzeigt, die férAtalyse erforderlich sein
kénnen. (Nicht bei Verwendung d8snoothSteppey).

— Paramater
Pulsfraquenz 8553' Taktfrequenz 500
Buffer 0  ZeitimInter. 83
PWHM-Basis &5  Vorausschau 20
G73-RZ 0 mm HR-Notauszelt 0.0
 GS0-abs. @ G9i-rel.  HR-Umschaitzeit 0.1
© C-Bildschirm-Sets
Oberflache - v3.3.0 MacroPumpan )

Im Buffer wird der Fillgrad des abzuarbeitenden iSpas der parallelen
Schnittstelle angezeigt. Dieser Buffer sollte neftenn und kurz auf 100%
springen und in der normalen Arbeitsphase nicht Qbeo liegen.

Die Zeit im Interrupt gibt Aufschlul? tber die inter Rechenzeit deglach3
Kernels bei Verwendung des Parallel-Ports (PP). \Dierte sollten fur ver-
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ninftige Verarbeitung der Signale unter 10us liegad auch nicht deutlich
schwanken.

Die PWM Basisfrequenz legt die Auflésung fur dasn8pl-Drehzahlsignal
fest. Nahere Informationen zur Festlegung findea i Kapitel Gber FU-
Ansteuerung.

Der Wert in der Vorausschau ist maf3geblich furetigeiterte Radiuskompen-
sation des Fraser — Radius.

Dieser Wert sollte in der Grol3enordnung von 204i€i§en.

1.11.4.1 HR-Notauszeit

Bei Verwendung des Handrads JW-1/2 kann durch daskien des Achsknop-
fes die Auswahl der Achsen vorgenommen werden. é@sgDricken auf den
Achsknopf fihrt zu einem NotAus. Um die Zeiten fiis Umschalten und die
Notaus Funktion an die Rechnergeschwindigkeit ssgagu konnen.

Ein passender Wert fur die Notaus-Zeit ist ,, 7"

1.11.4.2 HR-Umschaltzeit

Ahnlich wie beim Parameter fir die HR-Notauszeitdie HR-Umschaltzeit
malf3geblich fur die Dauer, bis zu der die Achse stiggitet wird. Ist der Zeit-
raum langer als hier angegeben, wird die ausgevélchse genullt.

Noch langeres Dricken fuhrt dann zum Notaus dare8teg.

Damit diese Parameter ausgewertet werden konned, reben dem JW-1
(oder auch JW-2) die passenden Macros (M698/M6@I7Mib51/152) notwen-
dig.

1.11.4.3 5-Achs Bildschirm-Sets

Ab der Version 3.042 mit der Bildschirmversion 8.8t Mach3 in der Lage,
5-Achs Maschinen zu unterstitzen. Naturlich istElgenschaft in deMach3
Funktionalitdt immer schon enthalten gewesen, jedeblte es an der Bild-
schirmunterstttzung hierfur.
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Anzeigen mussen genauso wie Referenzfahrt, Endschaerfahr-Buttons,
etc. angepasst werden.

So kann der Anwender jetzt sogar frei wahlen, obire 5-Achs Maschine mit
B- oder C-Achse betreiben mdchte.

Wird der Auswahlbutton einmal gedriickt wird der BdBchirm-set gewabhilt,
bei nochmaligem Driicken der C-Bildschirm-Set. Egiteres Dricken schaltet
zurlick auf den 4-Achs Bildschirm.

Damit diese Funktionalitat ausgefihrt werden kasinder Betrieb der aktuel-
len Macropump zwingend erforderlich.

At
Fe

i ’. G54
wu ©Ga3

G54 | G55

G56| G57

b=

wall|
—i
‘I'\‘ Endschaltery- @  Endschalter Y+ @ Referenzy @

t ©
' — Endschalter X- @@ EndschalterX+ @ ReferenzX @
% ® . + ranz
1 ) | G St S
L] © © ® © © Endschalter - @  Endschalter C+ @ Referenzc @
Gaoktiy
P c e | Werizeugm:: {1 ] o: .00 w: 10.00
Sy L L:, kE-) ——— Drehzani (s1: 0 &f 3 upm: 0
L] - =
-+
flatthg wull g
G+ Tz+ 44_ = Teach i : 2600 © Aok
m{”s = Will->G15 51 G|D.GW G40 G21 GI0 GO4 G64 G40 G?Q[ " 3 s
g P Pl )l , wr| a0 e WY T2
v f @ Sy Moo @
g MDI
a 2J 4. Z-¢ (;A' Datel: | ‘
: lenprogramn. |
r ) ] [-ﬂ Makro durch Reset neu gestartet..... ]

Das Bildschirmset ist sofort nach der Auswahl ohavendigen Neustart der
Mach3 aktiv und kann verwendet werden. Diese Auswahibblauch beim
Beenden deMach3 selbstverstandlich erhalten.

Die zusatzliche Achse (B/C) kann jederzeit im Eimungs-Bildschirm deak-
tiviert werden, falls sie voriibergehend nicht begiowird (Achseinstellung |

Referenzfahrten).

Die 5-Achs Bildschirme sind automatisch auf 3 Naxrhknastellen eingestellt.
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1.11.5 Ein-Ausgange

Der Pegelzustand an den LPT —Schnittstellen uneind@uswirkungen auf die
Mach3 ist an diesem Monitor leicht zu identifizieren.

~— Eingange =
Endschalter X- [l Endschaiter X+ [l Referenzx W
Endschaiter Y- [l EndschaiterY+ [l Referenzy [l
Endschatter - [l Endschaiterz+ [l Refersnzz [l
Endschaiter A- [l Endschaiter A+ [l Referenza [l
Not-Aus B Eingang #1 [l wz-Probe Ml

— Ausginge =,
Ausgang #1 Ml Ausgang#2 Ml Ausgang #3 M
Ausgang 24 [l Ausgang#5 [l Ausgang 26 [l
Freigabe #1 [l Freigabe#2 [l Freigabe #3 M
Freigabe #4 [l Freigabe#5 [l Freigabe #6 [l
Digit-Trigger

AT A a-aeEEEE

Dieser Monitor fur die Ein- und Ausgénge hilft lmer korrekten Installation
und Zuordnung der Signale.

Wird zum Beispiel ein Werkzeuglangentaster angessien, kann man die
korrekte Funktion an der Grafik anzeige der LPTrikden. Wird der Taster
gedruckt, sollte an dem angeschlossenen Pin eirh¥éeder LED-Aktivitat
stattfinden.

War die zugeordnete LED vorher rot, wechselt stedankel und umgekehrt.
Ob dann die Zuordnung innerhalb der Ports-und RimMdach3 richtig einges-
tellt ist, erkennt man an den dariiber angeordrigiegéangen.

Im eben beschriebenen Fall sollte also die WZ-PildbB aktiviert werden,
wenn der WZL-Taster gedruckt wird.

Ist es genau umgekehrt, die LED also aktiv undséhnti mit der Aktivierung,
muf3 im Ports und Pins Menu die aktiv Low Einstejjumgekehrt werden.

Leider werden die Statussignale der Ausgange achtlie LPT Anzeige Uber-
tragen, so dald der Abgleich nur fur Eingange mbgst
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1.11.6 Systemmenis ausschalten

Um den Zugriff auf die Systemmenis auszuschaltefd die Option im Kon-
figuration | Einstellungen angehakt werden.

Aligemeine Einstellungen
[1Z ist 2.50 bei fusgang HE Radiusiiberwachung [F+<D] abschalten
Schalter vor Referenztahn prifen [[] GO4 Pauser in [ms]
100 | Zeilen Frasbahnorausschau ‘W atchdog aktivieren
[1M-Codes b. Programmetart ignorieren [] Debuglauf
[] M3-tusfiihiung nach jedem Block enweiterte Pulskontralle

[JUDP OEM Kontrolle [Jwave Dateien erauben

Macropump starten [ Sprachausgabe erlauben

Sicherheitzsignal an bei Mot-dus [ Sicherheits-Sig. auf 5kHz fiir Laser Standby
letzten Verfahmodus speichemn [[] fusgang #20 als GO4 Trigger

[ ¥orschub-Override speichemn ] Riampen bei Overide nicht besinflussen

5 Spindelnkrement [Drehmodus)
[[1 Slavestd aster Referanz gemeinsam 3

] W2 Langenaffeet inZ bei G31 S pindel-Ubersteusingswert %]

Lock Rapid FRO to Feed FRO LV Control
[1 Plasma-tModus
Riotational [ cv Entfernungs-Tal 180 [rim]
»>360° Rotation ab Mull zshlen 16100 Adaptiv Modus
kiirzester Fiotations-weg bei GO Stoppen bei winkeln > 130 Grad
[] Abeitsraumiibensachung ein Achs-DRO Eigenschaftan
Screen Cantrol Tool Selections Persistent
hochauflgsende Bildschime I Mullpurkte cptional speichern
[] umrandete DROs und Grafiken Hullpurkte speichemn
[ autom. Bildschirm - Zoom gespeicherte DROs
Flash Emrors and comments. [[1 G54 von G59.252 beim Start kopieren

Damit sich der Anwender Uber die Konsequenz dietardlung bewusst ist,
wird er nach Aktivierung darauf hingewiesen, daise é\ktivierung nur mit
entsprechendem Button wieder mdglich wird.

L] E Achtung! Wenn diese Funktion akkiviert wird,haben Sie ohne zusétzlichen Button keinen Zugriff mehe auf Meniis!
.

Wird Mach3 danach gestartet, sind die Menis zur Veranderemgvidch3
Einstellungen nicht mehr verflgbar.
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[ A ach3 CHE Cantroller

&mwm

Endschalter X- @ EndschalterX+ @ ReferenzX @

© | Endschattery- @ EndschalterY+ @ ReferenzY @
EndschaiterZ- @ EndschalterZ+ @ Referenzz @

A @ A+ @ ReferenzA @

Werkzeug [T]: 1 . o 6.00 H: 10.00
Drehzahl [S]): 0 % 3 wpm: 0O

J ) e 0

Mll->G15 580 G17 G40 621 090 534 G54 G40 599 681

T & e | g —
‘ :N fl @I il B iy
= A-
H .ﬂ 4- - ¢ C I;em Programm!. | ‘ ‘
r ) ] [ﬂ MNathus thunﬂquratiun ]

Um Zugriff auf die Systemmenuis zu bekommen, istdrirf Einrichtungsseite
ein Button verfugbar:

JJJJQ

B
ver [s]

2 e |

Y
FA\US Modus aktiviert. }

1.11.7 Zugriffscode

Den Zugriff auf die Einrichtungsseite kann man eigteines 6-stelligen Zu-
griffscodes unterbinden, bzw. nur autorisiertersBeen erlauben.

Schaltet man wie oben beschrieben die Systemmeamisirzd aktiviert den
Zugriffscode fir die Einrichtungsseite, hat der rmale“ Anwender keine
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Maoglichkeit, um systemrelevante Einstellungen wiglseh oder unwissentlich
zu verstellen.

Code
(6-stellig):

Der Zugriffscode wird aktiviert, indem nach Anklek des Buttons ein 6-
stelliger Code eingegeben wird. Fihrende Nullenl sirtht erlaubt, genauso
wie alphanumerische Zeichen.

Sicherheitscode mul &-stellig sein!

Sind diese Kriterien erflllt, wird der eingegebebede gespeichert und der
Zugriff auf den Einrichtungs-Bildschirm wird hierhgeschtzt.

Sicherheits-Code wurde akkiviert!

Zur Deaktivierung mufd der aktuelle Code noch eingiaegeben werden,
danach ist der Sicherheitscode wieder abgeschaltet.

Sicherheitscode wurde deaktiviert!

Um danach von einem Manuell- oder Automatik-Bildethauf den Einrich-
tungsbildschirm zu wechseln, ist die Eingabe ddsggin Zugriffscodes erfor-
derlich:
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L

Y:
&
Z:
@
A:
&
EndschalterX- @ EndschalterX+ @ ReferenzX &
) | @ | Endschaterv- @ Endschakervs @ Reforenzy @
L]_‘ Endschalterz- @ Endschalterz: © ReferenzZz ©
A~ @ A+ @ ReferenzA @
St |[MEESS T 1 0 o 600 » 10.00
Drehzahl [S): 0 zf 3 upm: o
A T i:i_‘ Teach in
R — =
MII G156 GO0 G&3 G17 540 G21 G0 GO4 G54 (40 G99 ¢ .
o Zlii X DI e ] I .
@ Ll =
A R
Kein Pruqramml

] [ I Makn durch Reset ney nestartet

Bei richtiger Eingabe wird auf den Bildschirm umgesltet, bei falscher er-

scheint die Fehlermeldung und es findet kein Bhitsewechsel statt.

—
X:
&
Y:
&
Z:
>
A:
@ -
e
s Endschaiter X- @ EndschalterX+ @ ReferenzX @
F '-'El ‘-'LI o Zhied © | Endschattery- @ !mhchlhr'l: © ReferenzY @
I = = Endschalterz- @ EndschalterZ+ © ReferenzZ ©
— g A @ A+ @ ReferenzA @
-] ® (-] ® ».;mﬂ — = =
@ /P "Button Script 1 E e £ i . o ﬁm H: 10.00
m I_ ‘ Sicherheitscode ist Falsch! = B2 B @ 3 Upic | 5@
-] 5
(:‘A'F TZ-I- 4_'_ Teachin| —
Will-xG15 GO G53 G17 G40 G21 G0 GI4 G54 G428 59 € o
Handbetri G Null 1- ch
g X- 34 3] f] @I =
O o] o=
. - kE\ﬂ quramml

] [ L5 I Makro durch Reset neu gestartet. ...
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1.11.8 Kabinentur-Uberwachung

Ist die Maschine mit einer Sicherheitskabine ausdges, die vor dem Zugriff

bei laufender Maschine schiitzen soll, kann mitléserwachung der Kabinen-
tir — sofern Sie mit einem Schaltkontakt ausgestatt — die Maschine so ge-
steuert werden, dass sowohl der maximale Vorsciisbauch die max. Dreh-
zahl begrenzt werden kénnen.

Dieser sog. Einrichtebetrieb (4) ist bei spezaelgebildeten Personen an einer
Maschine zulassig, wenn diese ein entsprechenddskBll unterzeichnet ha-
ben.

Seien Sie sich also der Verantwortung bewusst, vi&@ardiese Betriebsart ak-
tivieren und verwenden!

Zuerst mul3 die Sicherheitstiberwachung prinzipielgeschaltet werden, was
im Menupunkt Konfiguration | Einstellungen passiert

allgemetie” Enstelling

G20.G21 Einstellungen

W2 iechsler
O W2wi-ignorisren

@ Epindel halt, warte auf PGHM Star
) automatischer WZ-Wechsler
Drehachsen-Einstellung

affen fir Linearachsen

[¥] & - Achse ist eine Drehachse

18 - Achss ist eine Drehachse
[C]C - Achse ist eine Drehachse

PGM Ende / M30 # Neustart
Alle Ausginge abschalten
[T Not-Aus ausldsen
[1G92.1 ausfiihren
[CwZ-Difset autheben
[] Radiuskompensation aus
Spindel abschalten

MO Einstellungen
Stoppen bei M1 Befehl

seriells Schnittstelle
ComPort # 1 | BaudRate 9600

(=) 8-Bit 1 Stop O 7Bit 2-Gtap
Programmsicherheit

Programm Sicherheitsschalter

Eitte beachten Sie dazu die zusatalichen
Funktionen im Einichtunas-Mentil

Entfernungs-todus

® absolit Cinkr,

aklive BearbeitungsEbene

® %Y (E17 OYZIE18)

Pragramm-Editor
DROs in eingest. Standard-Einheiten PG - Editor
C\Mach3ife. exe

Startup Modals
Initialisigrung
GAOF250

Sequenz bei jedem Start/Stop ausfihren

Bewegungsmodus
(O konst, Gesche [G64] () exakter Stop (GE1)

IJ-Modus
O absolut ) inkr,

Schiittweiten im Handbetrieb

Position 1

Die Werte werden zyklisch
durchgeschaltet.

Leere Eingaben sind
nicht zuléssig

‘whederholen Sie z.B. Wert 1 in
Pos. 6. wenn

Sie richt alle 10 Positionen
brauchen.

Positon 10 0.5

UrnkshrzpiehK ompensation
Rampe fur UmkehrzpielKompensation
0o Sekunden [typ. 0.007]

Allgemeine Einstellungen

[]Z ist 2.50 bei Ausgang #6

Schalter vor Referenzfahit pridfen
100 | Zeilen Frashahnorausschau
[[]M-Codes b. Programmstart ignerieren
[ M9-Awsfiihrung nach jedem Block.
[JUDP DEM Kontiolle

Maciopump starten
Sicherheitssignal an bei Not-bus
Jetzten Verlahimodus speichern

[ Warschub-Overtide speichen

OXZE19 [] Systemmentis ausblenden

Tastaturklicks
[ Slave/Master Referenz gemeinsam
[ wZ-Langenoffset inZ bei G31

! Lock Rapid FRO to Feed FRO

2

5 Fiotational

0 »360° Rotation ab Mull z&hlen
kiirzester Fotations \Weg bei G0

oo [] Arbeitsraumiiberwachung in

0.02

005 Screen Enrfl.rnl )

o1 hochaufldsende Bildschime

[ umiandete DROs und Grafiken
0z [ autom. Bildschim - Zoom
Flash Emors and comments,

Entprallzsiten ¢ Stiimpulsunterdiiickung

E Entrellzeit: 50
ingange Entrelizei ol

Indexpuls grofer als: 1000

Radiustiberwachung [R<D) abschalten

[ GO4 Pausen in [ms]

‘wiatchdog aktivieren

[ Debuglauf

enmeiterte Pulskontrolle

[]wave Dateien edauben

[] Sprachausgabe erlauben

[ Sicherheits-Sig. auf SkHz fiir Laser Standby
[ Ausgang #20 als GO4 Trigger

] Rampen bei Overide richt beeinflussen

5 Spindeknkiement [Drehmodus)
3 Spindel-Ubersteueningswert [%]

LV Control

[ Plasma-todus

[V Entfermungs-Tal 180 [mm]

[[1 6100 Adaptiv Modus

Stoppen beiWinkein> (130 | Grad
Ache-DRO Eigenschaften

Tool Selections Persistent.

[[] Mullpunkte optional speichern
Mullpunkte speichemn

gespeichets DROs

[] G54 von G53.253 beim Start kopieren

Der verwendete Einganqul3 der Eingang #1 sein, da dieser intern mit der

Funktion verknipft ist.

Sobald diese Einstellungen vorgenommen worden sindl ein laufendes
Programm sofort angehalten — aber auch sofort wigdstartet- , wenn die

Kabinenttr geoffnet wird.
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Zusatzlich zu dem verwendeten Eingang kdnnen geteh die Spindeldrehzahl
und die max. Verfahrgeschwindigkeit, einschlidfler Eilganggeschwindig-
keit festgelegt werden.

— —— —

‘Werkzeug - Wechselposition - -
| pracitons Reterenctaht. © Vi sositionx +100.00  mm | mterzo | Gcimatn @ i ol
MesswegX 4100 mm 1 % sosition ¥ +50.00  am _I | Jmm = J L
vesswegY 41 00 mm 1 % positionz  -50.00 mm - Jﬂhnnn.'muﬂn- ©
Messweg 2 -3.00 mm 1 % rostionz. ~250.31 wm © Uhpmaiimen _Inum ©
Messweg AT 43 00  Grad 5 = Fimes” A x 0.5 e v | —— |t e @
et e vodaut 300 mm
X dekvern 21 % e 2.4 i : x Nullpunkt/Parkposition
e 2L e 2L e gpp e SER ISR 6 jmao
_lxm ,as | deaktiviert! oL T, 50 :m:_lmﬂdnm i Nm e
e S2_J @A 54 Witinge 037 mm ® 13 Fehercode | oo ereserm i © 1100 7R
(— Paramater — Ei
= )= Puistrequenz  gimulate  Taktfrequenz 1590 halter X- @ En x @ ©
w ’LI 3]3 =B Buffer D zeltiminter 0o Endschalter Y- Endschalter v+ & Referenzy @
2wz Mg Ma| M3 Endschalter2- @ Endschaltor 2+ @ Referenzz @
PWM-Basis 45  Vorausschau 100 Endschalter A- @ Endschalter A+ @ Referenza @
® ® L e @ @ 1Rz [ mm HR-Notauszeit 70 Not-Aus @ Eingang#1 @ WIProbe ®@
‘Kiibimittel-Zyklusbetrieh 0 - © Go0-abs. @ GOlel.  HR-Umschaltzeit 20 =
X e @ Pulshetrieh
Ausgang #1 @ Ausgang#2 @ Ausgang #3 @
—! wr s 0 zelen-wiedertlg. © © B-Bildschirm-Sets Ausgang #4 @ Ausgang#5 @ Ausgang #6 @
Kabinentir-Oberwachung -  CBlduchien St Freigabe #1 @ Freigabe #2 @ Freigabe #3 @
o) s 20 R0 SRR | Oreracne-viay | st © 4| | e @ ®
Zugriffscode aktivieren
Systemmentis wieder einblenden _I w }| @I = T
MDI .
= Profil:
;I e —I rFrasen—Entwmklunu‘ ﬂ ‘ w

‘ [_ < I Nothus Umkonfiguration J

Das Feld fiir den Eingang der Uberwachung ist oltsala immer der Eingang
#1 verwendet werden muf3.

Hier wird die max. Drehzahl fur die gedffnete Kadmtir festgelegt. Voraus-
setzung daftr ist natdrlich, das sich die DrehZdddr dieMach3 nicht nur
regeln lasst und auch mittels Drehzahlsensor zgeiokldet wird.

Um auch die Eilganggeschwindigkeit begrenzen zinkénmufl im FeldO0-
Ubersteuern / Limit ein entsprechender Wert eiagetn sein. Bei geoffneter
Kabinenttr wird ein laufendes Programm sofort aafjenh und die Drehzahl
wird auf den eingetragenen Wert abgesenkt.

Wird in diesem Zustand ein Werkstick eingerichkainn mit der Pfeiltaste
oder per MDI Eingabe mit der max. eingetrage@@Geschwindigkeit verfah-
ren werden.
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1.11.9 KuhImittel-Impulsbetrieb

Der KuhImittel-lmpulsbetrieb ist noch nicht (V3.3.@usgereift und dient zum
Testen oder Experimentieren. Er soll spater eitisgtkes Ein- und ausschalten
entweder in Abhangigkeit von der Zeit oder der Anzder abgearbeiteten
Programmzeilen erméglichen.

Achten Sie bei Updates auf Hinweise, falls es higine Anderung geben soll-
te.
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1.12 Werkzeug-Langenmessung

Ein wenig Theorie...

Eine der wichtigsten Funktionen dBtach3 ist die halbautomatische Werk-
zeuglangen-Vermessung (WZL). Die in diebtch3 Version enthaltene WZL
ist einerseits auf hohe Genauigkeit, anderersefth@e Geschwindigkeit aus-
gelegt, damit ein Werkzeugwechsel nicht in eindraebende Pflichtiibung
ausartet.

Eigentlich besteht die Werkzeuglangenvermessungausinem Befehl:
G31 Z-200 F150

G31 fuhrt eine Bewegung mit der eingestellten Gesgutligkeit bis zur einget-
ragenen max. Tiefe aus, bis ein zugeordnetes Siradt ausgeldst.

Wird das Signal jedoch nicht ausgel6st, bewegt dietZ-Achse unbedingt bis
zur eingestellten Tiefe. Wehe, wenn diese Tiefétrkollisionsfrei angefahren
werden kann....

AulRerdem bliebe die Antastgeschwindigkeit die gafei konstant, was bei
einer Maschine mit langem Z-Weg sehr stérend saimk

Wird auRerdem die Genauigkeit mit sinkender Messgemdigkeit immer
hoher.

Wohin dann mit dem gemessenen Wert? In die Werkabatie? Das aktuell
eingespannte Werkzeug neu vermessen?

Sie sehen, aus dem einfachen ein-Zeilen Befehl sardstiick fur Stuck ein
komplexes Stuck Programm, das diese verschiedemegalblen umzusetzen
versucht. Nicht umsonst ist der hinter dieser Fonkhinterlegte Script fast
1.000 Zeilen lang....
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1.12.1 Anschluf3 und Konfiguration des
W/ZL-Tasters

Damit die Vermessung der Fraserlange erfolgen kahmunéchst der geeigne-
te WZL-Taster an die Steuerung anzuschlieBen umtkitMach3 zu konfigu-
rieren.

Wir betrachten hier nur den Anschluf? und nicht Komstruktion dieses Tas-
ters, der auf unterschiedlichste Weise hergestellden kann.

Wenn Sie die genaue Funktionsweise |hres TastatsdienPinbelegung ken-
nen, kénnen Sie ihn direkt im Ports und Pins - Meiniragen:

GlasmaPstabe/Handrader L Spindel Setup: It Frasoptionen
Port Setup und Achsen-S elsktion I Motor Ausasnos Eingangs-Signale Ausgangs-Signale
Signal Akkiv i Port # Fin Bummer | Akkiv Low i emuliert Huotkey |I6.i- |
Eing. #2 x 0 0 o o 0 |
Eing, #3 ¥ 0 ] 4 & ]
IE@ s £ 4 1) 7 3 - 0! T |
(| wzl-Taster |ef 1 15 o & 0 il
(Index ® 1 15 k4 o ] 1= )
| Limit cvvrd w® 0 0 i o a i
| Estop of 1 13 o] W i)
THC On 4 0 o W ¥ 0
THC Up of 0 0 W of 187
THCDawn | of 0 0 kg of 191 Al
et Trin a1 | 9P i [13 4 e n ]
Finz 10-13 und 15 sind Eingange. Mur diese 5 Pins kiohnen benutzt ; ?
werden. Eine Ausnahme ist Port #2 bei entsprechender Konfiguration! Automatizche Eingangserkennung J
[ ok | [4bbechen |

Sind sie sich Uber die Anschlussbelegung oder diktionsweise nicht ganz
im Klaren, hilft das automatische ErkennungsmentiMiech3: In diesem Fall
wéhlen Sie einfach nur den WZL Taster flr das aatsohe Erkennen:
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AUTo Setup T Eingangssigiale

Dieser Dialog hilft Ihnen beim Einstellen Threr Eingange, Wahlen Sie zuerst ein Eingangssignal,
Danach wahlen Sie AukoSetup und Mach3 wartet auf einen akkiven Eingang.
Einmal ausgeltist, wird dieser Eingang mit dem Signal verknipft,

k.ann der Eingang nicht angesprochen werden, liegh ein Yerdrahtungs- oder Schnittstellenproblem war,

1O Daten | WZ-abtaster I Autoetup I i Abbruch I
0 IWarte auf akfives Signal. .. alkernativ Abbruch dricken! oK

Dann brauchen Sie den Taster nur einmal betatigehMach3 wird diesen
Flankenwechsel entsprechend der Erkennung ricpégksern.

Ab diesem Augenblick wird mit dem Driicken des W<Zaster die entspre-
chende LED (WZ-Probe) aufleuchten.

Ist auRerdem die Ho6he des WZL-Tasters bekannt, dase sofort als Taster-
hohe eingetragen werden, die anderen Parametenfalgn Schritt fir Schritt.

.

/|
-
==

Damit der Script intern so viele Fehlerfalle wieghéh abfangt, ist es erforder-
lich, die Arbeitsraum-Parameter giiltig zu definrére
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Reterenz " Arbeitsraumuberwachung g

Eingaben in Standard-Einheiten

Achse umdrehen |AR -max |AR -min |Ar\r\§harur\g ‘Versalz ‘Refm Neg. ‘abr\uHar\ |Tempu % |
X L 4 320.00 0.00 100 -3.0000 £ =« 100

Y L 4 165.00 0.00 100 -3.0000 o of 100

z 4 0.00 -350.00 100 2.9997 4 E4 100

A 4 100.00 -100.00 100 0.0000 o = 3

B L 4 100.00 -100.00 100 0.0000 4 of 80

c L 4 100.00 -100.00 1.00 0.0000 4 L4 a0

G28 Nullpunkte

o a [0 Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Inrem Profi speichern kamn,
beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Verénderungen in diesem

v [0 B [0 Menii und starten neu!

Z o c o

Wichtig sind die Werte naturlich bei der Z-Achse, lder der Grenzwert fur
AR-Min (hier -350) als Rechenwert fur die max. \&mfstrecken zugrunde
gelegt wird.

So wird intern die max. Abtast-Verfahrstrecke soebknet, dal3 dieser Wert
nie Uberschritten werden kann.

1.12.2 Info / Zo ermitteln

Obwohl auf der Folgeseite untergebracht, ist dimiHung des Z0 Wertes
eine der ersten und auch wichtigsten Vorgange.

Schritt 1: Festlegen von Zo, antasten Ablauf der Werkzeugvermessung:
des Langentasters ohne
eingespannten Fraser. ) )
Dieses ist der max. Zustellpunkt fir Z. Wird die Werkzeugtabelle Wird die Werkzeugtabelle
verwendet und auch die nicht verwendet so verfahrt
Der Schaltweg gibt an, wie weit max. Werkzeuglange Mach3 die Strecke Vorlauf mit
der Schalter nach dem Kontakt noch in die Tabelle eingetragen, GO, danach den Rest des Weges
| ohne Beschadigung bewegt so errechnet Mach3 die im G31-Modus.
y werden kann. schnellen GO-Wege und Ohne Prazisionsantastung wird
- ' verfahrt nur die Zsafe - Distanz mit der angegebenen Geschwindig-
: im G31 Modus! keit im G31-Madus verfahren.
- Zo jetzt ermitteln! ﬂ Bei Prazisionsantastung wird Das wird 2.B. bei Portalmaschinen
v 5 die Zsafe - Distanz auch mit GO mit kurzen Z-Verfahrwegen typisch
N Taster 2Z-Position angefahren, dann um den Schalt-  sein.
e = weg freigefahren und danach neu
| | ‘*‘Qgtj angetastet (sehr langsam).

Werk bell Werkzeugtabelle
SChI’itt 2: verwenden: 3 nicht verwenden:
Festlegen von Zsafe. Ab dieser Hohe =73 | I Psition 2 = PusitionZ

wird mit langsamer Geschwindigkeit (G31) ? ?
1 & & & g

/ o o

a

angetastet, jedoch nur bei abgeschalteter

Prazisionsantastung.
[ IS
Dann wird mit der angegebenen Geschwindigkeit b2 Vortauf | 2safe
VTast = G31 angefahren. Das wird hauptséachlich ¢
dann erforderlich, wenn der Schalter einen sehr d | 4 g |

kleinen Nachlaufweg hat.

2 Zsafe kann manuell eingegeben werden. ﬁ ;i EE
Wird kein Wert (=0) eingegeben,

G31

wird von der Position Z an
mit langsamer Geschwindigkeit

Zafe fMoraut
rmacyz T e : ﬂ:

Damit Mach3 die Verfahrparameter exakt ermitteln kann, istrgueie Be-
stimmung des Z0 Punktes erforderlich.

Dieser legt den absoluten Schaltpunkt des WZL Taggjenau fest und be-
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grenzt dadurch die Verfahrwege der Frase.

Um diesen Punkt mdglichst genau zu bestimmenjnist&hr langsame Antas-
tung des Tasters erforderlich. Um die Dauer zu tuesn, ist es hilfreich, den
Fraskopf (ohne Spannzange oder Halter) moéglichgitdiber dem Taster zu
positionieren und dann den Button ,Z0 jetzt ernhitteu dricken...

Es ist absolut wichtig, dass der WZL-Taster zuatieZeitpunkt schon ange-
schlossen ist und funktioniert! Ansonsten kannuesirem Crash kommen, da
fur eine Sicherheitstuberprifung seitens des Saipech keine Parameter
existieren.

Nach Driicken der Taste sollte sich der Kopf der dla®e sehr langsam ab-
senken und beim Ausldsen des Tasters anhalteng saeh der entsprechen-
den Meldung wieder zurlick bewegen.

Im Einrichtungs-Bildschirm sollte sich dann einydibler Wert fur Zo finden,
der zwischen Null und dem negativen Grenzwert dbeisraumiberwachung
liegen sollte, logischerweise ca. um die Tasterhd@mangert.

Die korrekte Ubernahme der Zo Position kann dar&anmt werden, dass die
Leuchtdiode neben dem Eingabefeld fur den Zo Werh deuchtet. Nur mit

dieser griin leuchtenden LED kann spater eine fieblerMessung der korrek-
ten Werkzeuglange vorgenommen werden.

— Woerkzeugwechsel:
bostonx +250.00 mm | MO/

position ¥ +150.00  mm _| wew 3
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1.12.3 Positionen X/Y/Z

Die WZW-Position kann entweder per Tastatur punkdgeeingegeben wer-
den, oder per Tastendruck kann die aktuelle Posdle Werkzeugwechselpo-
sition Ubernommen werden.

1.12.4 Schaltweg / Prazweg

Der Schaltweg ist maf3geblich fir die maximale Gesotligkeit, mit der der

WZL-Taster bei der Prazisionsantastung angefahrerdem kann. Er sollte
daher mit Bedacht und auch recht genau eingegebetew, um einer Zersto-
rung vorzubeugen.

Am besten verwenden Sie einen Messschieber, dgsdam auf den WZL-
Taster gesenkt wird, um den Schaltweg zu ermit@lbei ist der Weg ent-
scheidend, der noch zurlickgelegt werden darf, reanhder Schalter ausgelost
worden ist. Dieser liegt je nach Schaltertyp zwesth,1mm und 1mm.

Fur die Prazisionstastung wird das Werkzeug sclmdliden Taster gefahren
und anschlieBend um die Strecke Schaltweg x PraZvesgefahren, damit
diese dann langsam und als kurze Messstrecke veetvererden kann.

Dadurch wird der Messfehler nicht nur deutlich wregert, die Messgeschwin-
digkeit insgesamt steigt auch dadurch an.

Im angegebenen Beispiel wiirde also nach dem efsistbosen der Schalter
anschlielend um 4x0,5mm = 2mm freigefahren und ddmmeuer Messweg
eingetragen.

1.12.5 Zsafe/Vorlauf

Wird als WZL-Messung eine normale Messung verwendiet eine feste An-
tastgeschwindigkeit verwendet, ist der Wert in dnesEingabefeld als Vorlauf
Zu interpretieren.

Unabhangig von einer weiteren Prufung wird zur Megsder Messkopf um
diesen Wert im schnellen Vorlauf abgesenkt um daitiangsamerer Messge-

schwindigkeit weiter zu messen.

Im Prazisionsverfahren wird anhand der hinterledtarameter die Wegstrecke
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der Eilgeschwindigkeit ermittelt und der eingetragéVert wird als Zsafe de-
rart verwendet, dass bis zu diesem Wert in schm@&schwindigkeit vorge-
fahren wird und nur diese Wegstrecke dann in desdgeschwindigkeit abfah-
ren wird.

1.12.6 Tasterh6he

Die Tasterhdhe sollte sehr genau ermittelt werdiemit spater eine Werk-
stickposition sehr exakt bestimmt werden kann. Aliehn ist sicherlich ein
Messschieber notwendig, der im Moment des Ausldsgyges die Tasterhthe
festgelegt werden kann.

1.12.7 Tastgeschwindigkeit

Die Tastgeschwindigkeitist ausschlaggebend flrRd#zision der gemessenen
WZ-Lange. Daher ist diese der eingetragene Weidrdafisschlaggebend, ob
und mit welcher Geschwindigkeit gemessen werden edér ob und mit wel-
cher Geschwindigkeit die Prazisionsantastung aubgefverden soll.

Hier wird die Werkzeuglange mit einer festen Gedolwgkeit von
150mm/min ausgefuhrt.

Beschleunigt wird der Vorgang dann nur noch dureh dingetragenen Vor-
lauf, der ja mit GO abgearbeitet wird.

Dieser Wert kann vom Anwender auf einen individerelWert geandert wer-
den, macht aber eigentlich nur Sinn auf Maschideneinen sehr kleinen Ver-
fahrweg in der Z-Achse haben.

Besser ist die Prazisionsantastung, die den WZtetfasveimal anfahrt, nam-
lich einmal mit max. mdglicher Geschwindigkeit uadschlie3end mit einer
sehr langsamen Messgeschwindigkeit, die eine salie Messgenauigkeit er-
maglicht.

Allerdings wird die max. moégliche Geschwindigkeiisediesem Feld abgeleitet
und ist diesmal als Prozentwert fur die Maximal@esodigkeit zu deuten.
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Mach3scripts

Wert muld kleinerfgleich 100 sein, um auf G0-Modus umschalken zu kiinnen!

Um die Prazisionsantastung zu aktivieren, muld dafrerWert eingetragen
werden, der kleiner als 100 ist.

Im hier vorliegenden Fall wurde der Wert auf 10Geajet und anschlie3end
versucht, den Button fir die Prazisionsantastun@kivieren. Das flihrt zu
folgender Meldung:

Mach3scripis

Geschwindigkeit isk zu hoch Fir den Machlaufweg des Schalters!

Im Feld fur die WZ-Lange haflach3 einen Nachlaufweg von 1.73mm ausge-
rechnet, was im Vergleich zum eingetragenen Nabthk viel zu hoch ist.
Das liegt an der hohen GO-Geschwindigkeit der veewendeten Z-Achse.

Erst wenn die eingetragene TastgeschwindigkeRd)irkleiner ist als der Nach-
laufweg, dann kann die Prazisionsantastung aktivigd verwendet werden.

Hier ist die Antastung aktiviert und mit 28% der-G@schwindigkeit ausrei-
chend, um innerhalb des Nachlaufweges auch aufgefawerden zu kénnen
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(0.49mm).

1.12.8 Gemessene WZ-Lange

Die zuletzt gemessene WZ-Lange wird in diesem Belgezeigt, wenn nicht
gerade beim Einrichten der Nachlaufweg hier berechnd ausgewiesen wird.

Ob das letzte WZ erfolgreich vermessen wordererggnnen Sie zusatzlich an
der LED neben dem Feld fur die WZ-Lange, die danmtsgrechend aktiviert
wird.

Der Script fur die Werkstiickantastung greift zumspel| auf diese LED und
den zuletzt gemessenen Wert zurtick, um den Nullmunkerechnen.

Fur die Anzeige des gemessenen WZ-Wertes ist ehelvleeh, ob die WZ-
Tabelle benutzt wird oder nicht, so dass der Anwetier immer eine zusatz-
liche Kontrolle Giber das zuletzt vermessene WZ hat.

1.12.9 WZ-Tabelle benutzen

Die schnellste Methode ein Werkzeug zu vermesdgedaisn mdglich, wenn
das eingespannte WZ-von der ,groben” Lange herrstiaikannt ist. Das geht
natdrlich dann am einfachsten, wenn man die in Mdghterlegte WZ-Tabelle
verwendet und auch pflegt.

Werkzeugiabelle

WZ-Mr. Bezeichnung Durchmesser WZ-Lange(H) n.verwendet n.verwendet A

1] Ref.- Wz, 950331019092364520. .. | 950331019092364520,,,  950331019092364520,.. | 950331019092364520... [
1 Schaftfraser 3 17.25 0.0000 0.0000
© 2 Schaftfraser 5 22,91 0.0000 0,0000
© 3 Schaftfraser & 25.19 0.0000 0,0000
{0} 4 |Schaftfraser 8 29.93 0.0000 0.0000
Radiusfraser Gmm & 27.98 0.0000 0.0000

AL . R R P id

[ ‘werkzeugnummer wahlern ] [ Speichern

Neben dem WZ-Durchmesser, der ja auch fur die Radmpensation not-
wendig ist, sollte erst einmal eine ungefahre Wxdei eingetragen werden,
die einfach mit dem Zollstock ausgemessen werdan.ka
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Naturlich darf der Unterschied zwischen gemessandreingetragener Lange
nicht gréRer als Zsafe werden, ansonsten wirdéakter im Eilgang ausgelost
werden, was sofort zu einem Notaus fuhren wirde.

Aber ein paar Millimeter Differenz machen hinsiattil der Messgeschwindig-
keit und Messgenauigkeit aber nichts aus.

1.12.10 Spindel abfragen

Nach einer erfolgreichen Messung wird der Dialogeaeigt, der die Spindel
wieder neu starten l&sst.

[ pindel-Neustar 1

Richtungswahl

(*) M3 - Uhrzeigersinn
(O M4 - Gegenuhrzeigersinn CCW

Normalerweise ist dieser Dialog nicht erforderligbenn das DIN-Programm
aus einem CAM heraus erstellt wurde. In diesem Wwall nach jedem Wz-
Wechsel immer ein M3/M4 Kommando mit anschlieRendezhzahlangabe
eingefugt werden.

1.12.11 Prazisions-Antastung

Die Prazisionsantastung vermisst im Gegensatz aumalen Messung zwei-
mal das Werkzeug. Im ersten Durchgang wird dieeev&rmessung (in Ab-
hangigkeit vom Durchmesser) mit hoher Geschwindiglarchgefihrt, an-
schlieBend wird der Messkopf frei gefahren und watminderter Messge-
schwindigkeit nochmals angefahren.

Die Werte dazu sind oben beschrieben und muissemmsdi eingegeben wer-
den, damit die Umschaltung auf diese Art der Megstorgenommen werden

kann.

In Kombination mit der WZ-Tabelle ergibt sich hiardh nicht nur die ge-
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naueste und gleichzeitig schnellste Mel3methode.

1.12.12 Fehlercode

Sollte die WZ-Langenmessung aus irgend einem Gfehnldchlagen, wird ein
Fehlercode erzeugt und in diesem Feld angezeigt.
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1.12.12.1 Tabelle der Fehlercodes:

Probe schon beim Anfahren auf den Wechselpunkt berihrt
Userabbruch nach Werkzeugwechsel

WZ-Tabelle enthélt ungiltige Parameter

kein Werkzeug gewahlt

Fraser zu lang, Zsafe zu niedrig

WZ-Taster zu frih betatigt

Taster nicht innerhalb der Softlimits erreicht

Taster nicht erreicht

© 00 N o 0o b~ W N B

Verfahrwege nicht ausreichen, Fraser zu lang, Zsafe zu niedrig

=y
o

Referenzfahrt erforderlich!

[N
[

Schaltweg, Vtast, Vsafe <= Null!

[y
N

Tasterhéhe oder AR ist ungiltig
Z0 Led ist nicht aktiv

e
A W

letztes WZ nicht vermessen

101 WZ-Schacht nicht frei

102 WZ-Schacht ist leer

103 falsches Werkzeug eingespannt (0 oder gréRRer 6)
104 falsches Werkzeug angefordert

105 Werkzeugbestickung doppelt!

106 kein Ausgang fur Klemmung definiert!

107 keine Wartezeit fur Klemmung definiert!

108 keinen Eingang fir Klemmungs-Rickmeldung definiert!
109 ungiltige WZ-Wechselposition definiert!

110 kein gultiges Werkzeug fir Referenzfahrt festgelegt!
111 Revolver gultig bestiickt und eingestellt!

112 Werkzeugbruch

113 Druckluft nicht stabil
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2 Drehen mit der Mach3

Mit der Mach3 kann nicht nur komfortabel gefrast sondern auakagso ein-
fach wie leistungsstark gedreht werden. In dieseapit€él werden wir die
Drehoberflache deach3 beschreiben. Damit sind ist der Anwender dann in
der Lage, schnell und genau komplexeste Profiledmhen, Gewinde zu
schneiden und ahnliches.

Erlebten CNC-Frasen in den letzten Jahren einememaBoom, ist der Markt

oder die Menge der vorhandenen CNC-DrehmaschineHabby- und semi-

professionellen Bereich noch recht tUberschaubderdihgs dirfte das auch
darauf zurtickzufuihren sein, dass es einerseitsgwsrahlbare und leistungs-
fahige Software gab, andererseits auch wenig bisekeiteratur zu diesem

Thema verfugbar war.

Mit der neuen Oberflache d&tach3 steht nun eben eine solche Software zur
Verfigung und das vorliegende Handbuch soll denstBiger wie auch dem
Fortgeschrittenen wertvolle Hinweise und Tipps Eunrichtung und zum prak-
tischen Betrieb einer CNC-Drehmaschine geben.
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2.1 Programmstart zum Drehen

Nach dem Start dévach3 mufd zum Drehen ein Profil ausgewéhlt werden, das
als Drehprofil angelegt worden ist.

rEIts- Protile

akkuele Profile

neues Profil

|&ische Profil

Demo-Frasen

(:__' Drehen ?

Frasemn

C 'Mach3Turn :)

| Mx-Business 2.0
MiE-Business 2.1
M¥-Business 3.0

Abbruch

K

Die rot umrandeten Profile sind Drehprofile und kén als Basis fur weitere
Einstellungen verwendet werden. Nach dem Start diedMach3 wie schon
von der Frasoberflache gewohnt im Handbetrieb gestaim die Werkstuck-
einrichtung vornehmen zu kénnen.

2.1.1 Radius oder Durchmesser?

So lautet an einer Drehmaschine die wohl alleschetdende Frage.
Nein, aber sie sollte als erstes geklart werdemgibeeitere Einstellungen und
Versuche vorgenommen werden sollen.

In der Regel wird der Anwender im sdgurchmesser-Modusarbeiten, bei
dem alle MaRRe und Abmessungen im Durchmesser angiegeerden.

Das macht auch soweit Sinn, als dann fehlertréehtignrechnungen entfallen
kénnen und von einem Mel3schieber abgelesene Wegtd oh das Programm
oder die Programmeingaben tbertragen werden kénnen.
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Diese Einstellung wird im Menl Konfiguration | Pound Pins | Drehoptionen
vorgenommen:

| PotSewpund AchsenSeleidion | MotorAusgange | EngangsSgnsle | AusgangsSignale
| / Handrader | Spindel-Setup Drehoptionen

eblodus

] Redivs Kreisbigen umdrehen bl Drehstal var der Mitts

Durchmesssr

Standand Vorgaben Drehzykden

Tiefe letzter Schnit (B} [0 | Typ: o

InFeed Angle (1) 295 | inFeed Type D ]

Leerschritte (@) 1 | ZRickag |21

min. Schriltiefe #Gang 0001 | Schnittiefe |01

¥eRickzug (K

Fassnwinkl (1) 0|

Tiefe erster Schmt (H) |01 |

Eine Umschaltung im laufenden Betrieb sollte adéjeFall vermieden wer-
den und kann zu unkontrollierbaren Fehlern fuh8imd verschiedene Modi
wirklich erforderlich, richten Sie 2 verschiedeneffle ein, die jeweils den
Radius- oder Durchmesser-Modus verwenden.

Welchen Modus Sie gerade verwenden, erkenn Siedi@n Bildschirm Uber
der Werkzeugbahn-Anzeige:

Hier der Radius Modus:

L.
~— Modus: Radius Mode N

In diesem Fall werden alle Abmessungen und EingalseRadiuswerte verar-
beitet.

Und hier der Durchmesser-Modus:
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L
~—— Modus: Diameter Mode

Dieser Modus ist der Standard-Modus und wird hierHandbuch auch ver-
wendet. Alle Mal3gaben und Eingaben sind auf dem&mtimesser bezogen.

Im Laufe des Handbuches werden Sie erkennen, aldipch das ist.

2.2 Handbetrieb

Der Startbildschirm furs Drehen ist hier dargesté$ ist das Menu, in dem die
manuelle Einrichtung von Werkstiick und Drehstahemenommen wird.

Wahrend es beim Frdsen mehrere Werkstick-Koordiegséeme gibt, wird
beim Drehen standardmafiig deb4 Modus eingestellt. Dies entspricht der
Tatsache, dass der Drehstahl vor der Drehmitte isroigt, wahrend ein hinter
der Drehmitte montierter Drehstahl d&B85 Modus entspricht.

Man kann den Modus zwar umschalten, jedoch mu®iarichtung ebenfalls
umgeschaltet werden. Auf diese Tatsache hat dereAder jedoch selbst zu
achten.

2-4 Drehen mit der Mach3



Abb. 121
Drehen Handbe-
trieb

> 616 GBO G1% G40 631 GO1 604 G54 649 G20 |

Mit Druck auf den Drehstahl-Button

kann der Drehstahl von vorne nach hinten gewechaatien, was dem Wech-
sel auf da$555 Koordinatensystem entspricht.

Mit dieser Funktion werden natirlich auch die Kaoaden fir den Werkstick-
Nullpunkt angepalf3t, dach3 jetzt ja von neuen Offset — Werten ausgehen
muf3. Die Ermittlung des Werkstick-Nullpunktes uret @rehstahl-Offsets
wird weiter hinten ausfihrlich beschrieben.
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Abb. 122:
Drehstahl hinter
Mitte

J Lathe > 615 680 613 540 621 691 604 554 549 68O

2.2.1 Werkstuck-Koordinaten

Zusatzlich zu den beiden fest verankerten KoordmaiSystemen G54/G55 ist
noch ein weiteres G56 Koordinatensystem direkt taihl

Abb. 123:

| G54 W Werkstiick-

Koordinaten

Alle weiteren Koordinatensysteme, soweit noétig, rk&m wie gehabt Uber die
MDI-Eingabe gewahlt werderMach3 zeigt das gewahlte System dann am
Bildschirm an und speichert es auch automatisch.

2.2.2 Maschinen-Koordinaten

Wir verwenden in der Drehversion die Maschinenkowtkén so, wie sie in-
dustrie-ublich ist.

2-6 Drehen mit der Mach3



Maschinen-Nullpunkt

+X

Endschalter

X=+110

Hierbei wird er absolute Maschinen-Nullpunkt aufnd®lontagepunkt des
Spannfutters gelegt, also eigentlich ein Punkt,tbdeoretisch mit dem Dreh-
stahl nicht erreichbar ist.

Das hat natlrlich zur Folge, dal3 auf der Z- und\#hse installierte Referenz-
schalter mit einem Wert eingetragen werden mussendem max. Verfahr-

weg der jeweiligen Achse entspricht. Das ist aleeBmnrichtung der Referenz-
fahrt beschrieben.

2.2.3 Manuelles Verfahren der Achsen

Mach3 erlaubt durch 3 verschiedene Mdglichkeiten, die gerthder Maschine
manuell zu verfahren.

m Mausklick auf die Tasten des Bildschirms

m verfahren mit den — frei definierbaren- (CursorsiEa
® Handrad

www.machsupport.de Drehen mit der Mach3
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2.2.3.1 manuelles Fahren mit der Maus

Auf dem Handbetrieb-Dialog sind die Bewegungstasiierdie beiden Achsen
angeordnet.

Sofern ein Werkzeugrevolver installiert ist, findgth die Ansteuerung fur
dessen Drehachse im jeweiligen Einrichtungs-BildsthDa ein solcher Re-
volver normalerweise geklemmt ist, missen ja spleZiorkehrungen fir den
manuellen Drehbetrieb getroffen werden.

Wie die Bewegungsrichtung der Achsen umgedreht ,vateht im Kapitel 4
ausfihrlich beschrieben.

19 |.£| =)= =8
E = = = A=
=
[ &
G"" TZ+ 4+
Ly
g 2] .| z-¥ CA'

Das Anklicken des Null-Buttons bringt die Maschimaf den eingestellten —
Nullpunkt.

Dabei gibt es fur das Anfahren des Nullpunktes rBatldedene Mdglichkeiten,
die auf dem Einrichtungs-Bildschirm festgelegt vasrckénnen. So kann der
Nullpunkt mit Eilgeschwindigkeit oder mit Normal-&ehwindigkeit angefah-
ren werden. Dabei kann der NP mit oder ohne TdsRaterenzfahrt der Ma-
schine angefahren werden.

Schlief3lich gibt es noch 2 unterschiedliche Artes Bahrbetriebs, kontinuier-
liches und schrittweises Fahren der Achsen.
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Ist der Button fur kontinuierliches Fahren aktivjdolgt Mach3 solange dem
Mausklick, wie dieser gedrickt ist. Aber Vorsichei sehr schnellen Maschi-
nen ist die Reaktionszeit vadach3 nicht zu unterschatzen. Die Maschine
kann dann immer noch eine beachtliche Strecke klagien. Auch deswegen
sei die Verwendung von Endschaltern warmstens ans gelegt.

Alternativ kann schrittweises Verfahren gewahlt desr. Dabei bewegt sich
dann die angeklickte Achse jeweils um eine defiridVegstrecke vorwarts.
Welche Strecke dabei gewahlt worden ist, geht aums Beld Strecke hervor.
Diese Schrittweite kann durch den Button X verdnhderden. Dabei werden
die Schrittweiten gewahlt, die in Konfiguration in&ellungen abgespeichert
worden sind.

TIPP:

Um ,mal eben” schrittweise zu verfahren, konnen 8&e<STRG>-Taste dri-
cken und dann die gewiinschte Pfeiltaste fur dieséch

Fur eine kontinuierliche GO-Fahrt ist die <Shift>a$te + Cursortaste zustan-
dig.

2.2.3.2 Manuelles Fahren mit der Tastatur

Mach3 erlaubt auch das manuelle Verfahren der Achserfratitiefinierbaren
Tastern der PC-Tastatur.

In dem Meni Konfiguration | System Hotkeys kann Thstenbelegung jeder-
zeit leicht verandert und angepasst werden.

Voreingestellt fir die Bewegungsrichtungen sindl@m mitgelieferten Profilen
die Pfeil-Cursortasten, die den Schlitten bewegen.

www.machsupport.de Drehen mit der Mach3
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2.2.3.3 Manuelles Fahren mit dem Handrad

Der Handrad-Betrieb ist in Kapitel 1.9 ausfuhrltschrieben.

Sie erkennen ein aktiviertes HR-Menu jedoch le@htnicht aktiven LEDs
neben den méglichen Verfahr-Modi (kontinuierlickchrittweise).

B Teachin T;::h dﬁ-uil ] m @,

Teach 850 m | 7 an

Reagiert Ihre Maschine jetzt nicht auf die Bewegdogch Cursortasten, hilft
ein kurzer Druck auf die KONT/Schritt Buttons.

2.2.4 Endschalter freifahren

Sind Endschalter an der Maschine installiert unchawonfiguriert kann es na-
turlich passieren, dass beim manuellen VerfahrerAdaesen einer dieser End-
schalter angefahren wird und dann das NotAus Samsibst.

Da die Maschine dann auf diesem Punkt steht un&dealter weiterhin aktiv
bleibt, kann dieMach3 nicht mehr frei geschaltet werden.

Damit man aber den Endschalter wieder frei fahi@mmkist dieser Button ver-
fugbar, der nur aktiviert werden kann, wenn ein $&hélter ausgelost ist.

cos B o4 Ll endschalter X- B Endschalter X+ Bl Referenz x B
Wz-Verriegelung &l Endschalter z- B Endschaiter z+ Bl Referenz z B

o I iy "
b i Arbeitdraum- . a b d E
e i g M8 Ma| M3
B | | H B B
Gl-aktiv
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Ist die Funktion aktiviert, kann didach3 wieder freigeschaltet und die Achse
kann wieder freigefahren werden.

Ist der Endschalter frei, erlischt auch die LED ereblem Button fiir das Uber-
steuern.

2.2.5 Nullpunkt anfahren

Mit dieser Funktion kann der Nullpunkt des aktuelléoordinaten-Systems
angefahren werden.

Allerdings gibt es im Einrichtungs-Menu auch eini@ptionen, um diese
Funktion den individuellen Bedirfnissen des Anweadmpassen zu kdnnen.

— Programmparameter
| onst Geschwindigket M 4250 in
T S

.'. 5

__JGB-Hunuuunjumm W 41000 :ﬂ'

2.2.5.1 Nullpunkt sicher anfahren

Damit der Nullpunkt (und auch die Parkposition)hgic angefahren werden
kann, wird der Status der Referenzleds vorher ahgefNur wenn eine Refe-
renzfahrt ausgeftihrt worden ist, lasst ich beivadtier Funktion der Nullpunkt
anfahren.

2.2.5.2 Mit GO

Wird der Eilgang als Anfahrgeschwindigkeit gewahiy3 diese Option angek-
lickt werden, andernfalls wird die aktuell giltiyerfahrgeschwindigkeit zum
Anfahren verwendet.

www.machsupport.de Drehen mit der Mach3

2-11



| "
I:AJ Teach in J+ I VW @
e 30.0 kont
5-Achs Tli:';h | m ""g‘:'gd
— o B

[— —)

Diese Geschwindigkeit kann einfach Uberschriebendere und bleibt auch
nach dem Beenden vdtach3 gespeichert.

2.2.6 Arbeitsraumiberwachung einschalten

Egal, ob die Maschine mit Endschaltern ausgestattetvird die Aktivierung
der Arbeitsraumiberwachung immer empfohlen.

Der Arbeitsraum sollte so gewahlt werden, dassktidschalter gerade noch
nicht ausgelést werden, so dass gefahrlos an #esiion gefahren werden
kann. AulRerdem kankach3 beim Starten von Programmen sofort testen, ob
die gewahlte Einspannung des Werkstiicks mit deih freeen Verfahrwegen
kompatibel ist.

Die Verfahrwege werden im Menu Konfiguration | Refe / Arbeitsraum
definiert.

eferensz SAarbertsranmibenvachiing a
Eingaben in Standard-Einheiten

Achse umdrehen | AR - max | AR, - min | Annaherung | Versatz | Ref in Meg. | abnullen | Tempo % |
% o 320,00 0.00 1.00 -3,0000 o o 1

¥ o 200,00 0.00 1.00 -3,0000 o o 1

Z ' 0,00 -350.00 1.00 7.9850 ' l‘ft, 1

& ' 100,00 -100.00 1.00 0,0000 ' l‘ft, 1

B ' 100,00 -100.00 1.00 0,0000 ' l‘ft, g0

C ' 100,00 -100.00 1.00 0,0000 ' l‘ft, g0

G285 Mullpunkke

¥ 0 a4 o Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,
beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Yeranderungen in diesem

¥ o E |0 Ment und starten neu!

Z 0o C o

Damit die Funktion aktiviert werden kann, ist edgeh erforderlich , dass sich
die Maschine zur Zeit an gultigen Koordinaten badin Dies erfordert unter
Umstanden eine vorherige Referenzfahrt.

2-12 Drehen mit der Mach3



Wird beim manuellen oder automatischen VerfahrenAtbeitsraum verlas-
sen, stoppMach3 und gibt eine entsprechende Meldung aus.

Zusatzlich zu den standardmafig hinterlegten Mastiparametern kénnen 2
verschiedene Futter im Einrichtungsbildschirm definund aktiviert werden,
die den Arbeitsraum ja verandern und daher mitwiaeint werden mussen.

Aufspannung #1 T Aufspannung #2

160.00 mm

o s

25.00 mm 60.00 mm 1
aktiv aktiv Fehlercode
o] 120} ag

Sind fir diese Futter die richtigen Parameter aegeg, konnen diese dann
einfach per Tastendruck mit aktiviert werdéfach3 verhindert beim Verfah-
ren dann, dal3 man aus Versehen in diese Futten liétet.

2.2.7 Spindel einschalten

Im Handbetrieb kann die Spindel nattrlich auch ayést werden. Hierbei sind
entsprechende Tasten sowohl fur Linkslauf- als &ethtslauf verfigbar.

e i- - e o
2 = il = | =
I {ibeerwactuirg M8 Ma] M3
| | | H E B

Gd-altiv

(TR

Ist fur die Spindel eine Hochlaufzeit definiert wen (Ports und Pins | Spindel
Setup), so blinkt di€4-aktiv LED fur die Dauer dieser Zeit. Danach winé d

aktivierte Drehfunktion mittels LED angezeigt.

Verfugt lhre Maschine Ubrigens nicht tUber einenkklauf, oder ist fur den

www.machsupport.de Drehen mit der Mach3
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Linkslauf das gleiche Ausgangsrelais wie fir derctiRdauf hinterlegt, so
wirde dann auch nur die LED fur den Rechtslauivag«ti werden.

Auch diese Konfiguration ist im Meni Konfigurati¢riPorts und Pins | Spin-
delsetup vorzunehmen.

Zum Abschalten der jeweiligen Funktion kann diesprechende Taste noch
einmal angeklickt werden oder mittels MDI-Eingab#& Mo alle Spindeln ab-

geschaltet werden.

Die zuletzt eingestellte Drehzahl wird als Basisdie neue Startdrehzahl ver-
wendet:

Drehzanl [S): 800 ¢ff 1 upm: 0
Vorschub [F: 1000 rro: 1000 NP:(G54

Fees! - {16] S - fover]

100 800
Oerrids Index €SS
| L m

1
RENCH

-

1

Sofern das richtige Ubersetzungsverhaltnis gewdhitle, wird die eingegebe-
ne Drehzahl aktiviert. Andernfalls wird die Drehkalf die maximale mogli-
che oder die Mindestdrehzahl beschréankt.

Sowohl hier im Handbetrieb, als auch im Automattkieé kann die Spindel-
drehzahl mit dem Schieberegler verandert werden.

Ein Druck auf die C-Taste setzt die Drehzahl aef@ngestellte Drehzahl zu-
ruck.

Die ausfiuhrliche Installation und Konfiguration einSpindel ist in Kapitel 7
erklart.

Um eine laufende Spindel abzuschalten ist ein Diautkdie gewahlte Taste
oder die MDI-Eingab&15 notwendig.
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2.2.8 Kuhlmittel einschalten

Mittels M8 kann das entsprechende Relais fur das Kiuhimkteliart werden.
Auch hier wird das entsprechende Relais im PortsRins-Mend hinterlegt.

Motor-Einstellungen .. Ports & Pins
Port Setwp und Achsen-Selekton or-Ausgange Engangs-Signisle Ausgangs-Signale
Glasmalistabe / Handrader | Spindel-Setup Drehoptionen

Relais-Erstallungen Mota ond
[ Retais spemen Spindel-Motorausgange SpindetRiickmeldung
Rechisiauf (M3) Ausgeng & 1 PUM Steuenng [ Regelschisie fir Spinds!
Linkslauf (M4} Ausqana # 2 [ Step/Dir Spindel [ Mittehwert verwenden |

mégliche Ausgange 16 i o
Kifimiteleinstelungen o ess ploz |1 o1 | ooz

v

[ R speron Verg, || P (D
Nebel M7)  Ausgang# |4 | [0 | -Setup Spezialoptionen frommal aus}
Kihimecsl (M8) Ausgang |6 | 0| | |Hochlaufverzdgenung (M3) [1| Sekunden || [ tyroper- Steusrung

méglche Ausgange 16 Hochiaufverzbgenung (M4) (1| Sekunden || [ aser Mode. freq by Fesdrate
ModBus Spindsl Nachiaufverzgerung (M3) (1| Sekunden || [] Plasma Spannungs-Stevenung
Cakivert Reg |82 84127  |Nachiaufversogenung (M4) (1| Selunden || [] THC Automatic aus
max, ADCWert | 16380 [~] Relais vor Verzégenung schatien

0K | [[Abbrechen | [ dbemehmen

Fur jeden Ausgang kann jetzt auch eine Verzdgeagiigkir den gewiinschten

Ausgang definiert werden.

2.2.9 Werkzeugtabelle direkt bearbeiten

Auch wenn es nicht so unmittelbar in diesen Zusantvaeg gehort, findet sich

der Button fur den manuellen Zugriff auf die Wenkgtabelle hier.

Alle Make beziehen sich auf die im Spstem eingestellte Grund-Maleinheit [mm oder Inch],
unabhangig vom aktuel gewahiten Modus [G20/G217).

Werkzeugtabelle
WZNr, Bezeichnung Schneiden-Rtg. | Schn.Radius | X Offset Z Offset X Wear | Z Wear TI:A;
[u] Ref.-WZ, 14471336621... | 144713366... | 1447133... | 14471336... 1447L.. | 14471, | 17
i Innen-Drehstahl 4,0000 0.2000 74.7450 102.3400 0.0000  0.0000 2
2 Aussen-Drehstahl 10,0000 0.2000 20.0000 23.0000 0.5000 1.0000 0.
3 Abstechstahl 0.0000 0.0000 10 45 0.0000  0.0000 0.
4 Empty 0.0000 0.0000 0.0000 10,0000 0.0000  0.0000 0.
5 Empty 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000  0.0000 Dv
€ | 1l E3

[ Arwenden ] [

ok

Die Werkzeugtabelle ist etwas komplexer als beids€n, speziell wird hier

die Funktion der Abnutzung (Wear) sicher o6fter gehals beim Frasen.

www.machsupport.de
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2.2.10 Teachin (Lernfunktion)

Die Mach3 besitzt eine Lern- oder Teach in — Funktion, die &n Befehlsre-

korder arbeitet. Wird die Teach In Funktion aktiyigéindert sich der Button
und alle weiteren Befehle, die Uber die MDI-Beféditge eingegeben werden,
werden gespeichert und in einer Datei abgelegialdatie Teach-In Funktion
wieder angehalten wird.

L - Teach | |
. stop
G90 - |
Gesel
5-Achs 1;:;;“
ver

Mit dem Teach — load Button wird die zuletzt aufgehnete Befehlsfolge in
denMach3 Speicher geladen.

2.2.11 Nullpunkt Einstellungen

Um den Werksttck-Nullpunkt einzustellen, geht mambDrehen etwas an-
ders vor als beim Frasen.

Entweder man hat ein Werkstlck, das schon den gahten Enddurchmesser

aufweist, dann sollte dieses mit der Schieblehmnessen werden und der
ermittelte Durchmesser wird in das Eingabefld@s; eingetragen.

Bild mit Schieblehre
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ef Werkstick-Koordinaten: —

(sl

Alternativ kann auch ein sog. Prifspan genommerdeverin diesem Fall ist
das eingespannte Werkstuck etwas grof3er als dggitétigt und man fahrt mit
dem eingespannten Werkzeug leicht gegen die Obbkd]éis ein gleichmalii-
ger Span genommen wurde. Dann erst wird der siciudaergebene Durch-
messer mit der Schieblehre oder der Mel3schraub#tedtnund ebenfalls in

Xwst eingetragen.

Bei Z ist es einfacher, auch hier wird entwederehngtzt, plangedreht oder
einfach ein Wert eingegeben, der auf jeden Faltegdatsend ist. In unserem
Beispiel wurde X mit 44,65mm ermittelt und die Z#tdinate einfach auf +5
(=Zwst) festgelegt. Das setzt natirlich voraus, dal3 dakfolgende Programm
so zustellt, daf3 nicht innerhalb der ersten 5Smhztigestellt wird.

In diesem Falle empfiehlt es sich, die Stirnflaphen zu drehen und den Wert
fur Z auf ,0" zu belassen.

Um die ermittelte KoordinatenangabeNach3 zu tUbernehmen, driicken wir
den X-Positions-Knopf:

Xpp

—F

Je nach eingestelltem Modus (Durchmesser oder Radivd automatisch der
Durchmesser eingetragen oder der Radius ermittdidann vorgegeben.

Das gleiche Vorgehen beim Z-Button Gbernimmt derenvgestellten Wert flr
Z.
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In der Werkstiick-Koordinatenanzeige sind jetzt \ierte tbernommen wor-
den:

Abb. 139:
Nullpunkt-
Einstellung

Wichtig bei der Ubernahme ist jedoch, daRR das siefiee Werkzeug (hier
TO1) richtig eingestellt, bzw. ausgewahlt wurde.

Wurde die Ubernahme mit einem falschen Werkzeugemsmmen, kann es
nach einem Werkzeugwechsel zu einem Crash kommen.

Findet kein Werkzeugwechsel statt, ist es natueighl, welcher T-Wert in der
Werkzeuganzeige steht.
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2.2.12 Werkzeug-Einstellung

Die richtige Werkstuck Einstellung hat einen gro&nflul3 auf den Prog-
ramm-Ablauf.

2: 40,000 =

k| aktualios WZ
Rasdius Richtung  X-Dffset H-Abnukrung
+ﬂ 20 +400 #14049 1000
F-Offset l-ihllhlu]

-h?Elﬂj 40 +#10234  +000

Hier werden die Werte aus der Werkzeugtabelle reomal angezeigt. Die
Werte kdnnen jetzt fur das jeweilige Werkzeug bi@er in der Werkzeugtabel-
le eingegeben werden.

2.2.12.1 Aktuelles Werkzeug

Das zur Zeit aktuelle Werkzeug wird hier angezeWird es von Hand ge-
wechselt, mul3 nur die neue Werkzeugnummer eingatragerden. Wird ein
Werkzeugwechsel mit einem Schnellspann-System norgenen, ist im Prog-
ramm-Code der Werkzeugwechsel-Befehl:

M6T0202

einzutragen. In den Konfigurationen | EinstellungeZ-Wechsel Optionen
sollte dann PGM-Halt gewéahlt sein, damit der Anwemithnerhalb des Prog-
rammablaufs die Mdglichkeit hat, das neue WZ zwnspa und das Programm
fortzusetzen. Bei einem automatischen Werkzeugvexchsissen ein paar
Einstellungen mehr vorgenommen werden, wie es ipitéh2.6 beschrieben
ist.

M6 ist der DIN-Befehl fir einen Werkzeugwechsel. itdiee Befehlsbeschrei-
bungen finden Sie in Kapitel 1.7.

www.machsupport.de Drehen mit der Mach3
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Mit TO2 wird das Werkzeug #2 aus der Werkzeugtabgwahlt, das zweite
02 besagt, dal3 die Offsetwerte auch von diesem 28egkgenommen werden.
Diese werden im nachfolgenden Kapitel genauer rkla

Anders als beim Frasen besteht also der T-BefehRaingaben, nicht einfach
aus einer.

2.2.12.2 Radius

Die meisten Drehstéhle sind nicht perfekt eckigydesn haben eine runde
Schneidengeometrie, die angegeben wurde. Die Aksagen auf die Dreh-
kontur sind in der folgenden Skizze kurz dargestell

Damit Mach3 wirklich die richtige Zustellung ermitteln kanrstidie Eingabe
des richtigen Radius absolut wichtig.

2.2.12.3 X-Offset

Drehstahle kdnnen ja unterschiedlich eingespanmteve Je nach Bauform
und Abmessung ergeben sich dadurch EntfernungeidiX- und Z-Richtung,
die als Offsets bezeichnet werden.

Wie diese ermittelt werden, ist im folgenden Kageschrieben.
Hier wird der Wert fur die X-Richtung eingetragen.
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2.2.12.4 Z-Offset

Hier wird der ermittelte Wert fir den Z-Offset egttpgen.

2.2.12.5 X - Abnutzung

Ein Werkzeug nutzt nach einer gewissen Betriebsmiirlich ab. Stellen Sie
also nach einer Weile fest, dal} lhre Wechselp@®&8mm abgenutzt ist, da
Ihre gedrehten Endmasse um diesen Wert differigragen Sie hier die Ab-
nutzung von 0.03mm ein.

Wird nach einer gewissen Zeit eine neue Wechsétpkihgesetzt, mul3 der
Abnutzungswert einfach auf O zuriickgesetzt werden.

Ein positiver Wert fur die Werkzeugabnutzung bedewine Verkleinerung
des Offsets, ist also als Standard anzusehen.diilgs wird der Wert 1:1 mit
dem Positionswert verrechnet, daher ist der halleet Wh Durchmessermodus
einzutragen, falls er dartiber ermittelt wurde.

2.2.12.6 Z —Abnutzung

Fur diese Abnutzung gilt das gleiche, das schdderug auf X- gesagt wurde.
Die getrennte Verwaltung der Abnutzung hat den &ibrdafd der urspringli-
che Wert der Offsets nicht verandert werden mufl3 auch nach langer Zeit
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sofort zur Verfligung steht.

Wahrend das bei geschliffenen Drehstahlen nichtBelang ist, da diese aus-
und wieder neu eingespannt werden mussen, hat d&sealtung bei Wech-
sel- oder Wendeplatten, bei denen der Halter nierdndert wird, sondern nur
das Schneidelement ausgetauscht wird, nattrlickbédhne Vorteile.

2.2.12.7 Richtung

2.2.12.8 Winkel

Hier kann der Winkel definiert werden, der spaterautomatischen Wechsler
oder Revolver abgefragt wird. Allerdings wird died&inkel zur Zeit noch
nicht unterstiitzt, da er bei den automatischen \8leoh individuell erfaf3t
wird.

2.2.13 Ubernahme von Werkzeug Offsets

Um die einzelnen Werkzeug Offsets zu tUbernehmeét, &g die sog. Touch-
Kndpfe. Diese sind hinter den Eingabefeldern fi@ j@weiligen Koordinaten
angebracht und beziehen sich auch nur auf die jgeédoordinate.

- \

Wird also ein neuer Drehstahl eingespannt und derkg#ick-NP wurde wie

in den Kapiteln vorher beschrieben festgelegt, Kénmas neue Werkzeug der
jeweilige Offsetwert dadurch erfal3t werden, daR\laskzeug an die jeweilige

Achse gefahren wird, bis sie fast oder eben bewmiint
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Wird dann der Touch-Knopf gedrickt, wird der Wewtischen dem Werk-
stiick-NP und der eben verfahrenen Strecke als r@fisetwert ibernommen,
in die Tabelle eingetragen und der NP-Wert wirddereangezeigt.

Abb. 144
Werkzeug-Offset
X-setzen
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Das gleiche passiert, nachdem das Werkzeug anafwpetastet wurde:

Abb. 145:
Werkzeug-Offset
Z-setzen

Als Hinweis darauf, daf3 der Werkzeug Nullpunkt gesetzt worden ist, wird

in Mach3 eine Meldung ausgegeben:
Abb. 146:

Werkzeug-Offset

Meldung

F WZ-MNP neu justiert...

Damit ist die Einstellung des neuen Werkzeugs altdessen und es kann
jederzeit zwischen den gespeicherten, eingestéliterkzeugen umgeschaltet
werden.

Diese Art der relativen Offsetbestimmung ist sedmay und schnell, da nichts
vermessen werden muf3, sondern schon ein exakmbetsr (Prufspan) als
Referenz herangezogen werden kann.
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2.2.14 Multifix-Aufnahmen

Die Offset-Methode zur Werkzeugeinstellung ist rlatki nicht nur fur auto-
matische Revolver interessant, sondern auch feéhedhufnahmen, die in Kas-
setten oder ahnlichen Spannarten verfugbar sind.

Die oben abgebildeten Multifix-Aufnahmen ermdglinheinen reproduzierba-
ren Werkzeugwechsel mit wenigen Hundertsteln Ungghait und sind daher
perfekt fur die Verwaltung in einer Werkzeugtabeléeignet.

Mit bloRem Auge erkennt man auch hier die starlersthiedlichen X- und Z-
Offsetwerte.

www.machsupport.de Drehen mit der Mach3
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2.3 Programm Betrieb

Der Bildschirm fur den Programm- oder Automatikiedir beim Drehen ist
ahnlich aufgebaut wie der fir den Handbetrieb.

Datei Konfiguration Funkkionen konfigurisren  Anzeige Zyklen  Operator  Hilfe

~——— Maschinenkoordinaten:

Ref —
Aktiv: )
xo G54

R - B T
Wezmg[T: 0 p: 000 * 0.00
Voschub[Fl: 6 Fmo: 6 NEGBA

1 G0 G40 GAD 54 Ga0
GO ¥65 Z15

F280

o34

GI 7108874

G %54 243574

GO Zi5

Maschinen-Koordinaten [l
Restweganzeige | |

s . [

— Modus: Diameter Mode

m i | Lathe > G15 G0 G13 G40 G21 GI1 GO4 G54 549 G99 1 -
4 Status geandert!| | ]
| G4-aktiv
vlZle]
| 2B N (i |
" ¥ — Datei:
{ CAMachGCodeTurn tap ]
v g
(2 | (el |

Genau wie beim Frasen ist es jedoch hier nicht itidgllie Achsen manuell zu
verfahren, dies bleibt dem Handbetrieb vorbehalten.

Die einzelnen logischen Bedienelemente werdenzuierst einmal vorgestellt.

Aletiv:
Xo | G54
Referenz
Zo 6y':m-t
Maschinen-Koordinaten [l @653 .
Restweganzeige I} ¥ 54

Neben den Koordinaten, die wahlweise als Maschioder Arbeitskoordina-
ten angezeigt werden kénnen, kénnen hier noch dieiskoordinaten abge-
nullt werden.
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Die Referenzfahrt wird wahlweise als PrazisionseRaiz ausgefihrt. Ist ein
Werkrevolver installiert, wird dieser ebenfalls raiigesteuert. Mehr Informa-
tionen zur Referenzfahrt und zum Revolver findea @i den hinteren Kapi-
teln.

#— Modus: Diameter Mode ™

-

Lathe -» GIE GO G138 G40 G21 G20 'Gb4 G5E G40 GBI G

 Automatik

'Status geandert!| .

—— % =

Datei:
| [;ein Proqramm].

System Meldung:
r ] ri] WZ-NP neu justiert...

Neben der Werkzeugbahn und den Systemmeldungeet fanch hier auch die
Statusmeldung, die Systemanderungen gegeniber ogestellten Standard
farblich darstellt und auch detailliert ausgebenrka

2.3.1 Programmzustand

Mach3 verfugt Uber einen Zustandsmonitor, der dem Anwerglinen sehr
schnellen und komfortablen Uberblick iiber die akéumeEinstellungen des
Programms ermdglicht. Eine einmal eingestellte Romgnsituation wird ,ge-
eicht* und ab sofort als Normalzustand definieriedist an einer griinen Sta-
tusanzeige leicht abzulesen.

MR-G5 GEIGIT GG GA0 GA G5 G0 G20 GE BT
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Wurde eine signifikante Anderung an den Programstellungen vorgenom-
men, wechselt dieser Zustand auf ,Status geéndert".

Status gedndert!

Milk=-G15 GEIGIT GG GA0 G GSL GG GE1 BT

Dies kann natirlich nicht nur durch Anderungen 8gstemeinstellungen ge-
schehen, sondern auch durch entsprechende M- ofadés, dieMach3 in
einen augenscheinlich nicht korrekten Zustand veese Allerdings kann es
nattrlich erwinscht sein, bewirkt aber eine erh@uénerksamkeit beim Be-
nutzer.

2.3.2 Programmzustand setzen

Um den aktuellen Programmzustand als Normzustastduiegen, sollten alle
erforderlichen Einstellungen abgeschlossen und Referenzfahrt ausgefuhrt
worden sein.

AnschlieRend wird einfach mit der Maus ein DoppétkK auf den Status-
Button ausgefuhrt, was zu folgendem Hinweis fuhrt:

Achtung; Jetzt werden die aktuellen Bedingungen als normal Festgelegt, Wollen Sie FortFahren?

l Ja J [ Tein

Wird dieser bestatigt, wechselt der Status-Buttah galin und zeigt diesen
gewahlten Zustand als normal an.

2.3.3 Programmzustand geéndert

Tritt eine Programmanderung auf, die eine Statumé@md) hervorruft, kann
diese durch einfaches anklicken des Status-Butibgsfragt werden.

| EA) pm Y |

B [ Koord.System ist gedreht.. |

Status gedandert!

MIE=-G1E GRAGIT GIlG21 G0 GO GH GIg G GE1 GaT
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Hier wurde das Koordinatensystem gedreht, was Jedaech an den roten
Buchstaben in den DRO-Anzeigen zu erkennen waterdihgs gibt es andere
Statuszustande, die gerade fir Anfanger nichttiegrerkennen sind und so zu
einem Maschinencrash fiihren kénnen.

2.3.4 Programmbeeinflussung

Wahrend eines laufenden Programms kann der Anwesidége Parameter
verandern, mit denen die Frasqualitat direkt b&esst werden kann.

2.3.5 Vorschub ubersteuern (Override)

Innerhalb des Programms wird die Vorschubgeschgkadi ja mit dem F-
Befehl vorgegeben:

F500 (500 mm je Minute)

Drehzahl [S]: 0 ## 1 upm 0
Werkzeug [T]: 0 o: 000 H 0.00
Vorschub [F]: & FRO: =3 NP: (554

Feed - [%] | S~ [Over]

100 0

Override Index CSS

] L

1 <l
abgel. Zeit: 00:00  zeiter 0

Wahrend das Programm ablauft kann es ja ohne weis&in, dass der gewahl-
te Vorschub doch zu niedrig oder auch zu hoch giwélrde. Der Vorschub
kann mit den Schiebereglern oder mit Hotkey-Tastdroht oder verringert
werden, wobei hier max. 250% Ubersteuerung gewinden kénnen.

Damit man das sog. Override, also Ubersteuern agr@mmparameter erken-
nen kann, blinkt bei einer Abweichung noch obenradden die LED unter-

halb des Anzeigefeldes.

Der ,C* Button loscht die Ubersteuerung des Vorsshu
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Je nach Geschwindigkeit und Komplexitat des Prognas kann die Auswir-
kung einer Vorschubanderung einige Zeit dauern, ddach3 erst den alten
Buffer leeren muf3!

2.3.6 Spindelgeschwindigkeit Gbersteuern

Ist die Frase mit einer steuerbaren Drehzahlregellity 0.4.) ausgestattet,
kann auch die im Programm eingestellte Drehzaldggdt werden.

Dabei kann der volle Drehzahlbereich von 0 bismmax. Drehzahl eingestellt
werden, die jedoch unter Umstanden noch lber dassetzungsverhaltnis
stufenweise verandert werden kann.

Auch hier zeigt eine blinkende LED die aktive Ubeugrung der Programm-
parameter an.

Allerdings ist der entsprechende Modus zu berUbkigien, da es fur den
Drehbetrieb z.B. den CSS-Modus gibt, der eine kst Schnittgeschwindi-
keit errechnet.

Dazu wird bei vorgegebenen X-Koordinaten eine Dabhpesetzt, die dann in
Abhangigkeit von der X-Koordinate verandert wirst diese aktiviert, kann die
Drehzahl nicht manuell ge&ndert werden.

Die Grundlagen zur Drehzahlanderung und FU Ansteugfinden Sie in den
Kapiteln 7.4 .

cos W G94 || Endschalter X- M Endschalter X+ Il Referenz X
WZ-Verriegelung ad Endschaiter Z- Bl Endschaiter Z+ Il Referenz z

2.3.7 Programmablauf

Das geladene DIN-Programm wird im Programm-Mon#dogezeigt. Sollen
keine weiteren Einstellungen zu diesem Programngemymmen werden
(Mehrfachlauf, manuelle Nachbearbeitung, etc.kamn es direkt mit den But-
tons gestartet oder gestoppt werden.
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2.3.7.1 Programm-Management

PGM

Der Button PGM-MGT schaltet diglach3 in den Dialog Programm Manage-
ment, in dem sich zahlreiche Programmfunktionestellen lassen.

Diese Art der Menisteuerung ist innerhalb Merch3 vollig neu, bisher wur-

den nur ebene Programmstrukturen verwendet, inndahe Buttons und Be-
dienungselemente auf einer Ebene untergebrachtewaithd. Das fiihrte aber
zu sehr unubersichtlichen und oft tberladenen Menis

2.3.7.2 Programm-Start

{1l

h

Mit diesem Button wird ein geladenes Programm getteEr ist auch erforder-
lich, wenn die Meldungszeile den weiteren Ablaut RM-Start anmahnt. Ob
ein Programm gerade lauft, ist an der LED unterliatises Buttons zu erken-
nen.
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2.3.7.3 Programm-Stop

Mit diesem Button wird das laufende Programm abgeien! Die Programm-
ausfuihrung wird augenblicklich unterbrochen, eineed@raufnahme ist ohne
weitere Programmvorbereitung nicht moglich.

X4

- —

Ist die entsprechende Option aktiviert, kann beer Programm-Stop die Z-
Achse automatisch auf die Sichere Z-Hohe zurtickgmzeverden.

2.3.7.4 Programm-Halt

Anders als beim Stop kann mit dem Programm HaltRlagramm anschlie-
Rend ohne weitere Vorbereitung mit PGM-Start widddgesetzt werden.

—Pp

104

-+

Allerdings wird der interne Buffer erst komplettg@#arbeitet, so dass die Aus-
wirkung dieser Programmfunktion unter Umstanderastdauern kann.

2.3.7.5 Programm-Schrittweise

Soll ein Programm getestet werden, empfiehlt els, sieeses erstmal schritt-
weise abzuarbeiten.

B

Wird diese Taste gedriickt, leuchtet zur Bestatigdag Schrittfunktion die
LED unterhalb dieses Buttons.

Die Schrittbearbeitung kann jederzeit abgeschaleiden, um den Rest des
Programms im normalen Modus ablaufen zu lassen.

In dem Feld Zeile bei den Kontrollelementen wirdaizlich die aktive Zeilen-
nummer angezeigt.
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2.3.7.6 Programm-zurickspulen

Wurde ein Programm unterbrochen, oder ist es katghikechgelaufen, muf es
zurtick an den Anfang gespult werden, um es an&sgi@ noch einmal starten
zu kdnnen.

)

Hiermit wird das aktuell geladen Programm an defaAg zuriickgespult, neu
eingelesen und interpretiert in der Frasbahn-Vasdargestellt.

2.3.7.7 Arbeitsraumiiberwachung einschalten

Sofern eine Arbeitsraumiberwachung definiert wordgrkann diese jetzt hier
aktiviert werden. Weitere Hinweise hierzu wurderbgeits im Kapitel Hand-
betrieb gegeben.

Arbaitaraurm-
i berwactiurg

Wie am Anfang schon besprochen, sollte jede Maschinnvollerweise Uber
mindestens Referenzschalter verfigen, diglach3 gleichzeitig als Endschal-
ter (siehe Grundlagen) verwendet werden kénnen.

Damit ist der Arbeitsraum der Maschine zumindesBfiPunkte begrenzt. Ver-
fugt die Maschine weiterhin noch Uber Endschaltedan Grenzen der Ver-
fahrwege, dann ist sie gegen Beschadigungen gohges.

Verfugt sie Uber diese Schalter nicht, kann einetdbaum definiert werden,
der den max. Verfahrwegen der Maschine entspricKbnfigurati-
on|Referenz/Arbeitsraum).

Soll der eingestellte Arbeitsraum dann aktiv Ubehtaverden, kann dies mit
diesem Button erfolgen, sofern eine Referenzfalsgafihrt worden ist!

Diese softwaremalRiige Arbeitsraumiberwachung gibdbes nicht ganz um-
sonst. Sobald das Werkzeug sich in der sog. Slowe fefindet, sinkt die Ver-
fahrgeschwindigkeit drastisch, was bei kritischeasBrbeiten nattrlich zu un-
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sauberen Ergebnissen fihren kann.

Zusatzlich kann im Einrichtungsbildschirm noch ¢etégt werden, welche Art
der Aufspannung erfolgen soll, damit das entspreddd-utter mit in die Ar-
beitsraumiberwachung eingeht.

Abb. 154
Aufspannungsop-
tionen
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2.4 PGM-Management

Hier im Programm-Management werden die Programnatiogen durchge-
fuhrt, die zum 6ffnen, schlielen und editieren reléolich sind.

Datei Konfiguration Funkkionen konfigurisren  Anzeige  Zyklen  Operator  Hilfe

Maschinenkoordinaten:

61E|’ G40 G489 500 6.94 380
fx HeElRd e
50 %65 215

F250

— gt

Modus: Diameter Mode | Eeees

e0zI5s

GO %23

61 Z-19.8404

G0 253 74,5494

612197957 ()
0 %52 Z4.T7957 [lsdl]

G| ] | ] > |

Lathe -» G153 GO0 318 G40 G21 GI1

UiA S
Datei:
ChMachGCoderTurn tap

. 1

PGM-Management

Unterhalb des Programmmonitors sind jetzt statthitgrer sichtbaren Buttons
zum Programmstart und Stopp jetzt die Buttons zagiRmmbearbeitung an-
geordnet.

Diese dienen der Steuerung und Bearbeitung dedeyeta Programms.

Mit diesem Button kehren Sie auf den Automatiklshism zurtick.
PGM
MGT

2.4.1.1 Programme laden

Um ein gespeichertes Programm zu laden, ist di&son zu driicken:
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Er 6ffnet den Dialog zum Laden eines fertigen DildgPamms.

Suchen in: |_} GCode j Ic_ui{ '
ball.tap
..J balld. tap
Recent Cross.tap

Excenter.tap
@ MestCirde. tap

New Program. tap
Desktop roadrunner, tap

Shapes.tap

Eigene Dateien

e

w58

Arbeitsplatz

‘-:‘] Dateiname: |m ﬂ Offnen |
NetzwerI:L:mgeh Dateityp: ||_".tap} j Abbrechen

L [ Schreibgeschitzt &ffnen

Dabei schlagMach3 zur Zeit immer noch Dateien mit der Endung *.tay,v
wir kbnnen aber jede lauffahige DIN 66025 kompatiblatei mit beliebiger
Endung laden.

Allerdings ist es vollig unerheblich, ob und welcEBadung fir ein DIN-
Programm verwendet wird, ich empfehle jedoch eindugg zu verwenden,
die dann auch durchgangig verwendet wird.

Tipp:

Haben Sie oft mit Programmen zu tun, die untersiticiee MalReinheiten
enthalten, dann kdnnen sie diese durch untersdbiesllEndungen schon &u-
Rerlich kennzeichnen. So kdnnten alle Programmeameérikanischer Bema-
Bung (inch) die Endung *.tap tragen, wahrend dieriseh bemaldten deut-
schen Programme die Endung *.DIN tragen.

Mach3 verarbeitet in der Demo-Version nur Programme,vegmiger als 500
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Zeilen lang sind. Bei grol3eren Programmen wird Cede unter Umstanden
nicht mehr sauber ausgefiihrt, so dass der Anwemderselbst daftir Sorge
tragen sollte, dass die Testdateien diese GroRe ih@rschreiten.

In der Vollversion kénnen — in Abhangigkeit von destallierten Speichergro-
3e — sehr groRe Programme mit mehreren 100.008nZailgearbeitet werden.

2.4.1.2 Programmhistorie 6ffnen

Gerade im professionellen Einsatz werden gleicltg@mme immer wieder
geladen. Dieser Button 6ffnet die Programmhistorie:

Es erscheinen die zuletzt geladenen Programme.

Datei zum Laden auswahlen

C:\Mach3\GCode\Shapes. tap
C:'\Mach3\GCodeyoadrunner. tap
C:'\Mach3\GCode\MestCirde. tap
C:'\Mach3\GCode\Cross. tap
C:'\Mach3\GCode\balld. tap
C:'\Mach3\GCode\ball. tap
C:\Mach3\GCode \Excenter. tap

Mo File Loaded.
C:\Mach3\GCode\New Program. tap
C:\Mach3\GCode\CutCirde. tap

Abbruch ‘ ok |

Diese kénnen mit den Cursortasten einfach ausgéwiid in denMach3
Programmspeicher geladen werden.

2.4.1.3 Programm aus dem Speicher entfernen

<ALT-D> entfernt die zur Zeit itMach3 geladene Datei aus dem Speicher und
gibt sie zur weiteren externen Bearbeitung frei.
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Eine inMach3 geladene Datei kann zwar aMsch3 heraus mit dem einges-
tellten Editor bearbeitet werden, nicht jedoch eaternen Programmen.
Daher mul3 diese Datei dann erst aus dem Speichekaoh3 entfernt wer-
den.

2.4.1.4 Programm wiederholt laden

e

2.4.1.5 Programm bearbeiten

STRG-E> o6ffnet den Programmeditor zum Bearbeiten zlg Zeit geladenen
Programms.

i

Welches Programm der Anwender bevorzugt, bleibt gelbst Uberlassen,
voreingestellt ist der auf XP-Systemen immer vodemNotepad-Editor.

Im Menl Konfiguration|Einstellungen kann der Pfaonzindividuellen Prog-
rammeditor eingestellt werden.

Froagramm-E ditor

C:\kMach3hfe exe

Im Anhang findet der Anwender einige Links auf spke Programmeditoren,
die fir CNC-Programme optimiert sind.
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In diesen werden dann die G- oder M-Codes farliietvorgehoben, automati-
sche Zeilennummerierungen durchgefihrt u. a.

Wird der Programmeditor beendet, l&dach3 automatisch das gespeicherte
Programm in seinen Speicher.

2.4.1.6 Programm Neustart nach Abbruch

Musste ein Programm aus irgendwelchen Grinden abgjgdn werden, so
kann es jederzeit wieder an einem beliebigem Pwigder neu gestartet wer-
den.

Dazu wird im Programm-Editor Fenster die gewilnsSitatzeile ausgewahlt,
wobei Mach3 beim anklicken der jeweiligen Programmzeilen déeu geho-
rende Frasbahn in der Vorschau weil3 hinterlegt.

So bekommt man eine schnelle Orientierung auchrlvatie groRer Program-
me.

Ist der gewiinschte Programmpunkt gefunden, wirdedielurch Klicken auf
den ,ProgrammStart ab hier Button* <STRG-ALT-Nxidirt.

Mach3 liest das komplette Programm von Anfang an ein ermaittelt die ent-
sprechenden Startkoordinaten und Anfangsbedingungen

Ab hier sollte der Anwender keinerlei Anderungenhmeornehmen, sondern
direkt auf den Automatikbildschirm wechseln und Basgramm starten.

Ob die Eingaben erfolgreich waren, erkennt man gamzach an der Zeilenan-
gabe und der anschlieRenden Abfrage der bevorstehdfrdserbewegung.

Ob die Spindel gestartet werden muf3, entscheidehmnl@ender bei dieser Ab-
frage gleich mit.
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Achten Sie darauf, dass die angezeigte Zielkoordekollisionsfrei angefah-
ren werden kann. AuRerdem sollten die Programmzeite gewahlt werden,
dass das eingespannte Werkzeug mit dem verwend#iereinstimmt!

Gestartet wird das Programm wie gewohnt mit dem BGM.
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2.5 Einrichtung

In diesem Kapitel werden die Einstellungen bestlere die von der Frasversi-
on abweichen, oder etwas anders gehandhabt wesdéten dabei einige Fra-
gen offen bleiben, empfehle ich die entsprecherditel im Frasteil als Er-

ganzung zu lesen.

2.5.1 Referenz-Endschalter

Hier wollen wir nicht Gber Sinn von End- und Refezschaltern reden, son-
dern betrachten, wie diese an einer kleinen Dréhlb@sonders geschickt an-
gebracht und eingerichtet werden kdnnen.

Anders als bei den meisten Frasmaschinen sind efieréhzschalter bei einer
Drehmaschine am Ende der positiven Achsen angebrach

Maschinen-Nullpunkt

+X

Endschalter

X=+110

Der echte Maschinen-Nullpunkt kann dabei gar naergefahren werden, da
ein Backenfutter oder eine Spannplatte in der Riegédlliert ist.
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Um zu ermitteln, wo die Referenzschalter liegenpgehlt es sich, die Refe-
renzfahrt durchzufiihren und die beiden Achsen danmullen.

Anschlie3end wird versucht, die Maschine soweit wiéglich - auch bei
deinstalliertem Backenfutter — in Richtung des NiRverfahren, bis man diesen
nach bestmdéglichem Augenmal} erreicht hat. Die daniahrenen Werte wer-
den notiet und als neue Werte unter Konfiguratign Refe-
renz/Arbeitsraumiberwachung eingetragen:

Referenz / Arbeitsraumiiberwachung
Achse umdrehen |AR i |AR ~min ‘Annéhar‘.. ‘l"Ersaﬁ |Raf in Neg. |ahr|u||Erv |TEmpn 5, ‘
X o 100.00 -100.00 100 110.0000 | of 100
¥ w 10000 |-100.00  L00 0.0000 ¢ of 100
z ¢ 58000  |0.00 100 580,0000 | & of 100
A ¢ 10000 |-100.00 100 0.0000 ¢ of 100
5 ¢ 10000 |-100.00 100 0.0000 4 of 1
c ¢ 100.00 -100.00 | 100 0.0000 14 = 1

G28 Nullpunkte

. o o Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Ihrem Profi
X A speichern kann, beenden Sie bitte mach3 unmittelbar
v: o E nach Veranderungen in diesem Meni und starten neu!
Z |0 C: |0

Wird anschlieRend eine neue Referenzfahrt durchgefiverden diese Werte
als Werte eingesetzt und die Maschine hat ein ghatbares Koordinatensys-
tem:

Das ist wichtig, wenn die Arbeitsraumiberwachunguet werden soll, wenn
ein Werkzeug-Revolver installiert ist und fur eimigterne Uberprifungen.

Hier ist Ubrigens die sehr geschickte Montage eledschalters am Ober-
schlitten zu erkennen:
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Naturlich kbénnen bei so installierten Referenzgehal diese perfekt als End-
schalter verwendet werden, zumindest fur die paagenbegrenzugen.

Fur die Uberwachung in den Minus-Bereich verwendéndie Arbeitsraum-
uberwachung, da diese flexibel ist und auch auérgohiedliche Aufspannun-
gen reagieren kann.
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2.5.2 Achseinstellungen

Neben einigen manuellen Bedienelementen finden lshverschiedene Ein-
stellungs-Menus fur die verschiedensten OptionehEmveiterungen.

Datei  Konfiguration jonen konfiguriersn  Anzeige Zyklen Operator Hilfe

Oberflache-v2.0.7

2.5.2.1 Achse deaktivieren

Jede Achse kann individuell deaktiviert werdenesoies notwendig ist.
Diese Einstellung bleibt auch beim Neustart \Wach3 erhalten. Die nicht
aktivierte Achse wird auch beim Betrieb mit dem Hiad nicht zur Auswabhl
angeboten.

Beachten Sie bitte, dass die Referenzfahrt in Kaatlmn mit einem Werk-
zeugrevolver wahrend der Referenzfahrt teilweige Althsen deaktiviert und
wieder aktiviert. AuRerdem fihrt ein Verlust derrifegelung ebenfalls sofort
zur Deaktivierung der Verfahrachsen.

2.5.2.2 Achse kalibrieren

Sofern die Auflosung der Achse nicht genau bek&tnbder sich nur schwer
ermitteln 1aRt (Getriebelbersetzung, 0.4.), karesaliFunktion zur prazisen

Abb. 160:
Einrichtung
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Einstellung der Achse verwendet werden.

( Achauswahl ]
Achse zur Kalibrierung wihlen
®) X - Achse (0 Z - Achse
(O - Achse (O A - Achse

Nach Auswahl der entsprechenden Achse missen Sigealelinschten Ver-
fahrweg eingeben. Dieser sollte méglichst grol3 detwwierden, um eine hohe
Genauigkeit zu erzielen. Ideal ware auch noch dessdng mittels externer
Melmittel zur Ermittlung des exakt gefahrenen Weges

bitte Deantworten: ]

Wie welt waller Sie die - Achse verfahren?

god

Unmittelbar nach der Bestéatigung wird in positi®ichtung die ausgewahlte
Strecke der Achse verfahren.

bitte Deantworten: ]

Wie welt izt die ¥ Achee verfahren [gemeszzen]y

B4

Wird jetzt in dieses Dialogfeld der exakt gefahr&eg (Dezimaltrennung mit
Punkt) eingetragen, errechnet der Script die newibdung auf der Basis der
bisher eingestellten Schritte / mm (Motortuning).
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osung neu setzen

¥ Achse nun von 320 auf 318.93687707641 Schritte pro mm kalibriert! - ok?

‘ Ja i ’ Mein ]

Wird dieser Wert mit Ja bestétigt, wird die Schtftosung mit der angezeig-
ten Genauigkeit in das Feld beim Motortuning eiraggn.

¥ Achse wurde neu kalibriert!

Der abschlieRende Hinweis ist der Beleg fiir eininderte Einstellung. Ubri-
gens wird hiermit nur die prinzipielle Spindelstang korrigiert, nicht etwa ein
Spindelfehler, der je na Gite und Qualitat der Geespindeln auf dem ge-
samten Verfahrweg eine Abweichung erzeugt. Hielnfitr Mach3 eine eigene
Funktion (Gewindespindel eichen).

2.5.2.3 Prazisions /Referenzfahrt

Die Prazisions-Referenzfahrt sorgt fir eine nahfehierfreie Nullpunktbe-
stimmung der Maschine.

Dazu wird der Referenzschalter zweimal angefahseiei die zweite Anfahrt
mit stark verminderter (hier einstellbar) Geschvigheit erfolgt.

Die folgende Grafik verdeutlicht die Vorgehensweise
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Prazisions-Referenzfahrt:
1. Schalter wird mit GO an- und
% wieder freigefahren (=100%).

||III# 2. Referenzschalter wird um den
Freifahrweg mit GO freigefahren.

% 3. Schalter wird mit Vpraz (ca. 3%)
an- und wieder freigefahren.

-0 .
é + X

Alle Details und Einstellungsmaoglichkeiten zu Psians-Referenzfahrt finden
Sie in Kapitel 8.

2.5.3 Werkzeug-Revolver

Mach3 hat durch seine offene Programmstruktur zwar diglihkeit, ver-
schiedene Funktionen wie Werkzeugwechsler zu uiitees, jedoch sind dazu
auch verschiedene fixe Eingaben erforderlich, aefieh praktischen Betrieb
zugegriffen werden muf3.
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Der installierte Werkezeugwechsler wird hier mihse Typ-Nr. eingetragen.

In unserer Version 3.10 kann zur Zeit der Typ lgetragen werden, der als
Standard-Drehrevolver mit Verriegelung implemerttiest. Die genaue Be-
schreibung und die Einrichtung dieses Wechsleiis iKapitel 2.6 beschrieben.

Weitere Wechslertypen sind in Vorbereitung (RateeWéechsler, 2 Wechsler,
usw.). Bitte beachten Sie ggfs. die Hinweise zuRegrammupdates.

2.5.4 Programmparameter

Einige der Programmparameter sind zum schnelletegnifZ auch tber diese
Seite erreichbar.

— Programmparameter i
me B 47950 min

_|1Hlm-hm IJEIH_I

mem [ |

Jmm 0l

me B metrisch [

| aihpemon (gl [miecn il
Versatz bei Referenz

zum fralfahren nutzen O
—Im-ﬁlmun,fLImh:' [ | +1000 ::

2.5.4.1 Konstante Geschwindigkeit

Mach3 verfugt Uber div. Einstellungen zur konstantenritgeschwindigkei-
ten. Dieser Modus wird auch mit CV (von constanbery) bezeichnet und
wird Uber den DIN-Cod&64 aktiviert. Soll neben der konstanten Geschwin-
digkeit auch eine Begrenzung auf eine min. Gesadtiigkeit erfolgen, kann
diese hier eingegeben und aktiviert werden.

FR bedeutet in diesem Zusammenhang Feed Reductsmneize Verringerung
des eingestellten Vorschubs auf den dartber ekltjest Wert.

Je nach Vorlage und den sich daraus ergebendeahvsirecken sollten Sie
die optimale Einstellung fir eine Mischung aus geinn Lauf und hoher Anna-
herung an die echte Kontur ausprobieren.
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2.5.4.2 1J-Modus absolut

Der standardmafig verwendete Modus zur Interpogtatbn Kreisen kann auf
absolut oder relativ festgelegt werden. Normalesev@rfolgt das in dem Menu
Konfiguration | Einstellung. Beachten Sie jedocaRR diurch die Interpretation
des DIN-Codes die Umschaltung vorgenommen werdendigse Voreinstel-
lung Uberschreiben kann.

2.5.4.3 Fahrweg / Restweganzeige

Normalerweise werden die DROs den aktuell zuridgieh Weg, bzw. die
Koordinaten der Maschine oder des Werkstiickes gezeiFir manche An-
wendungen ist es jedoch gewinscht, den noch zuwiledenden Weg ange-
zeigt zu bekommen. Diese Umschaltung kann mit dieBatton vorgenom-
men werden und bleibt dauerhaft erhalten, bis selev aufgehoben wird.

2.5.4.4 Frasbahn-Anzeige

Die Frasbahnen werden in den dafir vorgesehenestdfarangezeigt. Je nach
Rechnerkonfiguration und Performance kann es jeduithaktivierter Vor-
schau zu Problemen beim Frdsen kommen. Daher dams notwendig, die
Frasbahn abzuschalten.

2.5.4.5 Englisch / Metrische Mal3einheiten

Wenn die Umschaltung zwischen englischen und nobiis Mal3einheiten
nicht Gber den DIN-Code vorgenommen wird, ist liier entsprechende Akti-
vierung maoglich.

2.5.4.6 Nullpunkt / Parkposition sicher anfahren

Im Handbetrieb sind zwei Buttons verfigbar, mit elereinerseits der Null-
punkt (NP) und die Parkposition (PP) angefahrerdemikonnen.
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o 1% | tx.

Null | —fp
Z+ |
)H;L
Lathe -» G15 G&0 GI17 G40 G21 G
Meldung:
us Modus aktiviert.... ‘ rﬂ notaus Lmkonfio

Als Nullpunkt wird der auf das aktuelle Koordinatgatem bezogene Null-

punkt gewahlt. Die Parkposition ist dabei unter g@ordinaten des WZW zu
erreichen.

Um diese Positionen sicher anzufahren, muf3 voriner Referenzfahrt ausge-
fuhrt worden sein.

Ebenfalls wahlbar ist die Geschwindigkeit, mit dkese Punkte angefahren
werden sollen, wahlweise nf0, falls aktiviert, ansonsten ist die aktuell ein-
gestellte Verfahrgeschwindigkeit maf3geblich.

2.5.4.7 Versatz bei Referenz zum freifahren nutzen

Im Menl Referenz / Arbeitsraumiberwachung kanrdférPosition der Refe-
renzschalter ein Versatz eingetragen werden. Nemvalse ist dieser notwen-
dig, wenn der / die Referenzschalter nicht im Nutlkt der Maschine instal-
liert sind und dann dieser Versatz statt des Nutkgeeingetragen wird.

eferenz fArbetsraumubervachinng m
Eingaben in Standard-Einheiten

Achse | urmdrehen | AR - max, | AR, - min | Annaherung | Versakz Ref in Neq. | abrullen ‘ Tempo % |
|« 4 100,00 -100.00 1.00 3 Eg of 100
¥ of 100.00 -100.00 1.00 3 o of 100
z ' 100,00 160,00 1.00 -3 ' 4 100
A x 100,00 -100.00 1.00 0.0000 4 of a0
B ' 100,00 -100.00 1.00 0.0000 ' 4 80
c 4 100,00 -100.00 1.00 00000 4 of an
525 Mullpunkte

v o a lo Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,

beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Yeranderungen in diesem
v o E |0 Meni und starten neu!
Z |0 C |0
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Sind die Schalter jedoch im Nullpunkt installidegnn der Versatz-Wert dazu
verwendet werden, um nach einer ReferenzfahrtfdiertSchalter um diesen
Wert frei zu fahren. Damit ist dann der Nullpunlgr dMaschine um den Ver-
satzwert verschoben.

Der Vorteil dabei ist, daf3 der Nullpunkt der Mas&hauch dann gefahrlos an-
gefahren werden kann, wenn die Referenzschaltehgkitig die Endschalter
sind. So wird dann namlich kein NotAus ausgelst.

Néhere Informationen zur Referenzfahrt (oder deérziBronsreferenz) finden
Sie im Kapitel Gber die erste Referenzfahrt.

Achtung!

Bei Standard-Drehmaschinen mit Referenz-/Endsainaitel X+/Z+ darf diese
Option nicht aktiviert werden, da ansonsten nachRieferenzfahrt der Ober-
schlitten auf das Backenfutter fahren wirde!

2.5.4.8 GO Ubersteuern / Limit

Soll beim Einrichten der Maschine die normalerwe&agestellte Eilge-
schwindigkeit GO) Ubersteuert werden, dann dies mit diesem Optobradier
aktiviert werden.

Wird zusatzlich noch ein Wert im Feld daneben eragen, so gilt dieser Wert
als neuer Wert fur alle Achsen als max. Eilgeschvgikeit.

Zur Erinnerung:
Normalerweise ist die Eilgeschwindigkeit fir jedghge im Menu Motortuning
festgelegt.

Auf den hier eingestellten Wert wird auch zugegnffwenn die Kabinenttr-
Uberwachung aktiviert ist.

Ist eine Maschinenhaube installiert, dient der kiegetragene Wert als Limit
fur die Verfahrgeschwindigkeit bei getffneter Haube

2.5.4.9 Parameter

Hier sind ein paar Parameter zusammengefasstiidoeh Betrieb deMach3
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wichtig sind.

Neben Pulsfrequenz détach3 und Taktfrequenz des verwendeten Rechners
sind ein paar interne Parameter anzeigt, die férAtialyse erforderlich sein
konnen. (Nicht bei Verwendung d8snoothSteppey).

— Paramater
Pulsfrequenz || ate Taktfrequenz {1595
Buffer 1] Zeit im Inter. 0.0
PWM-Basis 45 Vorausschau 20
B Gso-abs. HR-Notauszeit 0.0
[ eot-rel HR-Umschaltzeit 0.0

Dberflache-v3.1.0 MacroPumpan [ | 2

Im Buffer wird der Flllgrad des abzuarbeitenden iSpas der parallelen
Schnittstelle angezeigt. Dieser Buffer sollte neftesn und kurz auf 100%
springen und in der normalen Arbeitsphase nicht Qbeo liegen.

Die Zeit im Interrupt gibt Aufschlul? tber die inter Rechenzeit deglach3
Kernels bei Verwendung des Parallel-Ports (PP). \Dierte sollten fur ver-
ninftige Verarbeitung der Signale unter 10us liegad auch nicht deutlich
schwanken.

Die PWM Basisfrequenz legt die Auflésung fur dasn8pl-Drehzahlsignal
fest. Nahere Informationen zur Festlegung findea i Kapitel Gber FU-
Ansteuerung.

Der Wert in der Vorausschau ist maf3geblich furetigeiterte Radiuskompen-
sation des Fraser — Radius.

Dieser Wert sollte in der Grol3enordnung von 20{i€i§en.

2.5.4.10 HR-Notauszeit

Bei Verwendung des Handrads JW-1/2 kann durch daskien des Achsknop-
fes die Auswahl der Achsen vorgenommen werden. é@sgDricken auf den
Achsknopf fihrt zu einem NotAus. Um die Zeiten fiis Umschalten und die
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Notaus Funktion an die Rechnergeschwindigkeit asgagu konnen.

Ein passender Wert fur die Notaus-Zeit ist ,, 7.

2.5.4.11 HR-Umschaltzeit

Ahnlich wie beim Parameter fiir die HR-Notauszeitdee HR-Umschaltzeit
malf3geblich fur die Dauer, bis zu der die Achse wtigaitet wird. Ist der Zeit-
raum langer als hier angegeben, wird die ausgewvélchse genullt.

Noch langeres Drucken fuhrt dann zum Notaus derebteg.

Damit diese Parameter ausgewertet werden konned, reben dem JW-1
(oder auch JW-2) die passenden Macros (M698/M6@I7Mib51/152) notwen-
dig.

2.5.4.12 Arbeitsraumanpassung durch
Aufspannung

Wenn die Werte fur die 2 méglichen Spannmdoglicldeifz.B. Backenfutter,
Planscheibe) eingegeben werden, kann durch dieviaking der jeweiligen
Aufspannung der Arbeitsraum angepasst werden.

Dadurch wird der Arbeitsraum speziell fir Z um éiedNert verringert, ohne
dass der Anwender in das Systemmenu eingreifen mul3.
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2.6 Einrichtung Werkzeug-Revolver

Der Werkzeugwechsler vom Typ#1 beschreibt einemdstal-Drehrevolver
mit einer Pneumatik-Verriegelung, wie er von dierktellern angeboten wird:

Der unten abgebildete Wechsler und die Fotos wurdénfreundlicher Ge-
nehmigung von Hr. Mehnew{vw.mobais.dgzur Verfigung gestellt.

Er hat eine Aufnahme fiur 8 verschiedene Werkzeugk ainen festen Dreh-
winkel von 45 Grad. Jede Werkzeugposition wird dueme Verriegelung fi-
xiert und vom Wechsler mit einem Signal betatigt.

Da die sichere Verriegelung eine Elementarfunkti@s Wechslers darstellt,
wird darauf auch beim Einrichten das Hauptaugenrgerichtet.

Eine gelose oder mangelhafte Verriegelung, wieb&ie Wechslern anderer
Hersteller aufgetreten ist kann zu einem folgensebw Crash fuhren. Daher
ist bei der Einrichtung zuerst darauf zu achtefd d@& weiter unten beschrie-
bene Verriegelungs-LED zuerst und richtig funkterhi bevor mit den weite-
ren Einstellungen fortgefahren werden kann.
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batei Konﬁgura‘t\on' Fuhk‘tionankanfigur‘iei’en Anzeig‘e 'Zyklen' 'Oﬁeratol; Hilfe

Abb. 170:

-

ver

Der Bildschirm zeigt die Einstellungen fur den Reeo. Der Antriebsmotor

fur den Wechsler muf3 auf der A-Achse definiert weerdvobei die Drehrich-

tung Uberpruft und ggfs. angepasst werden muf3.D@hrichtung mufd im

Uhrzeigersinn erfolgen und positiv sein. Die Drdtssec muf3 von 0..360 Grad
eingestellt sein.

Damit der Wechsler funktioniert, sind einige Signalu konfigurieren, bzw.
abzufragen.

2.6.1 Revolver Ein- und Ausgéange

Damit der Revolver vollstandig arbeiten kann, miiss@ paar Ein- und Aus-
gange konfiguriert werden.

Abb. 171:
Ein-Ausgange
Revolver

2.6.1.1 Werkzeugwechselposition

Die in Maschinenkoordinaten angegebene Position sw@ewahlt werden,
dass ein problemloses Drehen des Wechslers maglich

Bei jedem angeforderten Werkzeugwechsel wird detoRer an diese Positi-
on gefahren und dort gedreht.
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2.6.1.2 Klemmung Ausgang

Um die Klemmung zu aktivieren, muf3 hier ein gultigeisgang zwischen 1-20
angegeben werden. Unter Ports und Pins ist diegegafg dann noch einem
Port/Pin zugeordnet werden. Die Ausgadnge mussgewahlt werden, dass sie
aktiv high, also schaltend sind.

2.6.1.3 Wartezeit Klemmung

Da die Klemmung elektrisch/pneumatisch erfolgt, geéat zwischen Klem-
mung und Verriegelung eine gewisse Zeit, die hietduipestimmt wird. Diese
Zeit wartet der Befehl zur Abfrage der Klemmung bbyor eine Fehlermel-
dung ausgegeben wird.

.Klemmung konnte nicht verriegelt werden*

Erst nach Ablauf dieser Wartezeit wird die Klemmuahgefragt. Ein zu grol3er
Wert macht den Wechselvorgang also entsprechegddaner.

2.6.1.4 Klemmung Meldung Eingang

Auf diesem Eingang wird die Rickmeldung zur Klemmpabgefragt. Auch
dieser muf3 dann unter Ports und Pins konfigurierden. Als Eingédnge sollen
nur OEMTrigger-Eingange verwendet werden.

Auch die Eingange missen so konfiguriert werdess diiese ,Aktiv high*
arbeiten. Eine Verriegelung muf3 also den Eingastpaan.

Informationen dazu entnehmen Sie bitte dem Gruredid€apitel.

Die Verriegelung wird aber Uber ein groRe Statusmygzim Wechsler ange-
zZeigt.

2.6.1.5 Referenzposition WZW

Der Werkzeugwechsler muf3 auch mit einem Referea#tsclausgestattet sein,
der in einer verriegelbaren Position angebrachte®muf3. Wo er sich genau
befindet, ist dabei egal, da die Definition des Wasdwerkzeugs frei ist.

Der Referenzschalter mul? auf die A-Achse gelegterer
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2.6.2 Werkzeugdaten

In diesem Programmteil bestiicken wir den Wechsleden benutzten Werk-
zeugen.

Werkzeugnummermn eintragen,
wenn nicht bestiickt!

Drehwinkel: 45

T 3 Werkzeug nach Referenzfahrt: 1

Insgesamt sind bis zu 8 verschiedene Werkzeugeiedfar. Gleiche Werk-
zeuge sind nicht zugelassen, unbestlickte Werkzsiigpen werden mit 0
besetzt.

Es ist nicht erforderlich dass Werkzeugpositionem Werkzeugnummern
Ubereinstimmen. In Werkzeugposition #1 kann probdenT3 installiert sein,
in Position #2 T16, usw.

Ein Werkzeug muld zwangslaufig als Standard-Werkzeaady einer Referenz-
fahrt festgelegt werden. Dieses sollte ein Werkzsig, das immer im Wech-
sler verbleibt und auch zu Definition der grundséten Offsetwerte verwen-
det werden kann.

("

e

Die korrekte Verriegelung bzw. Klemmung des Revidweird durch eine gri-
ne LED angezeigt. Gleichzeitig wird in der Meldungjée die korrekte Funkti-
on bestatigt:
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Profil: [
CHC-Drehen |

( Meldung:

Klemmung ist verriegelt..

Ist der Wechsler verriegelt, die Meldung kommenrabagekehrt, ist das Ein-
gangssignal fir die Klemmung zu invertieren (akiw).

Um den Wechsler manuell testen und ausrichten nadw, ist die Klemmung
auch per Hand ansteuerbar.

SRR VIR PO LR R 1 ‘

HE H B ||

Alternativ konnen Sie audi42 (Klemmung aktivieren) odeévi43 (Klemmung
offnen) in die MDI-Zeile eingeben.

Eine gedffnete Verriegelung ist sowohl optisch, algh per Meldung zu er-

kennen.

Profil:
CNC-Drehen

Meldung:

( € | Kiemmung ist gelost!

Da mit einer geotffneten Klemmung auch die XZ-Achsleaktiviert bzw. die
A-Achse aktiviert werden, kénnen in diesem Zustae XZ-Achsen nicht
mehr bewegt werden, wohl aber die A-Achse.
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Das hat den Hintergrund, dass ein Anfahren einesk®ags bei entriegeltem
Wechsler an ein drehendes Werkstlck katastropludeir hatte.

I!-Admdnalrthluﬂ [ | IA-Admdultdﬂu'I! |
Iz-muummu |

J Achse kalibrieren

Sind alle Werte eingetragen und auch plausibeld wie LED fir gultige Be-
stickung gesetzt und der Wechsler kann verwendeteme Wenn nicht, wird
der Typ des WZW auf 0 zurlickgesetzt, damit keinerwiinschten Nebenef-
fekte auftreten kdnnen.

Dann bleibt dem Anwender nur der neue Eintrag uasl rhchtragliche Bear-
beiten, bis alle Parameter schliissig sind.

Bestiickung

i Ve

2.6.3 Erfassung der Werkzeugdaten

Einmal bestlickt, ist es geschickter Weise erfoictefiir jedes Werkzeug die
Offsetwerte zu ermitteln und in der Werkzeugtabeilespeichern. Damit kann
innerhalb eines Programms ohne Wartezeiten ein laitap Werkstiick ge-
dreht werden.

Hier ist das Referenzwerkzeug einmal schematisaiedgellt:
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Da es sicherlich fast unmaoglich ist, die Werte Xit/Z+ direkt mefRtechnisch
zu ermitteln, verwenden wir das indirekte Verfaheem Offsetbestimmung. In
diesem Fall wirde der Schlitten so verfahren, daf¥Bibhrer die Z-Ebene ge-
rade eben berlhrt. Wenn jetzt noch der Mittelpuddd Drehstiicks getroffen
wird, steht der Festlegung nichts mehr im Wege.

Je nachdem, ob die X und Z-Achse vorher abgenuliden ist, wird beim
Ubernehmen der aktuellen Werte ein Offsetwert fuuXl Z getrennt in die
Werkzeugtabelle geschrieben:

Eine Mdglichkeit zur Kontrolle ware natirlich, d&ZW X-mittig auf die
Drehachse und ganz knapp bis vor das Werkstickimer, um dann mit X0 /
Z0 die Werkstluck-Koordinaten abzunullen.

Der Werkstiick-NP bleibt wahrend der ganzen Offsgitdung unverandert,
sonst stimmen die Werte alle nicht mehr!!!

Wird nun der Revolver zurtickgefahren und bestiwktde beim Antasten des
Werkstuck-NP und beim Driicken der Touch-Tastenda&n verfahrene Weg
als Offset eingetragen werden:
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Der Vorteil dieser Methode ist nur, dal? die eingg#nen Werte etwa physika-
lisch auch der absoluten Position im Wechsler eatéen und nicht irgend-
welche ,Phantasiewerte” sind, die nachher Uberhaigstt mehr kontrolliert
werden kdnnten.

Ein klrzerer Bohrer muf3te dann zwar den gleichedffset haben, aber einen
kleineren Z-Offset:

Abb. 180:
Offset Uberpri-
fung

Hier ist als Werkzeug #2 ein Bohrer eingespanmnt,l@&enm kirzer als T1 ist.

Wird ein ganz anderes Werkzug eingespannt, andelnnnaturlich Z- und X-
Offset, wie nachfolgende Skizze leicht verdeutlicht
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Abb. 181:
Werkzeug #2 Off-
set

Ein Weiterdrehen auf eine andere Position fuhrindanf das nachste Werk-
zeug, das dann z.B. fur Innenbearbeitung gedaicht is

Abb. 182:
Werkzeug #3 Off-
set
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Sind alle Werkzeuge auf diese Art und Weise vereresgorden, konnen die
Werkzeuge noch mit unterschiedlichen Symbolen uedeihnungen in der

Werkzeugtabelle direkt klassifiziert werden.

unabhangig vom aktuel gewahiten Modus [G20/G217).

Werkzeugtabelle
WZ-hr, Bezeichnung schre... |Schn.... | Offset |z Offset | X Wear |Zwear |Turret... |Post [A]
[u] Ref.- WZ, 14471... | 14471... | 19471... | 14471... | 14471... | 18471... | 14471...
i Innen-Drehstahl 0.0000 0.0000 | 37.0000 ©3.2000 0.0000 |0.0000 0.0000 Front
2 Aussen-Drehstahl 0.0000 1.0000 |37.0000 |53.2000 |0.0000 |0.0000 |45.0000 Fromt
3 Abstechstahl 0.0000 0.0000 | -44.2850 100.0... 0.0000 |0.0000 | 0.0000  Front
© 4 Bohrer 8mm 0.0000 0.0000 | -17.5000 189.3... 0.0000 |0.0000 | 0.0000 Front
© 5 Bohrer 3mm 0.0000 0Q.0000 0.0000 0.0000 0Q.0000 |0.0000 0.0000  Front
= | N PR N N P R _ =
Alle Make beziehen sich auf die im Spstem eingestellte Grund-Maleinheit [mm oder Inch],
’ Anwenden ] [ ok ]

Wird per M6-Befehl allerdings ein Werkzeug ange@tddas nicht im Wech-
sler bestiickt wurde, 1684ach3 einen NotAus aus, da eine weitere Programm-

bearbeitung nicht mehr sinnvoll ist.
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2.6.4 Werkzeugwechsel

Damit ein Werkzeugwechsel erfolgen kann, mul3 derkdéeigwechsel mit
folgender Sequenz aufgerufen werden:

M6T0202

Wahrend das M6 ,geschlammt” werden kann, ist bei Alegabe des Werk-
zeugs immer auch der Offset mit anzugeben. TO2@2uiet demnach, dass
das Werkzeug #2 mit den Offsetwerten aus Werkz@ugetaden werden soll.
Es ist also auch mdglich, das Werkzeug #2 mit ard@ffsets explizit zu la-
den.
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2.7 Infos zur Radius-Kompensation von
Werkzeugen

Abb. 184:
Radius Kompen-
sation
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2.8 Zyklen

Mit der Mach3 wird eine Anzahl von hilfreichen Zyklen geliefedie dem
Anwender verschiedene Standard-Aufgaben abnehmerekd Allerdings sind
diese in Englisch verfasst und programmiert, s dager Umstanden nicht
jeder Anwender damit klar kommt.

Die deutschen Zyklen befinden sich in Vorbereitung werden in der Zukunft
mit den Updates zur Verfigung gestellt werden.

..in Vorbereitung:

(— Frasbahn

0.000 . '

| SRERERRRERRRSpE]
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2.8.1 Gewindeschneid-Zyklus (G76)

Einer der wichtigsten und sicherlich am haufigsbemutzten Zyklen ist der
Gewindeschneid-Zyklus, mit dessen Hilfe Standards@eée mit derMach3
geschnitten werden kdnnen.

Naturlich kann der G76-Zyklus auch manuell prograemtrwerden, was Si-
cherlich zum gleichen Ergebnis, wenn auch etwasendiger fuhrt.

G76 X~ Z~ Q~ P~ H~I~ R~ K~ L~ C~ B~T~J~

X- XEnde

Z ZEnde

Q Leerlauf-Durchgange (optional)
P Steigung

H Tiefe

| Infeed Winkel

R XStart (optional)

K ZStart (optional)

L Chamfer (optional)

C X Ruckzugshohe (optional)

B Tiefe letzter Schnitt (optional)

T Taper (optional)

J Minimale Schnitttiefe pro Durchgang (optional)
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3 LazyCam D atenimport

Mit LazyCamhat der Anwender nun ein recht méachtiges, wenrn anicht
ganz fertiges Tool zur Verfigung, um als Zeichnuatpr Bild vorliegende
2,5D Daten in G-Codes umwandeln zu kénnen.

Als 2,5D werden Daten bezeichnet, die zwar eindedlusig in Richtung der

Z-Achse erfordern, diese aber wahrend der Abanbgitler XY-Ebene kons-

tant halten.

Wenn also ein Bauteil so bearbeitet werden kanss dae einmal eingestellte
Frastiefe Uber die ganze Ebene konstant bleiben, ksindies eine Aufgabe fir
ein 2,5D Cam, respektiieazyCam

Folgende Dateiformate werden zur Zeit t@aryCamunterstitzt:

DXF, HPGL. Excellon, Gerber, BMP, JPG, WMF, EMF
Dabei ist eines der wichtigsten Features die Utitemsng von Fraser-
Radiuskompensationen, so dal3 der Anwender hieadintlie gewlnschte
Frasbahn definiert, ohne sich auf das Fraswerkfesitpgen zu missen.
Die eigentlich unkomplizierte Installation vdrazyCam ist am Ende dieses
Kapitels beschrieben. Anders als die Originalversiard bei der Version von
Wolfram SzentiksLazyCam immer als eigenstandiges Programm angesehen

und auch dementsprechend gepflegt.

Mit einer neuerMach3 Version wird also nicht zwingend auch eine nkae
zyCam Verison installiert.

LazyCamist als nicht lizensiertes und lizensiertes Prograohne Neuinstalla-
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tion verfugbar. WirdLazyCamin das Programmverzeichnis einer gultigen und
lizensiertenMach3 Version installiert, sind die Standard-Funktionegige-
schaltet.

Als Stand-Alone Version ohne lizensieNach3 Version istLazyCam nur in
der Lage, DIN-Code mit einer max. Ladnge von 50e&feitu erzeugen.

3.1 LazyCam Pro

Das Lizensierungsverfahren vaazyCam funktioniert ahnlich wie bdilach3.
Ohne zusatzliche (kostenpflichtige) Lizensierungg durch ein Lizenzfile
durchgefuhrt wird, ist der Funktionsumfang MaaeyCam etwas beschrankt.
Taschenfunktionen, Versatzfunktionen, Drehen undes:n Sonderfunktionen
sind nur mit der Pro-Version ausfiihrbar.

Diese Funktionen sind in der Standard-Version zaveswahlbar, jedoch wird
dafiir kein DIN-Code erstellt.

] Aussen _v_j

Iv Frashahn im Uhrzeiger-Sinn

| Pro Demo.Mo GCods I

Ohne Lizenzfile wirdLazyCamfolgende Daten unter der Funktion Info Uber:
Anzeigen:

UBer Lazytam X

ﬁ LazyCam Version 2.47
AFenerty / B. Barker, deutsche Version: W, Szentiks

Copynght [C] ArtSoft 2007

Wurde die LizenzdateLazyLic.dat in das Installationsverzeichnis von
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LazyCam kopiert, wird die gultige Erkennung der Pro-Versiwie folgt ange-
zeigt:

Uber Lazytam x

ﬁ LazyCam Version 2.47
A Fenerty / B. Barker, deutsche YWersion: W Szentiks

Copyright [C] ArtSoft 2007

Proerzion : Walfram Szentik s

Jetzt sollten alle Funktionen vavazyCam verfiigbar sein.

3.2 Bedienung von LazyCam

Die Bedienung vohazyCamunterscheidet sich leider in der aktuellen Version
(V2.49) etwas von der iMach3, so dal3 wir kurz auf die Grundfunktionen
eingehen mochten. Allerdings wird die gleichartBedienung vorLazyCam
und Mach3 angestrebt, was sicherlich zu einer groRen Etieiohg bei der
Bedienung dieses Programms fuhren wirde.

Auch sind noch nicht alle Menis ins Deutsche Ulersso dafd hier der Blick
ins Handbuch manchmal erforderlich wird. Die wigkth Menufunktionen
jedoch sind in Deutsch verfligbar, damit Sie als Anger sofort und zlgig mit
der Arbeit beginnen kénnen.

3.2.1 Der Hauptbildschirm

Der Hauptbildschirm von LazyCam besteht im Weselnéih aus 5Bereichen:

Arbeitsbereich

Projektfenster

Menuleiste

Werkzeugleiste (Werkzeuge zur Zeichnungsanderung)
Infofenster

ok wnNPRE
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| pstei sehup Werkemuge fresige HiFe Ausasbe

a
2 i = . =] nicm | @ o 2 ]
B offreticAM @ OffneDre &l Biddatel izl Machs import 1 sichere %1CAn 2urmich projelefenster | | mfofenster DIN Programm

0O kein Projekt geladen

Fertig! [

Die Bedienung vorhazyCamwird anhand eines praktischen Beispiels im fol-
genden Kapitel beschrieben.

3.2.2 Die Menlleiste

3.2.3 Der Arbeitsbereich

3.2.3.1 Anzeige modifizieren

Um die Zeichnung besser betrachten zu kdnnen, Keese gedreht, verscho-
ben und gezoomt werden.

3.2.3.2 Zeichnung drehen

Um eine Zeichnung zu drehen, ist die mittlere Masigt zu driicken und ge-
driickt zu halten. Damit kann die gewiinscht Ansahgestellt werden.

Der Anwender kann dadurch die Zeichnung in jedelgsehte Ansicht dre-
hen.
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Hier ist auch sehr schon zu erkennen, dass diederfchen Frastiefen durch 3
Durchgéange erreicht werden.

Um zuritick auf die Draufsicht zu gelangen, ist @mfaeher Doppel-Klick in
der Zeichnungsebene erforderlich.

3.2.3.3 Zeichnung zoomen

Um in eine Zeichnung hinein zu zoomen, halten selidke Shift Taste ge-
driickt, und bewegen den Mauszeiger Uber die Zeranu
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3.2.3.4 Zeichnung verschieben

Um die Zeichnung zu verschieben, driicken und halielie <STRG> - Taste
und verschieben mit der Maus innerhalb der Zeicgnun

Ein Doppelklick in die Zeichnung bringt Sie wiedardie Ausgangs-Ansicht
zuruck.

3.2.4 Das Projektfenster

Im Projektfenster werden alle layerspezifischeneDatum aktuellen Projekt
angezeigt.

Alle aktiven Layer und die darin enthaltenen Eleteeind Polygone werden
hier in der Reihenfolge lhrer Abarbeitung angezeigt
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T - x|

= 4Kreise

0
=)
@) Element #0
-2 Polygon g2
@ Element #0
- 12 Polygon #1
@ Element #0
=2 Polygon #3
& Element #0
-4 offset
-1 Polygon #4
@ Element #0

B Poisk: ] Ve
Stra 20 Styro 30 . Drehen . Text

Die Baumstruktur des Projektfensters kann wie inmafgivs Explorer auf- und
zugeklappt werden, um die Ubersichtlichkeit bei Bearbeitung zu erhohen.

I x|

= O 4kreise
mvlo]
+ [ offset

Wird ein Element im Anzeigebereich ausgewahlt, zeagyCam diese Aus-
wahl in Form einer hell hinterlegten Selektion inojektbaum.

Auch die andere Form der Selektion ist moglich, dezi die Auswahl im Pro-
jektfenster vorgenommen wird.
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L Cablach syondo-2 LazyCan

pstei Sehup Werkemuge fresige HiFe Ausasbe

B ofretican @ Offnex & Giddstei v Hachs mport ‘ u‘smheremcw‘ °Zuvuck ‘ Ele]ektfenstev [nfufervster ‘.Dm Programm ‘

i)
o)
g
JEE
®

m

umgeben von Polygonen: |1
Baf3| IS Maxt 15 Linenelemente in Falygon: [1
Min ¥ |35 Maxt 45 Reihierfolge imLayer 1
winz [0 waxz [1 geschlossen ¥
wina |0 Maxa [0 L r Anfarbsgen Haltestegs
ne { Elemente | |« | Ll_l

Fertig! [

3.2.5 Das Infofenster

Im Infofenster findet der Anwender alle relevantaformationen zu den ak-
tuellen Aktivitaten und Einstellungen der selekgerObjekte.

Alle ausgefuhrten Aktivitaten vobazyCam werden in diesem Fenster aufge-
listet:

¥[13:53:53 --- -- Projekt geladen.. B
13:55:17 &

In diesem Fall ist der Reiter fur die Projektinfatmonen aktiviert.

Wird jetzt in der Zeichnung oder im Projektfenséene Auswahl vorgenom-
men, werden die relevanten Daten im Infofensteoraatisch zur Anzeige ge-
bracht, indem dann der dazu passende Reiter aultjevidl.

Wird der Zeichnungsname ausgewabhlt, zeigt daséngiér alle erforderlichen
Informationen, die die Zeichnung betreffen.
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O3 CAMach 3Wido. 2 LazyCam

| Dstel Setup Werlzeuge dneeige HFe Ausasbe

B offrerican @B Offeow [l Blddata o Hacha Tmpert ‘ u‘swcmretmw‘ = ENES

£ (D Polygon #0
Bs Element 0

=0 Polygon #2
® Element #0

= [ Polygon #1
® Element #0

= & Polygon #3
& Element #0

=4 offset

= (D Polygon #4

® Element #0

P [ Bl Tt | B Ve

Dishen Text

Frojektfenster

Mecrciiqung

Wnlpunk auf min %, ¥

Bnulpunkt verschisben

Missche Objekte

Mskaeren

B yerschicbe Folygon

W Frastiefe einstelen

Wkreise bohren

Mreis-Radien hohrer

Horehen

M Cptimieren

8 anfatrbogen aus

Mpurkte entfernen
Relayer

I zoom Fenster

MFensterauswahi

W innenlisgends auswahlen

Mles sbwshien

MEigange anjaus

WeclyjElemente Auswahl

MEinzsiMefufachauswahl

[ strese [ verbindungs-Tol.:0,000100 m
Vi : 5,0000 i Wi ¥ 45,0000 [#Fohgore: 5
[0 %: 5,000 mm [ M v: 45,0000 | neahl Elemente: 5

Hin Z: 0,0000 mm Max Z: 0,0000 mm | X:-34241 ¥:33,7972

M4 M i), 14

Fertig!

Sobald ein Layer ausgewahlt wird, zeigt das Infefenalle Informationen, die

die Layer - Einstellungen betreffen.

3 CAach3wndo

Lazycam

Setup Werkeeuge Anasige Hife Ausasbe

Sffrevican @B OfneDn [l Biddate o Hacha Tmpert ‘ u‘swcmretmw‘ = ENES

e
=@
=} Polygon #0

® Element %0
=0 Polygon #2
® Element #0
= [ Polygon #1
® Element #0
= & Polygon #3
& Element #0
=4 offset
= (D Polygon #4
® Element #0

P [ Bl Tt | B Ve

Frojektfenster

Moereinging

B lpuri auf min, ¥

Bnulpunkt verschisben

Missche Objekte

Mskaeren

B yerschicbe Folygon

M Frastiefe einstelen

Wkreise bohren

Mreis-Radien bohren

Horehen

M Cptimieren

8 anfatrbogen aus

Mpurkte entfernen
Relayer

I zoom Fenster

MFensterausuiahl

W innenlisgends auswahlen

Mol sbwshien
MEigange anjaus
Weoly/clementz Ausriehl
W einzeljpetuachauswahl

| Pause Styropar: 0,0 sek

[werkzeugfir.: 0

alle Layer

aUf Layer anwenden

L werkeeug Frasen

Layer Name Hame Eigang Bohrayus-Typ
[o [kenwz | Go-Hehe: 1,0000 mm
IV Layer aktivieren Drehashl Einstechgeschw Anfangstiefe

e vz | T [o0,00 [Frasstars 0,0000 nm
T J2 Durchgang Varschub Frastiefe

< 33,0000 mm [ 60,00 monjmin | Frestefe: 0,0000
Fras-Retherfolge # 0
Werkzeug Nr

au all Layer anwenden |

W4 | M Projekt |, Abmessungen } Layer { Polgone b Elemente ] |« |

Fertig!
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Wird ein Polygon ausgewabhlt, sind alle dem Polygageordneten Parameter
direkt im Infofenster auswahlbar.

O3 CAMach 3Wido. 2 LazyCam

| Dstel Setup Werlzeuge dneeige HFe Ausasbe

B offreticAM @ OffneDre &l Biddatel izl Machs import

u‘s\chere"“LCAM‘ = ENES ‘ Pm]ektfervstev rnrufenster .mN Programm
|

= (D Polygon #4

® Element #0

en von Polygonen: -1
Max
i o |1
in Wax
0
in Wax geschiassen [V
Win A |0 Max 4 |O w1 Anfahrbtigen Haltestege
;l_l

Dazu zahlen unter anderem die spater beschrieb®em@nrbogen oder Halte-
stege.

Die restlichen Informationen werden nur angezeigt sind nicht veranderbar.
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Wird als kleinste Einheit der Selektion das Elemgawahlt, erscheinen auch
diese Informationen im speziellen Elementfenster.

L Cablach syondo-2 LazyCan

pstei Sehup Werkemuge fresige HiFe Ausasbe

B ofretican @ Offnex & Giddstei v Hachs mport u‘s\chere"“LCAM‘ °Zuvuck ‘ Ele]ektfenstev [nfufervster ‘.Dm Programm ‘

lygan #0

[Eciement o]
o

st [15 e [1l5 meex [10 e [
sat [0 ede[0 owwev [0 s[5
St [o Edefo ommez 5
st o e o wmmea o

[V aktuelausgewshle [~ Haltestege

Hier werden die Koordinaten als Informationen aeggiz

Ist ein Element ein Kreis, oder Kreisbogen, ersofieiauch die hierzu ermittel-
ten Informationen im Infofenster.

Ebenso wird durch ein spezielles Feld angezeigtinlElement gerade selek-
tiert worden ist, oder ob es sich um ein Haltegiegnent handelt.

3.2.6 Die Werkzeugleiste

Die Werkzeugleiste zum Bearbeiten der Zeichnungtahdardmallig an der
rechten Seite fixiert, sie lasst sich jedoch aafAlibeitsebene verschieben.
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-Eereinigung

Wrullpunkt auf min s,y

B rulipunkt verschieben

Missche Obiekke

W skalieren

M =rschiebe Polvgon

M Frastiefe einstelen
Kreise bohren

M reis-Radien bohren
Crehen

.Optimieren
Anfahrbégen aus

M runkte entfernen

Felaver

Zoom Fenster

BF=nsterauswahl
Innenliegende auswahlen

M lles abweahlen
MEilginge anfaus

M roly/Elements Auswahl
MEinz=lMehrfachauswahl

3.2.6.1 Funktionsbeschreibung Werkzeugleiste

Hier finden Sie eine kurze Beschreibung der jegeili Funktionen (Stand
Version 2.47) der Werkzeugleiste. Wichtig flr dienBitzung ist noch, dal3 vor
Anwendung der jeweiligen Funktion die Linien oder d.ayer selektiert sein
mussen.

3.2.6.2 Bereinigung

Nachdem eine Zeichnung geladen worden ist, soliéeb&reinigt werden. Un-

mittelbar nach dem Laden kann die Zeichnung nodereinicht definierten

Nullpunkt und véllig unbrauchbare Leerweg — erkeanmdin den grauen, gestri-
chelten Linien — aufweisen:
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Da mit dieser Zeichnung nicht viel anzufangen ksinn diese Zeichnung be-
reinigt werden. Die unmittelbare Auswirkung diesemktion auf die Zeich-
nung kann sofort Gberpruft werden:

Welche Auswirkungen diese Bereinigungs-Funktionhnaaf die Zeichnung
hat, ist in dem Filtermend einstellbar.

3-80 LazyCam Datenimport



i EAMac Undo. T fazyicam

Datei | Setup ‘Werkzeuge Anzeige Hife  Ausgabe

& biddatei rgdt

olxl

=-[0 Halter fiir wzL-Taster ¥2
=4 Innen:3
=i} Polygon #1
& Element #0
@ Element #1
=B nnen:z
-1-i2 Polygon #0
@ Element #0
® Element #1
=4 Innen:1

Die folgenden Optionen sind entweder Uber die Bégangs-Funktion aus-
fuhrbar, oder etwas umstandlicher Uber die einzglima folgenden beschrie-
benen Werkzeugfunktionen.

Automabik-Filter m

Die folgenden Filer werden angewendet, wenn die Bereinigungs-Funidion verwendet wird

Bereinigen Allgemeines

I¥ Zeichnung optimieren - Die Elemerte werden auf eine optimale Frésbahn gelegt. Foam Allovwance

[~ Relayer —----- Damit wird die Relayer Funktion angewendet . Hierdurch werden neus Layer ]n— —
Innen(-x) Layer' und "Aussen Layer" srzeudt. In den Innen Layern befinden sich die
Ghjekte, die innen liegen und zugrst bearbeitet werden sollen erbindunastoleranz
beim Otimieren
Diese Layer werden ganz automatisch erstell oder auf Wunsch neu angelegt 50001
Digse Option wird zum Beispiel fir Schriftschnite bendtict.
[~ HPGL mm
[~ Automatisch Anfahrhigen generieren
Watkzaug Durchmesssr oder Bogeniings
oder.... W 10% der Linisnzug-Gréfe
[ hullpunkt vie gezeichnet - ansonsten werden Xminsv'min verwencet
Datei laden
Mach3-Verzeichnis: durchsuchen
[ Mach3
Iv doppette Linien entfernen (eim Datel laden)
¥ Textignorieren

Je nach eingestellten Optionen ist es moglich, dessZeichnung ,relayert*
wird, also die importieren Layer werden gegen auiiisnhe Layer ausge-
tauscht werden.

Wenn Sie das nicht mochten, weil die importiertaydr beibehalten werden
sollen, mussen Sie diese Option ,Relayer* abschalted dirfen diese auch
nicht von Hand verwenden.

Daher sollte die Bereinigungs-Funktion nur am Agfamner Zeichnungsbear-
beitung ausgefihrt werden.

3.2.6.3 Nullpunkt auf MinX,Y

Sofern nach dem Bereinigen der Nullpunkt nicht sclaof den minimalen
Koordinaten positioniert wurde, kann dies mit dreSenktion ausgefuhrt wer-

www.machsupport.de LazyCam Datenimport 3-81



den.

Sofern dies nicht die kleinsten Koordinaten deicAeung sein sollten, kann es
sein, dass sich noch ungultige Zeichnungselemerie 4us dem Vermal3ungs-
Layer) in dem Layer befinden.

Diese mussen dann zuerst entfernt werden.

3.2.6.4 Nullpunkt verschieben

Nicht immer ist der Nullpunkt an der min. XY-Koondite positioniert.
LazyCam kann die NP Verschiebung entweder mit festen Weatgsfiihren,
oder an vordefinierte Koordinatenpunkte verschieben

Mit der Funktion Nullpunkt verschieben kann die luhktverschiebung auf
definierte Koordinaten vorgenommen werden.
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Das macht z.B. dann Sinn, wenn asymmetrische Zeigien mit besonderen
Nullpunkten geladen worden sind.

Ganz einfach lasst sich der Nullpunkt auch verdmne indem der aktive NP
an seinem Symbol ,gefasst” (mittels linker Mausgasind dann an eine vorde-
finierte Position verschoben wird.

Welche Positionen als Fangpositionen zur Verfigstghen, erkennt man
leicht an den angedeuteten NP innerhalb der Zerghnu

Diese befinden sich an den Koordinaten-Extrempumkied dem Mittelpunkt
der Zeichnung.
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Weuer MNullpunkt -5

3.2.6.5 Losche Objekte

Grundsatzlich gilt fulLazyCam, dass das zu bearbeitende Objekt erst ausge-
wahlt sein muf3, damit die Operation ausgefuhrt emicann.

LazyCarm

{!E Al ausgewahiten Objekte loschen - Sind Sie sicher?

Das gilt auch fur die Lésch-Operation, die auf awsghlte Objekte ausgefuhrt
werden kann.
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3.2.6.6 Skalieren

Ist die importierte Zeichnung nicht mafl3stabsgerectar falsch skaliert, kann
dies hier korrigiert werden.

Skalierung Zeichntmg

1~ akiuelle Bildgriile

X % Extreme: 140,0000
i |¥ Extreme 50,000

[~ gewiinschte Bildarike

Skalierung %
% Size 140,000

100,007
|V Size 80,000

Abbuch | o |

[ Bildverhainis beibehaten

Hier besteht weiterhin die Mdglichkeit, direkt eibenskalierung von Inch auf
mm und umgekehrt vorzunehmen.

3.2.6.7 Verschiebe Polygon

Als direktes Bearbeitungswerkzeug ist das Vers&idlerkzeug zu sehen, mit
dem Polygone komplett verschoben werden kénnen.
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Dabei wird die zukinftige Position des verschobeRetygons hellblau ange-
zeigt. Nach der Positionierung des Elements weaddéomatisch die Leerwege
neu berechnet und auch angezeigt.

3.2.6.8 Frastiefe einstellen

Current : -11.678

Die einfache und visuelle einstellbare Frastiesst&ich Uber dieses Werkzeug
einstellen. Dabei folgt die Frastiefe direkt dem@gung der Maus.
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Feiner justieren lasst sich die Frastiefe Ubemditlere Maustaste, womit die
Frastiefe im My — Bereich fein justiert werden kann

Die dabei eingestellte Frastiefe gilt jedoch nurdés vorher selektierte Poly-
gon.

3.2.6.9 Kreise bohren

L CAblach syondo: 6 LazyCan

| Dstel Setup Werlzeuge dneeige HFe Ausasbe

B it 5 . =] . 1
B Gnetican @ Offrenie [l Biddstel o Hacha Tmpert ‘ by schere tucam | g sk [ rosemtenster || orotenser

aaaaaaa

= [ priLLz
= (D Polygon #3

16:48:27 --- -- Polygon
16:48:27 --- -- Palygon
16:48:27 --- -- Palygon
16:48:27 --- -- Pa
16:48:27 --- -- Laye:
16:48:27 --- -- Fa sta
16:48:27 --- -- Datei gela
16:48:53 --- -- Proje
16:49:02 --- -- GJe
16:49:04 --—- -- oJe!
16:49:08 --- -- Proje

2

Fertig! [

Haufig sollten als Kreise importierte Polygone nigjefrast, sondern besser
gebohrt werden.

Fur diese Konvertierung ist diese Funktion geddold.angewdahlten Polygone
werden in Punkte gewandelt und in ein DRILL-Layerschoben.

Dabei bietet es sich natirlich an, alle gleichariig@ohrungen vorher tber die
Mehrfachselektion auf einmal auszuwéhlen und zwé&dreren.

Dadurch landen alle selektierten Bohrungen nuregngm Layer und nicht auf
je einem, was bei einer Konvertierung von Loch mah_passieren wirde.
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3.2.6.10 Kreis-Radien bohren

max. Radius firr Umwandiung

Musste bei der reinen Bohroption der gewlnschtggeolzug ausgewahlt sein,
ist dies bei dieser Funktion nicht erforderlich.

Hierbei werden alle in der Zeichnung enthalteneeis@ mit einem geringeren

Durchmesser als dem, der vom Anwender eingest@iit, wn Punkte gewan-
delt.

3.2.6.11 Bohrzyklus einstellen

LazyCamkann dem erstellten Bohrlayer auch noch einenugykliordnen.

In der aktuellen (V2.56) Version wird diese Funktiowar noch nicht richtig
unterstitzt, die Fehlerbehebung ist jedoch angegtind

Zur Zeit wird nur der G81 Zyklus erzeugt.
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T reeE Tazytam s Noue

| Dstel Setup Werlzeuge dnceige HFe Ausasbe

B offrerican @B Offeow [l Blddata o Hacha Tmpert u‘s\chere"“LCAM‘ ) o ‘ Ele]ektfenstev

Bohrayklus-Typ

Die dabei zur Verfigung stehenden Bohrzyklen sind

G73 — Tieflochbohren mit Spanbrechen
G81 — Bohren
G83 — Tieflochbohren

Die Parameter der entsprechenden Zyklen entnehmeedeg Kapitel, in dem
die Zyklen detailliert beschrieben sind.

3.2.6.12 Drehen

Als weitere Funktion zur Zeichnungsbearbeitung tike Funktion Drehen.
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rehung mit der Maus
Drehwinke (Grad): E

[¥ Zeichnung drehen

Abbrch | ok

Die Drehung des/der ausgewéhlten Polygone kamweeletr mit der Maus
direkt oder mittels Eingabe eines Drehwinkels gol.

Soll die ganze Zeichnung gedreht werden, kanneal@ach durch einen Opti-
onsschalter (Zeichnung drehen) ausgewahlt werden.

Auch hierbei gelten die Mdglichkeiten der Mausposierung oder der direk-
ten Gradzahl-Eingabe.
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3.2.6.13 Anfahrbbgen aus

Sind fir die Polygone schon Anfahrbdgen festgelemtden, konnen alle An-
fahrbogen auf einmal entfernt werden.

Achtung, sind die Anfahrbégen entfernt, missenmiiasam von Hand und
einzeln neu definiert werden.

3.2.6.14 Punkte entfernen

Idealerweise werden Einzelpunkte aus Zeichnungerdiser Funktion nach
dem Bereinigen entfernt.

3.2.6.15 Relayer

Ist diese Option nicht schon mit der Bereinigungsiftion ausgewahlt wor-
den, kdnnen die Layer hiermit neu definiert unddekegt werden.

o HFe fusabe
W oiddatei o Hacha Tmpert ‘ u‘smheremcw‘ ) o

eeeeee

Dabei werden die Layer so neu definiert und angezirddass mindestens ein
Aussenlayer definiert wird und fir jedes innerhiéigende Polygon ein neuer
Innen-Layer angelegt wird.
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3.2.6.16 Zoom Fenster

Neben der Zoomfunktion, die am Anfang beschriebande, ist eine normale
Fenster-Zoomfunktion verfugbar.

Zurick zur Vollansicht gelangt man am einfachstbariden Doppelklick auf
den Arbeitsbereich.

3.2.6.17 Fensterauswahl
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Bisher hatten wir immer die Einzelselektion durctklawken beschrieberLa-
zyCam bietet aber auch die Mdglichkeit, mittels Fenstksistion alle komplett
enthaltenen Polygone auszuwahlen. Gerade bei kaempleormen und vielen
Einzel-Polygonen ist das sicher eine gute Alteueati

3.2.6.18 Innenliegende auswéhlen

Ist die Aussenkontur gewahlt, kbnnen mit einem dradick alle innenliegen-
den Konturen auf einmal gewahlt werden.

3.2.6.19 Alles abwéahlen

Damit werden alle Selektionen mit einem Klick geldis

3.2.6.20 Eilgange an/aus

Normalerweise lasst man sich die Eilgange innertlaliZeichnung anzeigen.
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LazyCamverwendet dazu eine hellgraue, gestrichelte Lulieauch gleichzei-
tig den Beginn eines Polygonzugs und damit denbiégian anzeigt.

Die angezeigten Eilgéange helfen auch bei der Pos#iung der Anfahrbdgen.

Werden die Eilgdnge abgeschaltet, bleibt erst nmalZeichnung ohne An-
fangspunkt Gbrig.
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3.2.6.21 Polygon/Elemente-Auswabhl

Normalerweise werden ja Polygone zur Auswahl hezaogen. Haufig beste-
hen diese aber aus mehreren Elementen. Sollen ghigsdsétzlich ausgewahlt
werden, kann man dies durch Aktivierung dieser Eonkbewirken.

L Cblach syondo: 1 LazyCan

| Dstel Setup Werkzeuge dneeige HFe Ausasbe

2 " & - [=} " ° 1
B offreticAM @ OffneDre &l Biddatel izl Machs import 1 sichere %1CAn zuriick projelefenster | | mfofenster DIN Programm

At s Elements: [ ARC ii

st [m5  ende [98 meex [ Lange [em
sat [0 edefw0 wwev [ Rodus [25
St [o Edefo ommez 5
st o e o wmmea o

[V aktuelausgewshle [~ Haltestege

Mdchte man nur ,zwischendurch* mal ein Elementtslas Polygons auswéah-
len, kann man dies auch tber den Projektbaum erfolg
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O3 CAMach3Whdo. 1 LazyCan

| potei Setup Werkeeuge fnasige HFe Ausgsbe

B offre*icam @ OffneDrE & biddatei sk machs import

L} P = RS ‘Pm]ektfenskev [nfuferv;her ‘.DINPv‘ugvamm‘
=

T | x|

= [ Halter fur wZL Taster v2 Wnlpunk auf min %, ¥
= Inen Bwlounk verschieben
=@ "“'Ylﬂ"“ #1 B issche Objekts
Element #0
Mskaeren
= mnenz B yerschicbe Folygon
= [ Polygon #0 W Fractiefe einstelen
g Element #0 Wik reiss bohren
Element #1 WKreis-Raclen borer
=04 tanen:1 [Worehen
& (D Polygon #3
=& Aussen M Cptimieren
= (2 Polygan #2 8 anfatrbogen aus

Mpurkte entfernen
Relayer
I zoom Fenster
MFensterauswahi
enlisgende suswahien
5 sbuwshlen

inge anjaus

ly Elemente Ausatl

BinzelMetvFachauswshl

P [ Bl Tt | B Ve
& 5070 | B oen | [ 12

Art des Elements: | ARC =

stat [99.5 ek [105  mwex [ g [er
start ede [0 meey a0 poges [=5
Start ede [0 mmez 5
e [0 mmea o

[V aktuelausgewshle [~ Haltestege

11T

Start

M4 [ b W Projekt Elemente /| < | Ll_l

Fertig! [

3.2.6.22 Einzel/Mehrfachauswabhl

In LazyCam werden normalerweise einzelne Polygone ausgewdhit.mehr
als ein Polygon (oder auch Element) auf einmal @uéhlen, kann diese Funk-
tion aktiviert werden.
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3.3 Konstruktion eines Fras-Bauteils

Da der DXF — Import sicherlich zu den am meistenubtgten Funktionen in-
nerhalb vonLazyCam gehért, werden wir hier ein Projekt ausfuhrlich- be
schreiben.

Hierbei handelt es sich um eine Halterung fir eikiégrkzeuglangen-Taster,
der auf dem Maschinentisch montiert wird. Dabeirkder Taster selbst exakt
positioniert werden, ist aber fur die Ermittlungsdé/erkstiick-Nullpunktes
jederzeit entnehmbar.

Zuerst laden wir eine 2D Zeichnung, die mit eineghdbigen CAD-Programm
erstellt worden ist.

www.machsupport.de LazyCam Datenimport 3-97



3.3.1 DXF-Import

Offnen

Sushenin | [ DiFs

Ausserkontur dsf

Datec-#5-Unterteil Fir Frasschablone, dxf

Halter Fir WaL-Taster v2.dxf

Halter Fr W2L-Taster.dxf

Iwiz-Oberteil-frasen| Typ; DXF-Datei

-2 Bohrschablons| Geandert am: 20.07,2007 17:09
Schmoldin.oye | SroBe: 44,38
WERBINDER1.DXF

Werbinder, dxf

Verbinder-nachgearbeitete, DXF

Diateiname; || Offnen

~l
Dateiyp |AutoCAD DXF | Abbrechen

Nach Auswahl der gewinschten Datei wird diese inugtaildschirm ange-
zeigt.

Abhéngig vom spater erzeugten DIN-Code mul} jetetgeeviinschte Typ der
Zeichnung gewahlt werden.

Wir wahlen natdrlich die Frasen-Option, die andefptionstypen werden
spater beschrieben.

Importiyp fir die’aktoelle Sitzang)

i
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Wird die Zeichnung als Frasteil angelegt, erschemtin der interpretierten
Form und mit den Original-Layern im Arbeitsbereich.

ETTTaa Tar WL Taster V2 ozyCam s mmoae

| Dstel Setup Werlzeuge dneeige HFe Ausasbe

B offrerican @B Offeow [l Blddata o Hacha Tmpert u‘s\chere"“LCAM‘ @ ‘ Ele]ektfenstev

Entferne doppelte Elemente -
Berechne Abmessungen

-- Schalte leere Layer ab..

-- Polygonzige erstellen..

- Polygon 1 wurde dem Layer 0 hinzugefiigt

- Folygon 2 wurde dem Layer 0 hinzugefiigt

-- Polygon 3 wurde dem Layer 0 hinzugefiigt

:28: - - Bolygon 4 wurde dem Layer 0 hinzugefiigt
:28: - -- Layerberechnung. .
28: Palygonstatistik wird aktualisiert..
20:28:28 --- -- atei geladen ~
M4/ ¥ M\ Projekt { Abmessungen § Layers b Pabgone ) Elemente ] | < | >

Fertig! 0

Diese Zeichnung ist noch nicht bereinigt, enthidbanoch jede Menge Leer-
weg, die an den grauen, gestrichelten Linien zererkn sind.

3.3.2 Zeichnung bereinigen

Das automatische Bereinigen mit Relayer Funktidmtféchon zu einer deut-
lich besseren Zeichnung:
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ige Hife Ausgabe

W slddatei v Hachs mport u‘s\chere"“LCAM‘ ) o ‘ Ele]e

eeeeee

nnen;
nnen:1

sssss

22:21:58 - Laye hnung
22:21:58 --- -- Layer-Neuberechnung abgeschlossen ~
M4/ ¥ M\ Projekt { Abmessungen § Layers b Pabgone ) Elemente 7 | < | >

Fertig! [

Jetzt verfligt die Zeichnung Uber 4 verschiedenel,alenen Gber die Bearbei-
tungsfunktionen nachher die Elemente aus der Zaeigprzugeordnet werden
konnen.

Dabei erkenntazyCam automatisch die innenliegenden Polygone und ordnet
diese eigenen Layern zu.

Um die erzeugten Wege noch weiter zu optimierennkdie Funktion Opti-
mieren manuell nochmals auf die Zeichnung angewewaeden, was dann
Auswirkungen auf die Leerwege hat.

Sollten Ihnen die Leerwege und die Anfangspunkte@mnoch nicht zusagen,
ist es jederzeit moglich, diese von Hand zu beessttn und zu verschieben.
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L Cblach syondo: 1 LazyCan

| Dstel Setup Werkzeuge dneeige HFe Ausasbe

B offreticAM @ OffneDre &l Biddatel izl Machs import

1= [ Halter fur wZL Taster v2
Tnne:
= 2
= ) Polyt
=M
i () Polygon #2
=& A

& [ Polygon #3

gon #1

By st oo ‘ ) o

22:21:58 --- - Neunummerierung der Folygone
22:21:58 --- - Optimierung vollstindig..
22:21:58 --- -- Layer-Neuberechnung

22:21:58 --- - Layer-Neuberechnung abgeschlossen
22:23:31 == —- Projekt gespeichert

22:23:31 === -- Optimierung. ..

22:23:31 --- —- Enoten gefunden in 36 Elementen
22:23:31 --- —- Enoten erkannt

22:23:31 --- -- Heunumerierung. ..

22:23:31 == —- Neunummerierung der Polygone
22:23:31 --- -- Optimierung vollstdndig. .

M4/ ¥ M\ Projekt { Abmessungen § Layers b Pabgone ) Elemente 7 | < |

Fertig!

3.3.3 Nullpunkt verschieben

In dem angezeigten Bildschirm liegt der Koordinatsprung am Punkt mit

den kleinsten Werten.

Wenn Sie den Nullpunkt an eine beliebige Stelleselgieben wollen, kénnen
Sie den Nullpunkt mit der linken Maustaste greiterd bei gedriickter Maus-

taste verschieben.

Hier legen wir den Nullpunkt in die Mitte der Konsittion.

www.machsupport.de
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Netier Nullpunlkt: %:-70.000 Y:-40.000

Innerhalb der Zeichnung werden die Leerfahrten ldutie grau gestrichelten
Linien angezeigt.

Das Teil soll innen und ausserhalb des Ringes draignt werden und an-

schlieBend an der Aussenkontur ausgefrast werdanzusatzlicher Schlicht-
gang soll den Seitenflachen eine perfekte Passod@berflache verleihen.

3.3.4 Layer umbennen

Zuerst benennen wir die Layer so, wie sie uns zuer@lerung am meisten
helfen.
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L Cblach syondo: 1 LazyCan

| pstei Sehup Werkemuge fresige HiFe Ausasbe

3 * ] 3 =] * ° ]
B offreticAM @ OffneDre [ siddatei izl Machs import 1 sichere %1CAn Zurick. Profektfenster || Jimfofenster GIN Programm

Bohr2pHus-Typ

[Werkzeuafir.: 0 aleLaver |

=
M4/ b M Proikt |, Abmessungen ) Layers { Pabgone ) Elemente ] | < | ;l_l

Fertig! [

Die Reihenfolge der Layer wird nun alphabetischisdr was uns in diesem
Augenblick aber noch nicht interessiert, da durehsghiedene Cam Funktio-
nen noch weiter Layer hinzugefugt werden.

3.3.5 Tasche raumen (LazyCam Pro)

Um den inneren Kreis vom Material freizuraumenwesrden wir die Taschen-
funktion der Pro-Version.

In der Standard-Version ist diese Funktion nicht f&bar!
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L Cblach syondo: 1 LazyCan

| pstei Sehup Werkemuge fresige HiFe Ausasbe

B ofretican @ Offnex & Giddstei v Hachs mport ‘ u‘smheremcw‘ °Zuvuck ‘ Ele]ektfenstev [nfufervster ‘.Dm Programm ‘

7igzag: 45 Grad

nnnnn

werkzeug_| [keins gemahit
- Parameter

W2 Durchrm: 0,000 [ Step: 50,0%
Overtiang: 50,000 | Schlchten: 0,000

I spormpratzen [ Inseln erzsuigen

umgeben von Polygonen: |3 :I
Mt [-25.4399 Max [255
Linienelemente in Polygen: |2
Min ¥ |-29.4%99 Maxt |05 Retherfolge i Layer 0
winz [0 wax2 [60 geschlossen ¥
Mna |0 Maxa |0 ™ 1 Anfahrbigen Haltestege
M4/ b M Proikt }, Abmessungen § Layers  Polygone { Elemente ] | < >

Fertig! [

Wahlen Sie eine Kontur und dazu die Funktionsldiatd aschen.

Damit die Tasche freigeraumt werden kann, mul3 despeechende Werkzeug
ausgewahlt, oder ggfs. angelegt werden.

In diesem Augenblick ist noch kein Werkzeug ausdeiv®a aber der Werk-
zeugdurchmesser fur das Freirdumen des Materialsmmenser Wichtigkeit
ist, mul3 dieser bei der Berechnung der Werkzeugiahatirlich angegeben

werden.

Wir wahlen hier flr unsere Tasche einen 6mm Safésif.

3.3.6 Werkzeugwabhl
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wWerkzengauswahl.. m

G Schaftfraser

Anlegen | Laschen |

| WZ-Durchmesser 6, 0000mm

| Ausgabe als WZ #6

| Yorschub: 250, 00mm

| Einstechgeschyw, ;50,0000mm

| Frastiefe/Lauf: 0,5000mm

| Drehzahl: 2,500 Upm

wWerkzeug aktualisieren |

Abbruch

Die Frasparameter werden jetzt mit dem Werkzeuqigef und dann an die
ausgewahlte Funktion oder den ausgewahlten Laygrgében.

WZ-Durchmesser:

Fraserdurchmesser des verwendeten Werkzeugs. Dadeekald ist dann
wichtig, wenn nicht mit einer Radiuskompensatioargeitet wird, sondern mit
deinem Konturversatz, bei dem eine aquidistantsifatd um mit dem Radius
dieses Frasers erzeugt wird.

Naturlich kann durch gezielte Falscheingabe einegra3en Mal3es und Ver-
wendung eines kleineren Frasers ein Schlichtmaugtaverden, auch wenn
dazu im Verlauf komfortablere Vorgehensweisen vsirglé werden.

Ausgabe als WZ#:

Die angegebene Tool-Nr. (T~), diéach3 spater anfordern wird

Vorschub:

Frasvorschub in mm/min. Wird als F-ParameteMach3 tbergeben.

Einstechgeschwindigkeit:

Wird der Fraser in das volle Material eingetauabittes mit geringerer Ge-
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schwindigkeit gefahren werden

Frastiefe / Lauf:

Die Frastiefe pro Durchlauf bestimmt die max. Zlstey pro Fraslauf. Ist die
Gesamttiefe groRRer als die Frastiefe pro LaufelrdtazyCam automatisch
einen DIN-Code, der eine Kontur mehrfach abfahd dabei um diese Frastie-
fe weiter zustellt.

Da dieser Wert mit in die Layer oder das Polygoariibmmen wird, ist es zur
Zeit erforderlich, bei Schlichtgdngen, die nur vgenZehntel von einer Kontur
bis zum Endmal} abtragen diesen Wert auf die Sobmiéidge zu erhéhen und
das Werkzeug zu aktualisieren. Die eingestelltemt&\@er alten Layer bleiben
in diesen gespeichert und gelten weiterhin.

Drehzahl:

Die anMach3 tGibergebene Drehzahl wird als S-Parameter Ubergeben

EY CAmaCh w00 1 Lazycam

| Dstel Setup Werkzeuge dneeige HFe Ausasbe

B GifreticaM @B OffneDxE & Giddstei v Hachs mport ‘ u‘smheremcw‘ °Zuvuck

7igzag: 45 Grad
werkzeug | [&mm schaftiraser

- Parameter

T ——
W2 Durchm: €,000 | Step: 50,0%
Overtiang: 50,000 | Schlchten: 0,000

I sparmpratzen

I Inseln erzeugen

aaaaa

00:48:05 --- -- Versatz-Kurven erzeugen
von aktiver Polygon-Linie

00:48:05 --- -- Hauptscheife

00:48:05 --- —-

00:48:05 --- -- Rurve als geschlossen erkamnt

00:48:05 --- -- Versatz.. Rad:3.0000, Schritt: 3.0000. Wert: O, Schlichten: 0.1000, Tol: 0.0010, Ecktyp: 1

00:48:05 --- -- Versatz Gegenl srichtung erzeu gt

00:48:05 --- -- Frashal ven Ta der Offsets erstellen

00:48:05 -—- olygone., e rstellt

00:48:05 --- t

00:48:05 --- -- Schlichten erstellt

00:48:05 --- -- Taschenerzeugung abgeschlosssen ~

M4/ ¥ M\ Projekt { Abmessungen § Layers b Pabgone ) Elemente 7 | < | >
Fertig! 0

Neben dem Werkzeug werden jetzt noch die StramgieRaumfunktion und
die Richtung festgelegt.
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J=/|

¥ sSpirale

oW -

In-0ut A
Right -

" ZickZack

- Zigdag: 45 Grad

Werkzeug &mm Schaftfraser

Parameter

‘WZ-Durchm: 5,000 ‘ Step: 50,0%

‘ OwverHang: 50,000 ‘Schlichten: 0,1000

" Spannpratzen | Inseln erzeugen

| Taschein) erzeugen

Hiermit werden Taschen (immer von
auBen nach innen) erzeugt, Verwenden
Sie die Bereinigungs-Funkkion, wenn Sie
Inseln innerhalb der Tasche erzeugen
wollen.

“Wenn Spannpratzen vervendet
werden, erzeugt LCam Frésbahnen um
diese herum, bis diese versetzt werden.

B P ] e
. Styo 2D Stpro 3D Drehen . Text

Hier wéahlen wir die Spirale aufgrund der vorliegenKreisfunktion, raumen
von innen nach aussen (IN-OUT) und als Frasrichtdag Uhrzeigersinn

(Right)

Der Schritt von einem Schnitt auf den nachsten \aufl den halben Fraser-
durchmesser gesetzt (50%), das Schlichtmafd wir@® fihm definiert.

Wird die Tasche erzeugt, werden automatisch zwee hayer (Offset, Pocket)

mit den Frasbahnen angelegt.

Die unterschiedlichen Layer sind deswegen von Wonieeil nun fir jeden
Layer unterschiedliche Frasstategien festgelegi@ekdnnen.
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o HFe Ausadbe
= o Hach Tmgert ‘ u‘_s\:hers“LCAM‘ (= ENS

eeeee

on
5 ontur
an
on
= O Polygon #4
] Offset
i () Polygon #5

Werkzeug B|
Mame: Eohraykus-Typ.
[ rom schafe keine
Drehzahl Einstechgeschs
2,500 Upm 50,00
we |T I [ i
i Durchgang Vorschub.
[0,5000 m [ 250,00 mmymin
‘ierkzeug-r
opor [Werkzeug i & aleLayer | |
M4/ b M Prokt }, Abmessungen }Layers { Pabgone ) Elemente ] | < >

Als erstes schauen wir uns die Layerdaten fur dchie selbst an, bzw. &ndern
diese so, wie sie fur diesen Teil der Bearbeitufay@erlich sind:

=l Werkzeug
Layer Name ame
[Pocket [t schaftfraser

% Layer sktivieren Drehzshl Einstechgesch,

Bohrzyus-Typ

Layer Anfahrbsgen wz | J2:500uem [ 50,00

Je Durehgang verschub
m

Rehenfolge

Fras-Reihenfolge # 4
Pauss Styropor: 0,0 sek.

MM»\H Projekt }, Abr

Die Werkzeugparameter wurden von der Auswahl voilbernommen, so dass
hier keine Anpassung notwendig ist.

Jetzt sind noch die Eingabe der Eilgang-Hohe, deflargs-Frastiefe (Omm)
und der Endtiefe (-8mm) notwendig, damit die fextipasche auch auf die ge-
wunschte Tiefe gefrast werden kann.

Um zu kontrollieren, ob die Parameter plausibetisiat es hilfreich, die An-
zeige so zu drehen, dass das Werkstlick von der Betitachtet werden kann.
Jeder Fraslauf, bzw. neue Frastiefe ist mittelerdiméasbahn angezeigt.

Vergessen Sie nicht, die gednderten Frasparamatenr den Button ,auf Layer
anwenden* zu aktivieren.
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Naturlich kann und sollte auch der Layer neu beharerden, damit spatere
Layer leichter identifiziert werden kdnnen.

3.3.7 Schlichten

Das Schlichtaufmalfd betrug laut unserer Eingabe®,uimd ist im Layer Offset
als extra Frasbahn aufgefuhrt. Um dieses Mal3 béessebeiten, bzw. sehen zu
kénnen, blenden wird den vorangegangenen Layeridism wir den Haken
bei Layer aktivieren entfernen.

—Layer
Laver Mame
| Tasche Innenkreis

[ Layer akkivieren

I Laver Anfahrbigen I

Reihenfolge
| Fras-Reihenfolge # 4

| Pause Styropot: 0,0 sek

Die Einstellungen fur den Layer Offset wurden ebésfmit dem Werkzeug #6
Ubernommen. Hier missen noch die Frasparametéirdigstart und Tiefe ein-
gegeben werden, wie wir es schon bei den Taschggrgemacht haben.

Anders als bei der Tasche soll der Schlichtgang gesde in einem Durch-
gang gefrast werden, zumal die Taschentiefe mit 8sich auch mit der
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Schneidenlange eines 6mm Frasers gerade nochhdehliésst.

Da beim 6er Fraser die Vorgabe mit 0,5mm / Laufestellt ist, wirde dies
ohne vorherige Anderung auch fir diesen Schliclggdernommen werden.

Daher wahlen wir im Layermeni zwar den schon adtien 6er Fraser, veran-
dern aber jetzt die Parameter so, wie sie fir adtichtgang erforderlich sind:

[TT eugauswahl. ‘]

Grm Schaftfraser

anlegen | Ldschen |

| W Z-Durchmesser 6, 0000mm

| Ausgabe als WZ #6

| Yorschub: 250, 00mm

| Einstechgeschyw, ;50,0000mm

| Frastisfe/Lauf: &,0000mm

| Drehzahl: 2,500 Upm

| Werkzeug aktualisieren |

Abbruch
Ok

Hier wird der Wert fur die Frastiefe / Lauf auf 8ngeandert und anschlie3end
wird das Werkzeug aktualisiert.

Damit wird dieser Wert fur das ausgewahlte Polygbernommen, die alten
Werte bleiben in den anderen Layern jedoch unlessif]

Die Auswirkungen dieser Einstellung konnen wir mitem Blick Gberprifen.
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o HFe Ausadbe
= o Hach Tmgert ‘ u‘_s\:hers“LCAM‘ (= ENS

Bohr2pHus-Typ

o
6.277.438.562.204 192.5 WerkzaugNr i 6 aleLaver |
M4/ b M Proikt |, Abmessungen ) Layers { Pabgone ) Elemente ] | < | >

Fertig! [

Durch die veranderte Frastiefe wird auch die Frdski@ir diesen Layer ent-
sprechend geéandert. Hatten wir vorher noch melyarehlaufe beim Raumen
der Taschen gesehen, so ist jetzt nur eine Zustelgeplant und wird auch
ausgefuhrt.

3.3.8 Flache raumen mit Inselfunktion (LazyCam-
Pro)

Wir deaktivieren jetzt alle innerhalb des Aussergae liegenden Layer, um
eine Ubersichtlichere Darstellung zu bekommen.

Auch dies spatere Aussenkontur wird erstmal abgdisthda diese schneller
gefrast werden kann, wenn erst einmal das Ubeidigidgdaterial abgetragen ist.

Da wir ein etwas groReres Rohteil haben, soll didse auf -8mm abgetragen
werden, um den ,Kragen* fur zu erstellen.

Nur noch mit aktivem Rohteil und Aussenkreis wiedzf nhochmals die Ta-
schenfunktion bemuht.
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L CAblach syondo.4 LazyCan

e —

B SffrericaM (S OffneDi = gl Mach3 Import ‘ u‘_s\:here“tCAM‘ Qmuck
T | x|

‘ Pvu]ektfenstev .tnfufenster ‘ -DIN Programm
; =

igung

" Spirale W haulipunkt suf min %, ¥

M lpunk: verschisben

Mlissche Objekte

W skaleren

M crschiche Polygon
MFrastiefe sinstellen

@ Zickzack

W kreise behren
MKreis-Raden bofren
orehen
W Cptimieren

Zigzag; 45 Grad

cw -

In-Cut )
Right 5

I anfarbagen aus
Mrunkte entfernen
werkzeuy | [emm schatfraser Relayer

- Parameter [ zoom Fenster

W2-Durchm: £,000 | Step: 50,0% | JFE e
enlegende auswahlen
Overtiang: 50,001 | Schichten: 0,000 |

I~ Sparpratzen

igange anjaus
by [Elemente Ausrahl

— W Enze|metfachauswahl
Tasche(ry) erzeugen

Hiermit werden Taschen (immer von
auBen nach innen) erzeugt. Verkenden
Sie die Bereiniguns-Furktion, wern Sie
Inseln innerhalb der Tasche erzeugen
wolen,

Wenn Spannpratzen verwendst
werden, erzeugt LCam Frichahnen um
diese herum, bis diese versetzt werden,

Pt Tasohen [ [l Vo]
S0 e

Variablen fir Taschenoperation gesetzt. -
Variablenpriifuny ok fir Operation

Operation ausfiihren mit Tol: 0.0010, Schrittweite: 3.0000

- Taschenalgerithmus (Zick-Zack) akbiv..

Abmessungen erstellen

Tasche (Zick-Zack) erstellen

Tasche(n) erstellt

Frisbahnen von Taschen oder Offsets erstellen

3 Palygone, 157 Elemente erstellt

- Frésbahn komplett erstellt

21:20:47 --- -- Taschenerzengung abgeschlosssen ~
M4/ ¥ M\ Projekt { Abmessungen § Layers b Pabgone ) Elemente 7 | < | >

Fertig!

Diesmal haben wir eine andere Frasstrategie (Zickzait 45 Grad) gewabhilt,

verzichten auf ein Schlichten, aktivieren aber ldigelfunktion flr innenlie-
gende Konturen.

Anschlie3end wird der erzeugte Layer noch in ,Anssgumen” umgenannt
und alle Layer bis auf die Aussenkontur werden tieiekt.
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e Ausasbe
=] N
W Diddatel g Hachd Inpert ‘ Iy soters ticamn | g zucek [ Jrototensier |

umgeben von Polygonen: |3
vin [ 64,9599 Max [65
I Linienelemente in Polygen: | 28
Min ¥ | -54.9999 Max |35 Retherfolge i Layer 0
Tz Gz |[& geschlossen ¥
Mna |0 Maxa |0 ™ 1 Anfahrbigen Haltestege
M4/ b M Proikt }, Abmessungen § Layers  Polygone { Elemente ] | < >

Fertig! [

Um diese Kontur herzustellen, soll sie ebenfalls @mem 6mm Fraser —ohne
Schlichtgang- gefréast werden.

3.3.9 Anfahrb6gen mit Radiuskorrektur

Jetzt verwenden wir erstmalig eine Radiuskorrekdie, jedoch etwas ,ver-
steckt" verwendet wird, indem wir einen Anfahrbodén die Kontur definie-
ren.

Wir wahlen eine kreisférmigen Anfahrbogen mit deadiRis des Fréasers, akti-
vieren den Anfahrbogen fir die Aussenkontur in Gegezeigersinn.
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C,¢:Amach 3\Undo. 4 LazyCam, e

| Dstei Setwp Werkemuge fncsige HFe Ausgsbe

3 * 26 a = *
2 OffneLCAM (& OffneDKE I Biddatei gl Mach3 Tmpart ‘ L sihere Acan °Zumck. E projekefenster | [ frofofenster CIN Programm

T - | x| e
= O Halter fur wZL-Taster v2 W tiullpunk: suf min %, Y
Innenkeis . Btiulpunks verschisben
Aussenkeeis Mlissche Objekte
&[4 Aussenkontur Boiioren

Polygan #2
14 Rohtel Myerschicbe Polygon

1 Tasche Innerkueis WFrastiefe einstellen
{5 schlichten Innenkrsis W kreise behren
U Aussen raumen Mreis-Radien bohren
orehen
M Cptimieren
I anfarbagen aus
Anfahrbogen Z Weurke entfernen
Relayer

Bogengrofie : 6,00 Zoom Fenster

Fensterauswahl

Mirrenliegends auswahlen
¥ Arfahrbogen sktivisren M alies abwatlen

Meigange anjaus
© menef Wealy/Elemerts Ausnah

¥ Gegenuhrzeigersinn WEinzeljMetrfachauswahi

© pussenfRechts  © Auke

Dishen Text

Projckt | [B] Taschen | Versatz
o0

umgeben von Polygoren: |3
Min % [ 649999 Max % |65
Linienelemente in Polygari |28

Min ¥ | -54.9999 Max¥ |38 Reherfelge mLayer |0
winz [0 wax2 [60 geschlossen ¥

M4/ ¥ M Proikt }, Abmessungen § Layers h Polygone { Elemente 7 |« | >

Fertig! [

Danach ,hangt* der entsprechende Anfahrbogen anMimrstaste und kann
entlang der Kontur positioniert werden.

Alle anderen Parameter kdnnen genau wie vorher dieelcayerfunktion defi-
niert werden.
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(ECraeh 30 a0 4 TazyCam
| pate Werkeeuge  dnecige HFe Ausasbe

LM S OffneDxE [l Biddatei o Hach Tmgert ‘ u‘smherswcm‘ (= ENS

Bohr2pHus-Typ

|.500 upm 50,00 mwjmin
je Durchgang Vorschub
[o5000mm

ause Styrapart (s 3UF L3yt 3nnenden.
M4/ b M Proikt |, Abmessungen ) Layers { Pabgone ) Elemente ] | < | ;l_l

Fertig! [

Da die ersten 8mm schon abgetragen worden sindekowir den Frasstart auf
eben -8mm setzen, die Gesamtfrastiefe auf -15mm.

Beachten Sie bitte, dass der Wert fir den 6mm Fedge0,5mm / Durchgang
geandert und aktualisiert worden ist.

Alle Frasparameter stehen jetzt fest, so dass tddPbBogramm fur digMlach3
erstellt werden kann.

3.3.10 Frasreihenfolge definieren

Die Frasreihenfolge wird durch die Reihenfolge én Brojektansicht bestimmit.
Ausgeblendete, bzw. inaktive Layer werden bei deetigung des DIN-Codes
nicht berticksichtigt.
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(ops eIk

=+ Halter fiir W2L-Taster ¥2
= Tasche Innenkreis
=2 Polygon #4
= Schlichten Innenkreis
# (2 Polygon #5
- Aussen raumen
#-1J Polygon #6
# 2 Polygon #7
=2 Polygon #8

# 2 Polygon #2
+-5 Innenkreis
+- 5% Aussenkreis
+-§ Rohtei

. Projekt . Wersatz
Styra 2D Styrg 30 . Drehen . Text

Verschoben werden die Layer einfach, indem siedertlinken Maustaste aus-

gewahlt (und festgehalten) werden, um danach agediginschte Position ver-
schoben zu werden.

3.3.11 DIN-Code Ausgabe

Um nun aud.azyCameinen DIN-Code auszugeben, klicken wir auf dasl Fel
GCode:

=0

. & 1y1
2] Offne*.LCAM [ Offne DXF & bilddatei MS‘ Mach3 Tmpart ﬂ‘ sichers *,LCAM ° Zuriick. Projektfenster - Infofenster 8 Programm
[l g1

Danach 6ffnet sich folgendes Optionsfenster:
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NN-FrogrammiiYphionen E

Progranim-Optionen

|C:\MachIWGCodeh Suchen

Pnstproze&sor| Standard |

[v Dateinamen automatisch vergeben und speichem
v Zeit/Datumssternpel in Ausgabedatei einfligen ki |

allgemeine Einstellungen

Iv G41/542 bei Anfakrbbgen verwenden| abhangig von der Richtung)
v Inkremental 1)'s. Entsprechende Steuerbefehle werden eingefiigt.
[ Kiihlmittel

Iv Programm autamatizch it Mach3 laden

|F'Iunge Clearance 01000
Zellennumerienng: 5

I Micht wieder abfragen

Die Einstellungen konnen iiber das Menii Datei / Abbruch | Ok |

ImportMektor-Optionen geandert werden..

Die Optionen werden hier kurz beschrieben:

3.3.11.1.1 Dateinamen automatisch vergeben u. speic  hern

Ist diese Option aktiviert, versuchtaizyCam im eingestellten Verzeichnis, -
das uber ,Suchen” leicht verandert werden kanne Datei unter lhrem urs-
prunglichen Namen abzuspeichern. Wurde das schonagiausgefihrt, wer-
den entsprechende Ziffern angehangt.

Achtung: In der aktuellen Version vergi3tazyCam ein ,\“ hinter dem
Pfadnamen, so dal3 sich die Datei spater nur unteidarem Namen und in
anderm Verzeichnis wieder findet.

Am besten deaktiviert man diese Option und wahitad den Namen, als
auch die Endung nach eigenen Winschen.

3.3.11.1.2 Zeit/Datumsstempel in Ausgabedatei einfu  gen

Flugt einen Datums-Zeitstempel in die DIN-Datei ein.

N20 (Default Mill Post)

N30 (File Posted in Mill Mode)
N40 (Tuesday, January 30, 2007)
N50 G90 G80 G40 G91.1
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Beim Abarbeiten des Programms erscheinen dannetiiargmerten Ausgaben
in der Meldungszeile. Wenn Sie also eine deutsalsgabe wiinschen, missen
Sie hier leider selbst Hand anlegen.

3.3.11.1.3 Post-Prozessor wéhlen

Wahlen Sie hier einen Postprozessor, wenn dasyatels nichtMach3 sein
sollte..

Zum aktuellen Zeitpunkt war jedoch noch keiner trgbfar.

3.3.11.1.4 G41/42 bei Anfahrbdgen verwenden

Hier entscheidet sich, ob die FRK wirklich aktst ioder nicht. Wird diese

Option nicht angekreuzt, erfolgt auch keine Kompéing, sondern die Ausga-
ben werden im G40 Modus ausgefuhrt.

3.3.11.1.5 inkrementale I1J's

Kreisbégen kdnnen grundsatzlich auf 2 verschiedeten programmiert wer-
den, mit inkrementalen oder absoluten Malf3en.

Damit das CAM-Programm undach3 sich verstehen, missen diese Mal3vor-
gaben in beiden Programmen Ubereinstimmen.

Zwingt man hiermit jedocthazyCamdazu, inkrementale 1J-Bégen zu erzeu-
gen, wird in den DIN-Code mittels G91Mach3 automatisch auf diese inkre-
mentale Bogenvermal3ung eingestellt.

Jedoch befindet sich im Datei-Meni viblach3 extra fur diese Umschaltfunk-
tion ein Button, so daf3 ein Wechsel schnell mdgiich

3.3.11.1.6  Kuhlpumpe

Wird diese Option aktiviert, wird die Kihlmittelpyra (M8) aktiviert.

3.3.11.1.7 Plunge Clearance
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Hiermit wird die Riickzugshéhe vor dem Eintauchedas Material festgelegt.

3.3.11.1.8 autom. Zeilennummern

Wahlen Sie hier lhre gewlnschte Zeilennumerierdngder Industrie hat es
sich durchgesetzt, dal3 10er Schritte vorgegebedengso dal3 beim manuel-
len Nachbearbeiten des Programms noch etwas Réglbt. b

3.3.11.1.9 Programm automatisch in Mach3 laden

Damit das Programm automatisch Mach3 geladen werden kann, muf3
Mach3 natirlich gestartet sein.

Diese Option sollte unbedingt verwendet werdendddurch Fehler bei der
Programmerstellung sofort erkannt werden kénnen.

Datei Konfiguration Funkkionen konfigurisren  Anzeige  Zyklen Operator Hife  Jog-»GCode...

0 — Frésbahn
(] < .
i i?'i WZNr:2 Tischanzeige
110 (File Mame = Halter fur Wzl -Taster
20 (Defaul Wil Posty
N30 GA1 1
[REIR R
NS0 MG TRTEOL Change Bmm Schaftfra:
MEO G43 HE
N70 GO Z5.0000
B0 M3 52500
NI0 ¥-0.0000 ¥2.4000
M100 Z0.1000
Maschine = B || ondr enswn esm
-
l o =y —b = p—
PGM
h | | Al ae ] =8| =) tol {1 {1l
- M7 M8 M4| M3 ] — ] —
| | | | H E B |
" mAE =7
werkzeug (1): 2 ] 0: 0,00 #: 0,00 E} E|} =
= i dbewactng
Vorschub [Fl: = 250 Fro: 250 ne: G54 ™ ™
oobmbist Qg 2w O ,. o " ”

z PGM | 0 ou-
abgel zeit: (0:00:00:00 g 0 el il o | It css seichven
H‘ Konstante Geschwindigkeit [l Mlki3 15 G30GADGAT G0 G2 G0 594 G54 548 559 GH 57 u [} Jiui] —

GriBenanpassung aktiv [l v
Rutomatik g
‘‘‘‘‘‘ WZ-Lingenanpassung aktiv [l J c c (5] E
Mehrfachlauf bei M30 [l _] I _l Jabiosm
- Prazisions-Referenzfahrt || | —
Koordinatensystem gedreht ™M
ﬂ um: 4000 Grad Datei: | ‘
[C:\Mach3\GCode\HanerfurWZLrTastervz
Y ]
[h I [ ﬂ TOOL Chanae Brnrn Schaftfraser }
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3.3.12 Fraser-Radiuskompensation

Eine der ganz grol3en Starken \aryCamist die Fraser Radiuskompensation
(FRK).

Hinter diesem schwierigen Wort verbirgt sich eidelist flexible Methode der
unabhangigen Frasbahnerzeugung.

Grundsétzlich gibt es 2 Méglichkeiten, um eine bedm zu erzeugen.

Methode 1 erzeugt eine sog. Aquidistante, also Einie in konstantem Ab-
stand um die eigentliche Kontur herum. Um diesegenerieren, mufld dem
Programm, das den DIN-Code erstellt, der in Zukwdtwendete Fraser-
durchmesser angegeben werden.

Der erzeugte Code ist danach auf beinahe allemfashinen lauffahig.

I N

. -/ gleichen
/ \_/ . Abstandes)

|~

1 G414}

i

1 '®:>D\

G41

J
NI
o

Methode 2 bedient sich der sehr flexiblen Frasetii®&kompensation (FRK).
Hierbei entscheidet das CAM-Programm nur noch,io-BK benutzt werden
soll und welche Art (links oder rechts) dazu alkdrvwerden muf3.

Um zum Beispiel die Innentasche im Uhrzeigersinrirdaen, mufd der Fraser
rechts von der angegeben Bahn (=G42) bleiben.

Erfolgt der Frasvorgang gegen den Uhrzeigersinmfcimilling), so muf3 der
Fraser links von der Kontur bleiben (= G41).

Entsprechendes gilt fir die Aul3enkontur.
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Wer sich das nur schwer merken kann, dem sei gielgnde Kinder* — Me-
thode (frei nach m@® ) empfohlen.

3.3.12.1 Eselsbricke fur G41-G42:

Die meisten Menschen sind Rechtshénder, wir faaggnmit rechts an:

Schreiben Sie sich auf die rechte Hand G41
Schreiben Sie sich auf die linke Hand G42

Denken Sie an spielende Kinder, die eine Maueaeglaufen.
Dabei lassen Sie die Hand immer an der Mauer urfdiehin und her.

Der Korper des Kindes stellt den Fraser (Mittelgyrdar, die Mauer die zu
frasende Kontur. Laufen die Kinder nun innen areMauer entlang und hal-
ten immer den gleichen Abstand zur Mauer, benugierdafur die linke Hand,
wenn sie im Uhrzeigersinn laufen.

Sie benutzen die rechte Hand, wenn sie entgegerutheneigersinn laufen.

Die linke Hand symbolisiert G42, die rechte G41.

Um nun eine Kontur zu frasen, muf® man die Kompensaerwenden, die auf
der jeweiligen Handflache steht! Ganz einfach iggm.

Verwirrend wird das nur, wenn man sich die normgeie Definition ansieht.
Dort ist G41 namlich als Radiuskompensation linkgl 1542 als Radiuskom-
pensation rechts definiert.

Wenn man jedoch im Hinterkopf behélt, dal3 die Nafimition exakt anders
als die Beschriftung der Kinderhande ist, gehtogms ..

Welchen Vorteil bringt uns nun diese FRK?

Dadurch, dal’ der Fraserdurchmesser nicht mehr ebgegverden muf3, kann
beim eigentlichen Frasprogramrvigch3) einfach ein beliebiger Fraser ver-
wendet werdenMach3 sorgt dann automatisch daftr, dal? die Kontur aths r

tige Endmald bekommt.

Sei es, dald gerade kein 1.5mm Fraser verfugbaodst, der 12mm Fraser
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durch Nachschleifen nur noch 11.85mm Durchmesder ha

Bei aktiver FRK ist das bei der Erzeugung des Rmogns absolut egal.
Um nun dieses Feature nutzen zu kénnen, sind 2eDingvendig:

Das CAM Programm mulf3 einen definierten Weg beteites), um an die Kon-
tur zu fahren. Die Frasrichtung muf3 definiert war&énnen und dann ist das
Einfugen der richtigen Befehlszeile (G41/42) notdign

Mehr gilt es hier nicht zu tun. Ein Fraserdurchreesst als Information nicht
mehr zu Ubergeben. Wenn jedoch ein Werkzeug (Todl)ibergeben wird,
dann nur, um anzuzeigen, welches Werkzeug fur ditigeing gedacht war.
Die Information des Durchmessers geht jedoch nichdie Programmerstel-
lung mit ein.

Das Frasprogramm erledigt die eigentliche ArbeitKiempensation.
Naturlich gibt es hier einige Beschréankungen, dimé&swegs aul3er acht gelas-
sen werden sollten.

Spitze Innenwinkel lassen sich natirlich nur schiverstellen, genauso wie
Radien, die kleiner sind als der Fraserradius (Auehn man diese Meldung in

Mach3 abschalten kann).

Beachtet man jedoch diese Grundséatze, steh dexgsiohellen Programmhers-
tellung mit FRK nichts mehr im Wege.

Ach ja, ausgeschaltet wird die FRK mit G40.

Wird ein Programm mit aktiver FRK iMach3 unterbrochen, so kann das
Programm nur komplett von vorne neu gestartet werde
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3.4 Konstruktion eines Drehteils

Fur LazyCam wird es in naher Zukunft einen neuepadrtiilter fir DXF-
Formate geben, die sich ausschlie3lich mit Dreliprobeschaftigen.

LazyTurn ist zur Zeit ein eigenstandiges kleines Progrardas, auch noch
nicht Gbersetzt wurde und daher nur in Englischvanfligung steht.

Noch in der Erprobungsphase mit den Ublichen Bisggler Ansatz aber sehr
vielversprechend. Die Definition der verschiedenaferkzeuge und einer
Schrupp- und einer Schlichtphase ermdglichen stdtngigliche und prazise
Ergebnisse.

Wer Interesse hat, kann sich das Programm auf rderilkanischen Seite he-
runterladen oder beim Autor um eine deutsche Belad®e nachfragen.

Allerdings noch ohne Support, nur zum Testen und|&p..

Und daf3 diese Konstruktion auch schon ein wenigtfaniert, sieht man hier:
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(— Maschinenkoordinaten: ——— Ref —

{ LazyTum Aipha 1.1)
(Wednecday, Ja

v, January 07, 200
{Ghange to Tool: UnNamed -F
Maschinen-Koordinaten [l ‘53000 F1000.00 M3,
Restweganzeige | | g@&m e |
y— Modus: Diameter Mode

m v Lathe > G1E G1 GIE G40 G21 G0 G4 GH4 G459 GH8 G -
Status g.lndcrtl‘ . - =
WI /3| @| -
- ‘m LA R4 Bl |
e Datei:
E:\MachSArl\GCDde\LT—Tes_I,iap I

N | el |

Der MalRstab wirkt unterschiedlich, aber der erzeugtN-Code ist schon
brauchbar.

LazyTurn soll spater fester Bestandteil von LazyGaenden. Daher verzichte
ich in diesem Handbuch vollstandig auf die Besdhneg der bisherigen Dreh-
funktion.....
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3.5 HPGL Import

Beim HPGL-Import gibt es die Moéglichkeit, entwed#PGL Dateien (z.B. aus
Corel) oder direkt Bilder zu importieren.

MachiFilter |
Select type of Irmpaort
Hpgl
JFG / BRP
Cancel

Hier wird der Import einer HPGL-Datei beschrieben.

B MPELConvent [x]

5 Teendations
Pen Up 1'] Inches f mme's

Pan  Z-Deplh FeedRate Ouder Acive
) p— -

Bz |1 EE]

B3 [ EH]
B4 EH]
861 EH]
8 | EH]
a7 |4 EH
LN {32

Plunge Feadrate ﬁaﬁ-

elef=f=f =] ==}

e EEEE O
EEERESEE

Clnck (5 MM%

I™ Flood [ Spindie
s SO T LaserMode

L —— P —— T Ceate Gode | Cance |

Die Datei wird wie Ublich geladen und auch angezeiger ist allerdings eine
leichte Verzerrung zu erkennen, die wir jedoch aufter Acht lassen.
Folgende Parameter missen noch festgelegt werden:
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3.5.1.1 Pen Up

Um diesen Wert wird der Fraser im Eilgang angehpdamit er keinen Scha-
den am Werkstlck anrichtet.

3.5.1.2 Z-Depth

Die Frastiefe fur jeden definierten Pen = Frasedier festgelegt.

3.5.1.3 FeedRate

Der Vorschub fur jeden definierten Pen ist hiezatragen.
3.5.1.4 Plunge Feedrate

Die Einstechgeschwindigkeit muf3 ebenfalls festgeleyden.

Danach wird das Programm nf@enerate G-Code erzeugt und gespei-
chert.

D atei speichern unter 5] =] I
Speichern in: I'E GCode j C &% E-

Dateiname: ILDgD_Imp.nc j Speicherm I
D ateityp: = -l Abbrechen |

3-126 LazyCam Datenimport



Und so sieht es auf dem Monitor aus, nachdem eslaldgn ist.
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3.6 BMP Import

Fur den BMP oder JPG Import gibt es ein eigenesiyldas jedoch nicht de-
tailliert beschrieben wird, da diese Funtion nialtklich im praktischen Be-
trieb eine sinnvolle Verwendung findet.

Load Photograph File.._._ BMP_ JPG

% _oad Image Filg

Cut Shyle
BHSINESS

" Rastersfr €0 B Gt from outside
" Raster¥'/is €50 By Gt from heide
" Spiral € Dot Diffusion

#Size ID. Depth ID.EID1
% T-Size |D- SafeZ |0.um

™ Inwert [ Swéhite iz down)

Conwert | Cancel |

Sie kdnnen jedoch einfach einmal selbst mit di€serktion spielen und dabei
vielleicht einen Nutzen fur sich selbst erkennen.

3.7 Mach2 DXF Importfilter

Der in den folgenden Kapiteln beschriebene DXF-Diat@ort beruht auf dem
alten Tool MACH1Filter.exe, das ja nun durch dagyGam vollstandig er-
setzt werden sollte. Da es jedoch immer noch eihgate gibt, die dieses
Program auch extern gerne einsetzen, haben werdigsil der Dokumentation
nicht ersetzt, sondern bis zur vollstandigen Fisgaon LazyCam im Hand-
buch belassen.

Es soll sogar Leute geben, diach3 nur deswegen einsetzen..

Um die Vorgehensweise und die damit verbundenenmit&chesser verstehen
zu konnen, haben wir diesen Teil ganz ausfuhrlidhemem praktischen Bei-
spiel beschrieben, was Sie auch auf Ihrer InsialiatCD und automatisch in

Ihrem Programmverzeichnis (.\GCode) finden ungeatsieren konnen.

Vorab:
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Eine DXF-Datei ist eine 2D Datei, die eine Kurveepéine Kurvenschaar be-
schreibt. Leider ist die Auflosung dieser Dateihtiammer genau bekannt,
ebenso ist die Lage innerhalb des Koordinatensystaoht unbedingt vorher
bekannt. Daher kann es erforderlich sein, mit \reestenen Einstellungen zu
experimentieren, bis das gewtinschte Ergebnis zlsteommt.

Den Menipunkt erreichen Sie Giber das Hauptmenigi|Daport|DXF.
Fur unser Beispiel haben wir eine ,ganz einfachelrye€ gewahlt, die uns

freundlicherweise von der Fa. Gadau, Altehtp(//www.gadau.d¢/zur Ver-
fugung gestellt wurde, die uns auch die Verwendund Weiterverbreitung

gestattete.

Es handelt sich um eine Excenterscheibe, disMaith3 gefrast werden soll.

Offnen |
Suchen in: I'E GCods j = £F E2-
Excenter. d=f
EI ZeichnungE.dh
Dateiname: IEHCEntE[.dHf j ffren I
D ateityp: [ -l Abbrechen |
[ Schreibgeschiitzt ffnen

Die gewiinschte DXF-Datei wird ausgewahlt und ey @ffnen-Dialog ein-
gelesen. Danach erscheintMiach3 eine Vorschau auf die Kontur.
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DXF Import x|

IE:\MachE\GEode\Excenter.d:-:f i~ DHF Infarmation

. N | e P
— Abmessungen
2] La_l,lelEinsteIIungl Max b ax

3) [ Faktoren———— 88.1_?81 5 82.21.?24
[ optimieren bin Min
¥ MP wie gezeichnet |-?9.2059 | 58,2037
[~ keine Z's or 5

™ Plasma [ THC Abmess  [12
[ I—
Yerbindungs-Toleranz

IEH— Mach Fertigstellung zurtick zu;

™ Relativ 0.0
Riickzugzebene 5
I'I_g_ @& Machinen Mullpunkt 0.0
[ Drehmodus ' keine Bewegung
| | 4) Programm erzeugen | Fertigl |

Machdem die [ atei geladen wurde, wiederholen Sie fur alle Layer die Schiitte 2,3,41

Hier ist recht schon zu sehen, wie leicht eine ¥oas ein falsches Bild liefern
kann. Denn zusammen mit den Einstellungen, dier rgtktoren gemacht wer-

den konnen, erhalt die spatere Fraskontur untertéimden ein vollig anderes
Bild.

Beachten Sie bitte die roten Skalierungen am linkes unteren Bildrand von

Mach3 . Diese zeigen uns in diesem Fall die Lage desigezeten Nullpunk-
tes des Werkstlickes an.

Dieses Werkstiick wurde anscheinend so angelegtdda®lullpunkt in der
geometrischen Mitte liegt. Im Vorschaufenster sehigraber nur den positiven
Quadranten, was die Vorschau auf die wirkliche kaatur stark verzerrt!

Als 2ten Schritt nehmen wir jetzt die Layer — E@lsingen vor. AutoCad ord-
net alle Zeichnungen tber Layer an, Miach3 dann ebenfalls tbernimmt und

fur die jeweils einzelne Parameter festgelegt weikiannen. Diese betrachten
wir im nachsten Menu.

3-130 LazyCam Datenimport



Layer Einstellung x|

Layer Mame | OnA0Ff | Tool# | CutZ Coord. Feed Rate | Plunge Rate | Spindle Speed | Cutting Order
1 of On |1 -2 500 +100.00 1000 1
1] & 0ff  EMPTY | EMPTY % EMPTY EMPTY EMPTY 2

a +0.0000 0.0000 ¢ Min 0.0000 ¢ Min O RP a

a +0.0000 0.0000 ¢ Min 0.0000 / Min O RPH a

1] +0.0000 0.0000 ¢ Min 0.0000 ¢ Min O RPM 1]

a +0.0000 0.0000 ¢ Min 0.0000 ¢ Min O RP a

a +0.0000 0.0000 ¢ Min 0.0000 ¢ Min O RPH a

a +0.0000 0.0000 ¢ Min 0.0000 ¢ Min O RPM a

a +0.0000 0.0000 / Min 0.0000 / Min O RPk a

a +0.0000 0.0000 ¢ Min 0.0000 ¢ Min O RPM a =

Alle Level | Keine Level |

Wir kdnnen mit diesem Dialog dem jeweiligen Layelgende Parameter ge-
ben oder festlegen:

On/Off — Layer soll verwendet werden oder nicht

Tool# : zu verwendendes Werkzeug gemald der Werkzeulgabel
Cut Z Coord. legt fest, wie tief gefrast werden soll

FeedRate— Vorschub auf dem entsprechenden Layer
PlungeRate— Einstechgeschwindigkeit flr den Layer

Spindle Speed- Spindel-Drehzahl

Cutting Order — Reihenfolge der Layerbearbeitung

Sie sehen, mit wenigen einfachen Eingaben konneriBen Groliteil der Be-
arbeitungsvorgaben festlegen. Das daraus entstehBid-Programm (G-
Code) kann natdrlich jederzeit nachbearbeitet werde

3.7.1 Faktoren

3.7.1.1 Optimieren

Wir optimieren die importierte Datei erst einmath, da sonst jetzt noch nicht
sichtbare Effekte eintreten kénnen! (Frasrichtur.'y Bei einer vorgenom-

menen Optimierung (in dieser z.B.) kann es vorkomnuald die eigentliche
Frasrichtung umgekehrt wird, so dal3 eine spatgesirhaltete Radiuskompen-
sation vollig fehlschlagt.

3.7.1.2 NP wie gezeichnet

Im vorliegenden Beispiel haben wir die gezeichndtetipunkte erst einmal
Ubernommen, so daf3 nur ein Teil des Werkstiickesgken ist.
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Dies erkennen wir Ubrigens auch an den AngabeMd®h3im Fenster zu den
Dateiinformationen macht, hier erkennen wir die agete Erstreckung des
Werkstickes.

3.7.1.3 keine Z's oder S

Ist diese Option angekreuzt, wird der generiertdeCkeinerlei Informationen
zur Z-Achse und zur Drehzahlsteuerung enthaltes.iftanatirlich nur Interes-
sant, wenn mit dem erzeugten Code eine Drehmasemgesteuert werden
soll.

3.7.1.4 Plasma

Mit aktiviertem Plasma Modus werden in den fertiggode M3/M5 Befehle
eingeflugt, die den Brenner ein- und ausschalten.

Ohne diese Option wird die Spindel am Anfang desgyRimms ein- und am
Ende ausgeschaltet. Die gewiinschte Drehzahl wibgideus der Layerinfor-
mation tbernommen (Spindle Speed).

3.7.1.5 Verbindungs-Toleranz

Eine DXF-Datei hat intern nur eine begrenzte Auiligg so daf3 es sein kann,
dal3 zwei Linien, die eigentlich zusammengehoreahtnaufeinanderstol3en.
Mach3 ist hier gnadig und kann mit der eingegebenemmslié 2 Linien als
verbunden akzeptieren.

Aber Vorsicht, ein zu grob eingegebener Wert in iKomation mit einer ho-
chauflésenden Zeichnung kann dadurch naturlichchi@igemacht werden.

3.7.1.6 Ruckzugshohe

Fur alle GO — Bewegungen wird dieser Wert als Kowatdknwert fir Z ge-
nommen.

3.7.1.7 Drehmodus

Im Drehmodus wird die horizontale, positive X-Acldgr Zeichnung als posi-
tive Z-Achse im DIN-Programm generiert. Ahnlichtgilir die positive Y-
Achse die Uberfiihrung in die negative X-Achse.

Dadurch erscheint die Kontur des Werkstlickes ai&rsehte Linie und wird

3-132 LazyCam Datenimport



vom Drehprofil korrekt abgearbeitet. (Aber dazutspénehr..).

3.7.2 Programm erzeugen

Wenn Sie jetzt das DIN-Programm erzeugen, mussem@i noch einen Na-
men fir den G-Code vergeben. Bitte vergessen S, die Endung mit anzu-
geben, wobeMach3 zwar *. TAP Dateien vorschlagt, aber letztendljetle
Programmerweiterung akzeptiert, solange nur dee&odrekt ist.

Unterschlagen haben wir noch die Ankreuzfelder. fir

3.7.2.1 Nach Fertigstellung zurtck zu

- Relativ 0,0
- Maschinennullpunkt
- keine Bewegung

Die Bedeutung dieser Felder sollte aber so klarbegchrieben sein. Abhangig
von der angekreuzten Version wird eine entspreah&rdgrammzeile ans En-

de des erzeugten Codes angehangt.

D atei speichern unter 7 I

Speichert in: I =3 GCode

- = ®EcEE-

| ball.tap MestCircle.tap
a balld.tap roadrinner. tap
Werlauf a CHCSteuengl tap Scorpion.tap
A a Cross.tap Spiral.tap
@ gadaul.tap 2] testmach.ne
a GadauDxF.tap @ Zeichihung?. duf
@ Halbkuogel. tap
éj Kugelne
E Kureel. duf
=] Laga_CNC.plt
Dateiname: IE:-:u:enter.tap j Speicher I
I
D ateitpp: ITap File [*.tap] by j fibbrechen |

Eine Fehlermeldung bekommen Sie ubrigens, wennv&isuchen ein Prog-

ramm abzuspeichern, was Sie geraddath3 geladen haben!
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Dann sollten Sie zuerst das geladene Programm éeemadd den Vorgang
wiederholen.

Mit dem Abspeichern wird das erzeugte Programm aobbrt in den Speicher
von Mach3 geladen und in der Vorschau angezeigt.

Dazu werden die Programmparameter verwendet, dielakingestellt sind.
Mitunter kann das zu folgender Darstellung fihren:

Hier erkennen Sie sehr schon, dal3 irgend etwashféds, gleichzeitig gibt es
auch noch eine Fehlermeldung

.Radius Bogen=0 in Zeile #??"

i Mach2 CNC Control Program. ArtSoft Corporation, 2000 - 2004 B e
Datei Konfiguration  Ansicht  Zyklen Operator  Hilfe

hearheilen' ‘schlieﬂenl neu IadenI Histnriel laden I
- Handsteuerung
Null X
- ® +0. 00 . Schritte |
u
. ® Vorschubart |

® & @
& 0. 000K R
0.00 R

@&  MaschKoord. | Nullpunklﬁni.l Heielenzi Yoeschib

| e v

mmimin IO
A mmifL -:I:l
YAEntwicklunghSoftwaretMach2-Deusch-Vorlage\GCode Excenter.tap

N Vaorschub 1
PRG Start e T .i @ viechael ‘Werkzeugwechs. = F m
PRG Stop D +0.000 Sicherheitspos. T m

P— o POYTG PR Zeile - || MR
eustal
; Zeile: | L
Einzelschritt | & Auto Tool Zerul Start ab hier | MRS !
L urein [N
Pause L 4 (Zyklen) x bei W30 @ — e _i
Mehrfachlauf FEaNaL0| max. ZZustellung pro ieg
M T hfihren] A : Incr
| +0. 00 T ® e S+
—— +0.00 =TS i | ge | EE
00:00: 00 s Block [dschen Wt Dptional Stop
- Mill>G16 680 617 640 621 6A0 604 654 640 coo one @9 _ Kidhimittel | @ _lischen | € Ende | @ _ Spindel ein | ®
A T @  MNebel | @ Endiiber.| @ ARUberw. | Grafikmodus |
- Mot-Aus aktiv....
Logbuch| lischen| Radius Bogen=0 in Zeile Mr.: #99
Automatik | Eingabe Handbetrieh ﬁ Verfahrwege i Nullpunklyersch.‘ Setup | Diagnose l
Fettig AT

Hier gehort etwas Erfahrung dazu, um den Fehleergdecken. Aber falsche
Darstellungen von Kreisen haben fast immer mit Eiastellung des sog. 13-
Modus zu tun, also der Art und Weise, wie Kreiseeagt werden kdnnen.
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Programm-Grundeinstellungen

— Modale Fustande — Schritte im Handbetrieb — Poz. Referenzschalter—
Frasbewegung b I— I—
[ % konst. Geschwindigkeit & exakter Stop Pasition 1 ! |
IU.1 -fuchze IU
Bewegungsmodus I Mode
% absolut ) relatiy f'f absolut € relativ 0.01 Z-Achze IU
Aktive Verfahrebene 0.001 Adichse ID
@ wmy CYZE CHE Bei 993 vird 0.0001 B-fchse IEI
ih den cantinuier- I— I—
K.ompensation Umkebrspiel © &n & Aus lichen Modus 1 CAchse |0
geschaltet | IEI.1
Programminitializierung mit: 001 \wiird hier ein et
|GED eingetragen, kann disser
o . ¥ ¥ n.om beim B eferenzfahren als
[ Initiglisienng bei allen "Fesets
- Achswert <0
Pagzition 10 0.0001 "
Ubermommen werden!
¥ Werfahmodus behalten W Mullpurkte behalten
v enweiterte Pulskontiolle [ Mullpurkte abspeichem ok |
W Bildschim masimieren [~ G54 won G59.253 beim Start kopieren

Wir stellen in diesem Fall den Modus auf IJ absolutn und laden das Prog-
ramm neu.

Verfahrweg nach geédndertem Modus.

i« Mach2 CNC Control Program. ArtSoft Corporation. 2000 - 2004
Datei Konfiguration  &nsicht  Zyklen  Operator  Hilfe

bearbeiten | schliefien nculaden! Historie Iaden!

=[5]=]

Handsteuerung
Schritte |
Vorschubart |

& & @& _an|

0 B soll Hai
Achse & 8 Bz
e @

Warschub

o e+

mmmin OO
L 000
Gl 500

S 600

Null X

+0.000
. +000 Null Z

# MaschKoord. | Nullpunktani.l Heierenzi

Null

AEntwicklunghSoftware\Mach2-Deusch-YorlagehGCode'\Excentar tap
PAGSart  |@® T [ ®ver-= Werkzeugwechs.
PRG Stop O +0.000 Sicherheitspos.

n3 PRG Zeile @ M
Neustart H +0.000 m B 100% *

iibersteuem vbrschub

|0

Einzelschritt | &

Auto TnnI-Zern! Start ab hier

L Lfrrin
Pause L ] @yhlen) x bei 30 @ = . speco [
Mehrfachlauf FYRNALa| o = zusteliung pro ey ':\[F_') Q
B o E Incr
-z- Nttt EA | @ Neuzeichnen nachfiihren| @  Anzeige S-— S+
pE——— +0.00 _Em | | i | .
00:00: 01 B e Blook [sohen Wt Dptional Stap
= Milk-»G15 610 617 6A0 621690 584 654 640 6ea cae W | Kithimittel | @ _ldschen l Ende | @ __ Spindel ein | @
A @  Nebel @& Endiiber. | & AR-Uberw. Grafikmodus
® Start hitte Mot-Aus aktiv | | i |
Logbuch| léschen| Dateianfang..
Automatik l Eingabe Handbetrieb l Verfahrwege l Nullpunklversch.l Setup I Diagnose I
Fettig [ HOM [

Das sieht doch schon recht brauchbar aus.

Da jedoch das Werkstlick in der Mitte seinen Nulkiurat kdnnte es so noch
nicht sauber gefrast werden, da der Tisch unseégeFan seinem Nullpunkt
liegt.

Also fahren wir manuell etwa auf die Mitte des Tiss, was durch die Achsen-
Striche angedeutet wird.
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i Mach2 CNC Control Program. ArtSoft Corporation, 2000 - 2004 B e
Datei Konfiguration  Ansicht  Zyklen Operator  Hilfe
hearheilen' schlieﬂenl ‘neu Iadenl Histnriel laden I
- Handsteuerung
Null X
] +159.922 S|
: +76 660 L
u
- ® - O Vorschubart |
gm & @ anl
2 sm Haam
< M +0. 00O I T T Y
— SFlg-@r@c
‘orschub
Masch-Koord. Nullpunkt anf.| Referenz
- | BRESE] | = | R
mmimin IO
S L 000
YAEntwicklunghSoftwaretMach2-Deusch-Vorlage\GCode Excenter.tap

PRGStart | @ T .i @wensy | Werkzeugwechs.
PRG Stop D +0.000 Sicherheitspos.

Varschub m
3 600

Neustart H O ez ;l‘__/l B
eustal & y 100%
: : Zeite: D ol Serteuem Wrsetu
Einzelschritt | & Auto Tool Zerul Start ab hier |
urein [N

Pause e L (Zyhlen) x bei 3D @ ‘-«{}_ﬁ

— speed NG
Mehrfachlauf FEaNaL0| max. ZZustellung pro ieg
M T | A : Incr
| +0. 00 S ® S- S+
mcamn +0.00 i | g i ]
00:00: 01 EiEE Block [3schen Wt Dptional Stop
@ Mill>G16 610 617 640 621 6A0 604 654 640 coo one @9 Kidhimittel | @ _lischen | € Ende | @ _ Spindel ein | ®
& - @ | Nebel | @ Endiiber | @ AR-Uberw. | Grafikmodus |
& Logbuch| lischen
Automatik | Eingabe Handbetrieh | Verfahrwege i Nullpunklyersch.‘ Setup | Diagnose l
Fertig AT

Zur Erinnerung:
Der Tisch mit seinen Abmessungen wird nur angezemgtn er im Menu Ar-
beitsraumuberwachung definiert ist!

Die jetzt angegebene Position wird abgenullt, alf®Achsen werden auf Null
gesetzt (Start/Stop mul3 gedrtickt sein).

Wenn das Werkstick nicht sofort an seiner neuerti®ogyezeichnet wird,
konnen Sie auch die Taste <Neuzeichnen> drickemasdnanuell bewirken.
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i Mach2 CNC Control Program. ArtSoft Corporation, 2000 - 2004 B e
Datei Konfiguration  Ansicht  Zyklen Operator  Hilfe

hearheilen' schlieﬂenl ‘neu Iadenl Histnriel laden I
- Handsteuerung
Null X
- ® . Schritte |
u
. ® Vorschubart |

® & @ an|
: . ‘ _Nu” Z ~ ::‘ [ u
000 ”""_» :i:::zc

@&  MaschKoord. | Nullpunklﬁni.l Heielenzi Yoeschib

o R

600
@ I 2,
;I 100% |

YAEntwicklunghSoftwaretMach2-Deusch-Vorlage\GCode Excenter.tap
PRGStart | @ T .i @wensy | Werkzeugwechs.
PRG Stop O +0.000 Sicherheitspos.

nd PRG Zeile
Neustart H +0.000 __niPRG Zeile_|
[0

Zeile: e |
Einzelschritt | & Auto Tool Zerul Start ab hier | tibersteuem Vorsohub
L urein [N
Pause L 4 (Zyklen) x bei W30 & S s ;
Mehrfachlauf FEaNaL0| max. ZZustellung pro ieg -
5 5 | i 7 Incr
| +0. 00 T Neuzeich hiihren| & s o M S
mcamn +0.00 i | g i ]
00:00: 00 Block [3schen Wt Dptional Stop
@ Mill>G16 610 617 640 621 6A0 604 654 640 coo one @9 _ Kidhimittel | @ _ lischen | € Ende | @ __ Spindel ein | ®
® 2 @  MNebel | @ Endiiber.| @ ARUberw. | Grafikmodus |
Logbuch| ldschen| Dateianfang
Automatik | Eingabe Handbetrieh | Verfahrwege i Nullpunklyersch.‘ Setup | Diagnose l
Fettig AT

Jetzt sehen Sie, ob das Werkstick richtig posgibrist und auch in seiner
ganzen Grol3e bearbeitet werden kann. Ist dies dehtall, verschieben Sie
den Tisch, nullen die Achsen und zeichnen neu.

Jetzt kbnnen Sie das Werkstlck frasen oder derelaagnen Code mit einem
Editor (einstellbar) nachbearbeiten. Wir empferd@endieser Stelle, mit dieser
Funktion ein wenig herumzuspielen, um sich mit debeitsweise dieses
machtigen Programmpunktes vertraut zu machen.

3.8 LazyCam Installation

Die Installation vorLazyCam erfolgt durch anklicken des Setup-Symbols, wie
es bei Windows Programmen Ublich ist.

Sie konnen die meisten vorgeschlagenen Installstiotionen vornLazyCam
einfach ibernehmen.
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Als Installationsverzeichnis kann dd&ach3 Verzeichnis auf Ihrem Rechner
verwendet werden, speziell wenn Sie nicht im Besiies Lizenzschlissels fur
LazyCamPro sind.

Auf dem Desktop wird nach der Installation autostiiein Icon erstellt, wei-
ter Einstellungen sind nicht notwendig.
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4 Mach3 Installation

4.1 Allgemeines

Wahrend die meisten CNC-Frasprogramme noch DO8adss fur die Steue-
rung verwenden, basiert di#ach3 Software auf der - eigentlich nicht echtzeit-
fahigen - Windows Plattform.

Nicht nur, dalMach3 die Voraussetzungen schafft, um auf dieser recht
schwierigen Umgebung einen direkten Zugriff auf S8ahnittstellen zu ermog-
lichen, bei entsprechend schnellem Rechner (1G$#8uf jeder der 6 Achsen
eine Ausgabe mit bis zu 45KHz moglich!

Mittlerweile ist der SmoothStepperpro verfugbar, der Uber eine USB-
Schnittstelle Pulsfrequenzen von bis zu 4MHz mdglimacht. Im Kapitel 7
finden Sie eine ausfihrliche InstallationsanleitéiilgdenSmoothSteppepro.

Damit lassen sich selbst im Mikrostep Betrieb doer Untersetzung auf den
Hauptachsen immer noch eine extrem hohe Verfahngesdigkeit moglich.

Allerdings sind dafir einige Vorbereitungen zu g$tdrg weiterhin ware es von
Vorteil, wenn der steuernde Rechner exklusiv flesdi Aufgabe abgestellt
wurde.

Jede mdgliche Unterbrechung im Hintergrund muf3ldefoe optimale Instal-
lation unterbunden werden.

Daher ist es eminent wichtig, daf’ alle DienstegRnmme und Einstellungen
fur Mach3 optimiert werden.
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Auch wenn es Ihnen bisher nicht wichtig erschiém,Mach3 ist jede bisher
noch so vertraute Einstellung unter Umstéandentémesdes Ereignis.

Aber nur dadurch ist es mdglich, ohne externe @detrdiese unglaublichen
Geschwindigkeiten zu realisieren, vor allem zu elesensationellen Preis!

Ein Virenscanner ist zwar wichtig und richtig, atbejedoch im Hintergrund
und kostet im Kampf um die Mikrosekunden wichtigetdile. Also weg damit
und daflr regelmafig extern kontrollieren.

Ganz storend sind auch Funktionen, die das auteoma&ti Abschalten in Be-
triebspausen Uberwachen. Diese hangen sich inlgdende Routinen und
kosten ebenfalls wertvolle Sekundenbruchteile.

Um Ihren Rechner absolut fit fiMach3 zu machen und damit die volle Ge-
schwindigkeit bei sicherem Betrieb nutzen zu kénrempfehlen wir Ihnen,
Ihren Rechner nach der folgenden Liste auf Schwidieht optimalem Zeit-
verhalten zu optimieren.

Denken Sie immer daran, dal3 jede bisher noch soggeFehleinstellung den
optimalen Betrieb voiMach3 stéren kann.

Wenn Sie lhren Rechner nach der folgenden Listemogten, sollte damit die
Voraussetzung fur einen optimalen Betrieb bei deghstmdglichen Steprate
gewabhrleistet sein.

Arbeitet Ihr Rechner trotzdem nicht zufrieden stedl oder stirzt ab, kann es
in seltenen Fallen vorkommen, dal3 der Rechner ytanicht flr den Betrieb
von Mach3 geeignet ist, oder da} Stérungen im Betrieb vompanenten
erzeugt werden, auf die in der folgenden Anleitaript eingegangen wurde.

Da hilft nur eigene Initiative oder eine professti@ Analyse.

Das folgende Kapitel zur Installation, Optimierumgd Anpassung finden Sie
in dieser Form nicht im englischen Original.

Erst die darauf folgenden Kapitel sind zum Teil aesn Original-Handbuch
Ubersetzt, wobei wir viel Wert darauf gelegt hahams nicht sklavisch an den
Original-Text zu halten, sondern eigene Kommentsr@é Hinweise zu ergan-
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zen, wo wir sie fur notwendig erachteten.

Im gleichen Atemzug haben wir die (zugegebenermaf&grgen) Fehler in der
Original - Dokumentation auch beseitigt.
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4.2 Programminstallation

Die deutsche Oberflache vaviach3 wird als Installationsdatei geliefert und
enthalt neben den beschriebenen Screens auch eisclkle Vollversion der
Mach3.exe, anders als bei div. Vertreibern deri@aijzenz.

Die Internetseite der Originalseite lautet:

http://www.mach3support.com

Zur Installation muf3 noch keine Steuerung angessklosein.

Auf der CD finden Sie eine Setup Datei, die einfaafgerufen werden muf3.
Die Installation wird mit einem Standard-Instaketsprogramm durchgefihrt,
mit dem alle verwendeten Dateien und Ordner vablanstisch angelegt wer-

den.

Lediglich das Installationsverzeichnis kann frestimamt werden. Wir empfeh-
len aber, das Installationsverzeichnis bei C:\Manlh®elassen.

Nach Abschluf3 der Installation sollte Ihr Rechnewn bbooten, oder neu geboo-
tet werden.

Es ist absolut wichtig, dal’ vor jedem moglichertegrsStart voriMach3 der
Neustart durchgefuhrt wird, damit der véach3 installierte Treiber initiali-

siert werden kann.

Erst danach sollte der Test odéach3 selbst gestartet werden!
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4.2.1 Hinweis zur Installation von Mach3 unter MS-
Vista

Damit Mach3 unter Vista lauft, sind einige Besonderheitendwi Installation
zu beachten:

1) Zuerst sollte die Installation ganz normal afisiye werden.

2) Dann sollte die auf der CD befindliche DatedasMach3 Verzeichnis in-
stalliert werden, sofern dies die Installations-BRwminoch nicht erledigt hat.

Damit diese Datei (memoryoverride.reg) in die WiwdeRegistry eingetragen
werden kann, braucht sie nur mit Doppelklick ausijg@itvzu werden. Windows
fragt dann nach, ob diese Information der Regibinzugefliigt werden soll.
Diese Datei modifiziert die Registry so, dal? Berch3 -Treiber lauft.

3) AnschlieRend wechselt ihr in dekMlach3 - Installationsordner (z.B.
c:\mach3), um den DriverTest auszufuhren.

Dazu wird dieser mit der rechten Maustaste andekliod mit der Option ge-
startet: " Ausfuihren als Administrator".”Anschlie@ekommt die Mitteilung,
dass das System neu gebootet wird, was unbedingu¢h gemacht werden
soll, ansonsten kommt es zum Crash. ...

4) Nun sollteMach3 ausgefuhrt werden kénnen, wir kbnnen den Treiberte
aber nochmal ausfihren.

Hinweis:

Es gibt wahrend des Treibertests einige Fehlermeldan, tatséchlich lauft
dieser beim ersten Start unter Umstanden nicht. diresem Fall fragt Vista,
ob er im Kompatibilitditsmodus ausgefuhrt werden IsalVird das gemacht,
lauft er ...
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4.3 Test der Installation

Wir empfehlen dringend, nach der erfolgreichenditation erst einmal den
Treibertest durchzufiihren. Er prift, dbach3 derart die Kontrolle tber lhr
System Ubernehmen kann, wie es fir den sichereteBetrforderlich ist.

Bevor Sie den Test starten, sollten alle Programgesehlossen werden und
alle Dienste, die nicht bendtigt werden, solltererdhblls beendet werden.
Schlie3en Sie auch evtl. Virenscanner oder allgfrome, die sich noch ver-
steckt in der Taskleiste befinden.

Starten Sie nun zum Treibertest das Programm Ttedieexe (original:
OCXDriverTest.exe).

Nach einigen Meldungen mit einem kurzen Countdowstheint folgender
Bildschirm:

Mach2 Treiber-Kompatibilitdts-Test

Interrupt; Pulze pro Sekunde im 28KHz Maodus
ﬁDiC CPU Geschwindigkeit Timer ‘-Pari_aﬁuns

I |

=}

[}

Time between Pulses US
571 [=2]
L= L]
M |

S s sy
0 02 0.4 0.6 0.2 1
Previous One Second

Die Anzahl der Impulze zollte bel unasfshr 24500 liegen. Starke Schwankungen oder
Abweichungen deuten auf Windows- oder Treiberprobleme hin. Ein waagerechter Stich bei
A0ps ohne viele Stonimpulse [senkr.zchwarze Stiche] zeigt eine problemlose
‘Windows-Installation. Sind jedoch viele senkrechte Striche [=Stdrimpulze] 2u sehen, mul an
|hrem Windows-PC eine Optimierung vorgenommen werden. [n diezem Fall sollten Sie die Ende
Rechneraptimierung wie im Handbuch beschrieben durchfihrenl

Achten Sie zuerst auf das Féldise pro Sekund®er angegebene Wert sollte
zumindest in die N&he von 25000 Hz kommen, aul3ersleifte der rechte

Bildschirm mit einem ahnlichen Muster versehen seiie Sie es abgebildet
sehen.
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Der angegebene Pulswert sollte nicht niedriger28300 Pulse sein und darf
auf keinen Fall in groRerem Wert schwanken. Wers dier Fall ist, missen
Sie den Rechner entsprechend der folgenden Antedahingehend modifizie-
ren, bis dieser Wert innerhalb der notwendigen Egationen liegt.

Um diese MaRnahmen weiter zu verdeutlichen, sefehi& einmal den Bild-
schirm vor der Modifikation, anschlieRend nach Medifikation:

Notebook ThinkPad, Standard-XP:

Mach? Compatability Test Diagnostics

Inte”upt < e i P _

Apic Present GRS paed

- HLHHGE ]

Apic Timing Constant

_'!

Timer Variations

Time hetween Pulses us

3 - — p——
0 02 0.4 08 8.3 1
Previous One Second

Exit

Hier ist deutlich zu erkennen, dal3 die Pulse peofed weit aulierhalb der
Norm liegen (4136), weiterhin ist das Timer-Fensh@rch Stérungen praktisch
vollig Uberlagert.

Nachdem bei dem Notebook speziell der ACPI Modugeabthaltet worden ist,
war auch der Drivertest in Ordnung:

Hier erkennt man sehr deutlich, dal? speziell Natkb@uf diese Anpassungen
angewiesen sind, da diese sehr viele stérende $¥@z® Hintergrund starten,
die zwar fir einen sicheren Notebookbetrieb notwgesthd, den Betrieb der

Mach3 aber stark storen.
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4.4 Update einer vorhandenen Konfigu-
ration

Sofern Sie flur Ihre Version ein Update oder einaen®berflache erhalten,
konnen Sie die jederzeit nachtraglich installierenne gré3ere Eingriffe am
System vornehmen zu mussen.

Dazu betrachten wir einmal die Dateistruktur eialdiuellenMach3 Installati-
on:

Ordner *

) visual Studio 2005 A
= _# Arbeitsplatz
[= “s# Mach_Maschine {C:)
) BOCTWIZ
I) Brother
I2) Config.Msi
1) Dokumente und Einstellungen
|LJ) DRIVERS
I Entwicklung
I2) Europa
) Globales Copy Verzeichnis
I 1386
IJ) IBMTOOLS
I icons
1) Mach2
= I3 Mach3
| Addons
|[2) Bitmaps
| GCode
|3 Help
= I2) macros
IC2) CNC-Business
I) Crehen
=)
1) Mach3mill
I Mach3Turn
|) MX_Business
I MXBASIC
) plasma
) test
[C3) WMPInfa
| Pluglns
3 sETUP
IC3) SETUP. 1 o]

Bekommen Sei ein Update auf CD, so kann die Datéaeh ausgefiihrt wer-
den. Wenn die Installationsroutine eine giltidach3 Version im angegebe-
nen Verzeichnis erkennt, wird diese nach Anfragealisiert.

Sichern Sie sicherheitshalber vor der Installatadgende Dateien:
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- lhre Profilname.XML-Dateien
- Nullpunkte— Dateien (Fixtures.dat)
- Werkzeug-Dateien (Tool3.dat)

Sie finden unterhalb deMlach3 Installationsverzeichnisses ein Verzeichnis
Macros, das alle angelegten Profile enthalt. Iepedlieser Profilverzeichnisse
liegen voneinander unabhangige und Profil- und \&&ugdateien.

Werden nur Oberflachen-Setups herunter geladesclian diese die entspre-
chenden Bitmaps im MillBitmaps (fir Frasen) und ARitmaps (fir Drehen)
automatisch aus.

Die Bildschirmeinstellungen mit der Buttonbeleguagd den individuellen
Scripts sind in sog. *.set Dateien untergebradins(Frasen), in *.Lset - Datei-
en furs Drehen.

Alle Zyklen — Programme oder Wizards werden in daslons-Verzeichnis
gespielt, in dem weitere Unterverzeichnisse unteayht sind.

Weitere Einstellungen sind sonst nicht vorzunehnoeter diese sind in der
Installationsanleitung beschrieben.

Mach3 behalt die zuletzt geladene Oberflache und ladsedibeim nachsten
Programmestart automatisch wieder.

4.5 Deinstallation einer Mach3 Installati-
on

Natdrlich wird bei einer ordentlichen Deinstallatidiber den Windows-
Systemmanager die komplette Versiach3 entfernt und auch komplett ent-
fernt.

Das heisst fir den Anwender,dass er alle fur ilevamten Daten selbst vorher
sichern muf3, da das kompleltach3 — Verzeichnis nach einer Deinstallation
nicht mehr existiert!

Selbstverstandlich gilt dies auch fir den Geréitetre der ebenfalls entfernt
wird.
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In diesem Punkt weicht die deutsche Version vonfi@isi Szentiks Ubrigens
stark von der kanadischen Originalversion ab, dév@rzeichnisstruktur nicht
l6scht.

4.6 Optimierung der Rechnereinstellun-
gen fur Mach3

Im folgenden Artikel wird genau beschrieben, wiee 3inren Rechner fur
Mach3 optimieren kénnen. Sollten Sie unsicher sein, enieSie einen qualifi-
Zierten Berater zu Rate oder lhren Handler. Sellesin Ihnen die nun folgen-
den Einstellungen nichts sagen sollten, ist es tigchdiese genau nach Anlei-
tung auszufihren.

Danach ist Ihr Rechner flr den optimalen Betrieb Mach3 eingestellt. Tre-
ten bei der Einstellung dieser Optionen Fehler aotjeren Sie diese bitte
exakt, bevor Sie um externe Hilfe bitten.

Wir haben diese Modifikationen gestaffelt und nalgven Wirkung auf das
Betriebssystem geordnet. Ab einer gewissen Stulberhaie Modifikationen
erhebliche Auswirkungen auf das Windows.

Um keinerlei Einbu3en beim Betrieb zu haben, engielir die Installation
einer 2ten Partition mit getrennt konfigurierbaréifindows XP.

4.6.1 Schritt 1: visuelle Effekte abschalten

klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Ihrenkiigs
wéahlen Sie Eigenschaften

Schalten Sie den Bildschirmschoner ab

wéahlen Sie die Darstellung ,Windows klassisch*
bestatigen Sie mit ok

A A

4.6.2 Schritt 3: virtuellen Arbeitsspeicher optimieren
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Yirtueller Arbeitsspeicher |

Laufwerk [Bezeichnung] Auslagerungsdatei (MB)

360 - 1024

—Grafke der Auslagerungsdatei Fir ein bestimmtes Laufwerk ——

Laufwerk; i [Compaq]
verfiigharer Speicherplatz; 13967 MB

% Benutzerdefinierte Grofe:

anfangsarife (ME): 360

Maximale Gréfe (ME): I 1024 [E

€ Grife wird vom System verwalet

 Keine Auslagerungsdatei Festlegen |

—aesamtgréle der Auslagerungsdatei Fir alle Laufwerke

IMinimal zugelassen: ZMB
Empfahlen: 358 MB
Zurzeit zugekeil: 360 ME

OK I Abbrechen

1. in dem unter Schritt 2 beschriebenen MenlU wéahlennsn virtueller
Arbeitsspeicher — Andern

2. abhéngig vom installierten Arbeitsspeicher stelfa nun die Benut-
zerdefinierte Grol3e ein:
bei 256 MB RAM stellen Sie unter Anfangsgrof3e 512MBter Maxi-
malgrol3e ebenfalls 512MB ein. Bei 512MB RAM entshend 768
MB, bei 1024 MB den Wert 1536 MB fir Anfangs- undaximale
Grolie.

3. Bestatigen Sie mit OK.

4.6.3 Schritt 4: Abschalten der Systemwiederherstel-
lung
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Systemeigenschaften i |

Allgemein | Computername I Hardware I Erweitert I
Gystemwiederherstellung | futomatische Updates | Remote

<2 Die Systemwisdsrherstellung verfolgt und behebt schadigende am
-‘;{ Computer durchgefiibrte Anderungen.

[+ Systemwiederherstellung deaktiveren

—[}\ha\cherplatznutzung des Datentragers:
Werschieben Sie den Begler, um den Speicherplate fi die
Spstermwiederherstellung zu veraroliern oder 20 veringer, Durch

Wernger des Speicherplatzes kann die dnzahl der verfiigharen
Wiederherstellungspunkte vermngert werdsn

Zu werendender Speicherplatz:
i, J [

12% (3433 ME]

 Status

=2 Compaq [C:] wird Liberwacht

ok I Abbrechen Ubemehmen

1. Im Menlu Systemeigenschaften klicken Sie auf Systeswvherstel-
lung.

2. aktivieren Sie die Option keine Systemwiederherstel

4.6.4 Schritt 5: Abschalten der Fehlerberichte

Systemeigenschaften i |
Spstemwiederherstellung | Automatizche Updates | Remate |
Allgemein I Computername I Hardware Enweitert

Sie miiszen als Administrator angemeldet sein, um diese Andeningen
durchfihren zu kannen.

ng

Visuelle Effekte, Prozeszorzeitplanung, Speichernutzung und wirtugller

Speicher
Einstelungen |

- Benutzerprofile

Desktopeinsteliungen bezuglich der Anmeldung

Einstelungen |

~ Starten und “Wiederherstellan

Systemstart, Systemtehler und Infarmationen zur Problembehebung

Einstellungen |
Umgebungzvariablen | Fehlelbﬁ\nchtelstattungl

"y

ok | Abbrechenl Ubemehmanl
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1. Menl Systemeigenschaften, Menupunkt Fehlerberistatitting
2| ]

- Sie konnen Softwarefehler an Microsoft
d‘g melden, um zur Yerbesserung zukunftiger
Pradukte beizutragen.

(&Fehlerberichterstattung deaktivieren

v &ber bei kiitizchen Fehlern benachrichtigen

= Fehlerberichterstattung aktivieren fiir

¥ | indows-B etishssystem

¥ | Eragramme: Fragramme auswahlen... |

0K | Abbrechen |

2. Fehlerberichterstattung deaktivieren, maximal nbehkritischen Feh-
lern benachrichtigen (kann aber auch abgeschattetem).
3. Mit OK bestétigen

4.6.5 Schritt 6: Abschalten der automatischen Upda-
tes

Systemeigenschaften x|
Allgemein | Computername | Hardware | Ernweitert |
Systemwiederherstellung Automatizche Updates | Remate

% Der Dienst “windows-Update™ izt nicht verfiighar

I | Den Cormputer auf derm neuster Stand balen [Durch Sktivieren
diezer Einstellung kann windows U pdate-Software automatizch
wor dem Anwenden anderer pdates aktualisiert werden.]

Weitere [nformationen Liber autornatische Updates

= Eirstellungen
Yor demn Download van U;l&tes benachiichtigen undivar deren
Imztallation emeut Benachrichtioen

I Wpdates automatizch downloaden und iiber instalierbars 1 pdates
benachrichtigen

lpdates automatizeh downloaden und|laut angegebenem Zeitplan

ingtalieren
| El

‘wieitere Informationen Liber geplante Installationen

Lbgelehnte Updates |
aK I Abbrechen | Ubemehmenl

1. Arbeitsplatz-Eigenschaften
2. automatische Updates
3. Deaktivieren und tbernehmen
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4.6.6 Schritt 7: Fernwartung unterbinden

Systemeigenschaften 2l
Allgemein I Computername I Hardware I Erweitert |
Spstemwiederherstellung | Automatische Updates Remote

* = Legen Sie fest, wie dieser Computer von einem anderen Standart
T verwendst werden kann,
Remoteunterstlitzung
™ Emnidglicht das Senden van Remoteunterstiitzungsangeboten
Wieitere Informationen Uber Bemoteunterstiitzung.
[% Erweitert. |

ak I Abbrechen || Ubernehmen

Arbeitsplatz-Eigenschaften

Remote

Remoteunterstitzung abschalten und tibernehmen
OK

4.6.7 Schritt 8: PC als Standard (nicht ACPI) definie-
ren

P owbdpE

Achtung: Dies ist nicht erforderlich, wenn Sie @&e3ption schon bei der In-
stallation beriicksichtigt haben. In diesem Falliém Sie diesen Schritt Gber-
springen.

Allerdings wird die Anderung eines ACPI-PCs aufr8ard anschlieRend um-
fangreiche Installationen notwendig machen, dierzvea Windows XP auto-
matisch ablaufen, jedoch je nach Art und Umfang idstallierten Software
erheblichen Aufwand erzeugen.

Lassen Sie daher bitte vorher den TreiberTest taufeigt dieser pausible und
brauchbare Impulse, kdnnen Sie sich die Mihe diestllation sparen.

Allerdings wird es mit hoher Wahrscheinlichkeit gée auf Notebooks not-
wendig sein, diesen Modus zu deaktivieren, ansorisian es selbst bei leis-

tungsstarken Geraten zu Problemen mit dem Betoetmken.

Im unten aufgefihrten Beispiel wird der dramatis¢h@erschied zwischen
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diesen beiden Betriebsmodi deutlich:

Mach? Compatability Test Diagnostics I

Interupt Used : Pulse per Second in 25khz Made

B

Timer YVariations
. 2 100
Apic Present Ll Space = R
- 1
© G-
= i
O go
Apic Timing Constant o ]
L
E 40
N :
_
@ 20__ %
=l
= u] 1 1 1 1 1 1 [ 1 1 1
1] 0.2 04 0k 0s 1
Previous One Second
Ewit

Systemeigenschaften 2 x|

Systemwiederherstellung I Automatizche Updates | Remate I
Allgemein I Computername Hardware I Enweitert
~ Hardwar istent

% it dem Hardware-dssistent kiinnen Sie Hardware instalieren.

Hardware-Aszistent |

~ Gerate-Manager

Der Gerdte-bdanager fiht alle auf dem Computer installierten
Hardwarekomponenten auf. Yenvenden Sie den Gerate-
anager, um die Eigenschaften aller Komponenten 2u dndern,

Treibersignierung Gerate-td anaqu

Uber Hardwareprdfile kinnen Sie verschiedene H ardware-
konfigurationen einiichten und speichern.

Hardwareprofile |

— Hardwareprofile

oK. I Abblechenl Ubemehmenl

www.machsupport.de Machg3 Installation 4-15



1. Arbeitsplatz-Eigenschaften
2. Hardware — Geratemanager
3. Gerate-Manager starten
4. Computer doppelklicken

jo Gerdte-Manager

Datei  Akkion  Ansicht 2

=10l x|

REIET I IE

=B Compag

],,_y Anschlisse (COMund LPT)

@), audio-, video- und Gamecontroler

]"H Batterien

- :J Computer
[ S CFI-PC (Ady Rw:ed Configuration and Power Inkerface)

+]-{=) Diskettencontroller

- 5 Diskettenlaufwerke

- ol DVDPCD-ROM-Laufwerke

-5 Eingabegerate (Human Interface Devices)

§ Grafikkarte

=) IDE ATASATAPT-Cantroller

& [EEE 1394 Bus-Hostcontroller

ig Infrarotgerite

<o Laufwerke

-'_')' Mause und andere Zeigegerte

L Modems

- § Monitare

E8 Netzwerkadapter

- PCMCIa-Adapter

- #8% Prozessoren

H- 1 Systemasrdte

&-[-F

.

H
i
H
-
H
.-
)
.-
-
]..

s 0 0 o B O O e O 0 e B O e e O B W

5. mit rechter Maustaste auf Treiber aktualisieren

i
Datei  Akkion  Ansicht 7
o | mES 2
CMPAT -
(,_y Anschlisse (COMund LPT)
Audio-, video- und Gamecontroler

+ Q EBatterien
EI 3 Zomputer
[#-i=) Diskettencontraller
G- isketterlacfrerke Nath gednderter Hardware suchen
[l DYDCD-ROM-Laufmerke
[+-{# Eingabegerate (Human I Eigenschaften
[ § Grafikkarte
[#-i=) IDE ATA/ATAPI-Controller
[#-45 IEEE 1394 Bus-Hostcontraller
I:I---lg Infrarotgerite
[ Laufwerke
[]---'_')' Mause und andere Zeigegerate
[ Moderns
[ § Monitore
[+-E& Netzwerkadapter i
[ [ PCMCIA-Adapter
[]- %98 Prozessoren
Fl- W Systemaerdte =l

|Startet den Hardwareupdate-pssistent Fir das ausgewahlke Gerat.

6. Software von Liste installieren
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Hardwareupdate-Assistent

YWillkommen

it diezern Azzsistenten kinnen Sie Software flr die folgende
Hardwarekomponente installieren:

ACPI-PC [Advanced Configuration and Power Interface)

/ '_j Falls die Hardwarekomponente mit einer CD
.4 oder Diskette geliefert wurde, legen Sie diese
jetzt ein.

“Wie mdchten Sie vorgehen?

" Software automatisch installieren [empfohlen)

% Software von einer Liste oder bestimmten Quelle
%ﬂstallieren [fuir fortgeschrittene Benutzer]

Klicken Sie auf "weiter, um den Yorgang fortzusetzen.

& Zurlick I Wieiter > I Abbrechen

7. nicht suchen, Treiber selbst wéhlen

Hardwareupdate-Assistent

Wahlen Sie die Such- und Installationsoptionen.

" Diese Quellen nach dem zutreffendsten Treiber durchsuchen

Wennenden Sie die Kontrollkastchen, um die Standardsuche z2u erweitern oder
einzuschranken. Lokale Pfade und Wechselmedien zind in der Standardzuche mit
einbegriffen. Der zutreffendste Treiber wird installiert.

[~ wiecheelmedien durchsuchen [Wiskette, CO, ]

¥ Folgende Buelle ebenfalls durchsucher:
IC: Yalobales Copy Werzeichnishsp_pcmcia_patch j Durchsuchen |

% Micht suchen, sondem den zu installierenden Treiber zelbst wihlen

mwenden Sie diese Option, um einen Gerdtetreiber aus einer Liste 20 wahlen. Es wird
nicht garantiert, dazs der von lhnen gewshlte Treiber der Hardware am besten entspricht.

< Zuriick I Wwheiter » I Abbrechen

8. Standard-PC wahlen
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Hardwareupdate-Assistent

Wahlen Sie den fur dieze Hardware zu installierenden Geratetreiber.

- wghlen Sie den Hersteller und das Modell der Hardwarekomponente, und klicken Sie auf
"wieiter”, Klicken Sie auf "Datentrager’, wenin Sie Uber einen Datentrager verfligen, der
den erforderlichen Treiber enthalt.

¥ FKompatible Hardware anzeigen
Modell |

5 Dieser Treiber ist digital signiert. D atentrager... |

W arurn izt Treibersignierung wichtio?

< Zuriick I Weiter > I ﬁbbrechenl

9. Weiter und OK

4.6.8 Schritt 9: DMA auf allen HD-Controllern akti-
vieren

1. Geratemanager-wie in Schritt 8
2. IDE-Controller 6ffnen
3. Priméren IDE-Kanal anwahlen

—ioix]

Datei  Akkion  Ansicht 7
oM EES R A =R
E] ‘.;, COMPAG =

[ZI--n_};i Anschlisse (COM und LPT)
-8, fudio-, video- und Gamecontroler
[]--q& Batterien

[ 1 Computer

[y Diskettencontroler
B

B

B

£ 3 Diskettenlaufwerke
L, DYDJCD-ROM-Laufwerke
§ Grafikkarte
[—]@ IDE ATAJATAPI-Controller
@ ALi MS229 PCI-Bus-Master-IDE-Controller
R Frin anal
i--i=y Sekunddrer IDE-Kanal
[ [EEE 1394 Bus-Hoskconkroller
(- 8] Infrarctgerite
(-2 Laufiwerke
[ ') Mause und andere Zeigegerite
[]--Q, Modems _—
[
[
£
E

-
-

7 Monitore

|- B8 MNetzwerkadapter

i [l PCMCIA-Adapter

%8 Prozessoren =l
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4. mit rechter Maustaste Eigenschaften anwéhlen

-Ioix]

Dakei  Aktion  Ansicht 7

- W ETE 2 8 =r

=48 CoMPAG
:In_}yi Anschiisse (COM und LPT)

|»

£

-, audio-, Yideo- und Gamecontralier
-1 Batterien

[ j Computer

[H-i= Diskettencantraller
[]---_g Disketterlaufwerke

- DVDJCD-ROM-Laufwerke

-7 Eingabegerite (Human Interface Devices)
-3 arafikkarte

(=4 IDE ATAIATAPIT-Cantroller

{2 AL M5229 PCI-Bus-Master-TDE-Contraller

% msakur Treiber aktualisieren. ..
.-« IEEE 139« Deinstalliersn

]lg Infrarotg
- Lafverk

[
£
[
[]---3, Modems k
£
£

7@ Monitore

Mach geanderter Hardware suchen

- B8 Netzwerkadapter
- 6 PCMCIA-Adaoter =l
|OFFnet die Eigenschaften des aktuellen Objekks,

5. In den Erweiterten Einstellungelie Option:DMA, wenn verfligbar!

einstellen
21
Aligemein  Erweiterte Einﬁallungen | Treiber I Fessourcen I
Gerat0
Geratetyp: IAutomatische Erkennung j

Oberragungsmodus: (BTN

Aktueller
Uberragungsmodus:

[itra-DMAModus 5

~ Gerat 1

Gerdtetyp: IAutomatische Erkennung

L L«

Ubertragungsmodus: IDMA, wenn verfligbar

Alktueller
Ubertragungsmodus:

IN\cht arwendbar

Abbrechen |

6. ebenfalls flir den Kanal 2 durchfihren.

4.6.9 Schritt 10: Indizierung aller NTFS-Laufwerke
entfernen

1. Arbeitsplatz-doppelklicken
2. mit der rechten Maustaste auf das Laufwerk C khclurd Eigenschaf-
ten wahlen

www.machsupport.de Machg3 Installation 4-19



JDate\ Bearbeiten  Ansicht  Favoriten  Extras 2

Arbeitsplatz

J € Bl \J - ‘ﬁ_’ ‘ /._\‘ Suchen | Ordner | = (3 X 9 |\;‘; Favariten | /.

“Nurtm antivirus 5 -

| GesamtaraRe | Freisr Spaic... | Kommentars |

Hame = | Typ
Systemaufgaben £ L 31s-Diskette (A:) 3ta-Diskette
_ ) I ok aler Datentrager
Systeminformationen anzeigen Ll DDfC Offnen L fwerk
(L) Softwars Hoysal Explorer Lifwerk
[ Eine Einstellung andern sysa  Suchen.. ufwerk
SEOWE e und Sicherhei,,  Proundenes Netelauferk
Eorive ——— " bibindenes Netzlaufwerk
Andere Orte ¥ SfEsgles  Mit Norkon AntiVirus prifen  krbundenes Metolaufuerk
: I LT lerbundenies Netzlaufwerk
Details o S Global erbundenes Netzlaufwerk
EPSusal  CorelWersionen  hifwerk
Compaq {C:) Py fierk
Loksler Datentrager fs;«s = Fommatieren... sl
Dateisystem: NTFS ;5“5 o > fierly
Freler Speicher: 16,8 GB zg"g A EDDF‘E'E" uiwert
= inflgen
Gesambgrife: 27,9 GB Y5 AL o bl
O Syster = aordnsr
=a Verknipfung erstellen d
= =8 | imbenennen i
[CaDateie rdner

(CaDateie rdner
I)Dateien van wollgm Dateiordner

BB iokia Phone Brawser

Zeigt die Eigenschaften der markierten Elements an.

Systemordner

27,9GB

16,8 GB

Bistet Optionen 2u...

3. Laufwerk fiir schnelle Dateisuche indizierermbwahlen
4. Laufwerk komprimieren, um Speicherplatz zu sparabwahlen

Eigenschaften ¥von Compaqg

Allgemein | Euhras I Hardwalel Fleigahel Kontingentl

2]

w IEompaq

Tuwp: Lokaler Datentrager
Dateizystern:  MTFS

M Eelegter Speicher: 11.879.870.464 Bytes 11.0GE
W Freier Speicher: 18.125.918.203 Bytes 16.8 GB
Speicherkapazitat: 30.005.788 672 Bytes 273 0GR

Laufwerk C: Bersinigen |

[ Laufwerk komprimisren, um S peicherplatz 2u sparen

I Laufwerk fiir schnelle D ateisuche indizisren

s
oK I Abbrechen

(bemehmen

5. Ubernehmen
6. OK
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4.6.10 Schritt 11: Autoplay Funktion bei CD-Roms
abschalten

1. Arbeitsplatz - doppelklicken
2. mit der rechten Maustaste auf das CD-Laufwerk klickund Eigen-

T Arbeitsplatz -18] x|

JDatEi Bearbeiten  Ansicht  Favoriten  Extras 7 | f’l‘

J (g ziricic = (£ ~ ‘_ﬁ ‘ /,_‘* Suchen' || ordner | |5 (3 3 16) I Favoriten | of [ HNmtnnAntuVums o=

=
¥

Hame = | Tvp | Gesamtarafia | Freier Speic... | Kommentare |

Systemaufgaben S S 39-Diskette (A:) 3t4-Diskette
=2 Compang {C:) Lokaler Datentrager 27,9 G6 16,8 GB
Systeminformationen anzeigen m stk
5y ” OFFi
T Software Esys o ‘n_en 2laufwerk
[3 Eine Einstelung andern sys Explorer AaUFwerk
o i Suchen...
&3 Datentrager auswerfen Soiv T htverbundenes Netzlaufwerk
S#Driv Freigabe und Sichethelt,..  hbverbundenes Netzlaufwerk.
EFadl  Datelen auf CDschreiben  bverbundenes hetalaufwerk.
Andere Orte ¥ el tverbundznes Netzlaufwerk
[l e tverbundenes Netdaufwerk
Details * ZESys corelVersionen ¥ felaufwerk
Feys —laufwerk
DYD/CD-RW-Laufwerk {D:) sys Auswetfen laUfwerk
CD-Lawfwerk : Fe——————————————
#sys | operen 2l etk
sys Eirfligen claufwerk,
Despst— ttemordner Bietet Optionen zu...
GaGer werknipfung erstellen ciordner
[E)Date eiordner
[CiDak siordner
(_J)Dateien von Wolfram Dateiordner
D5 Hokia Phone Browser Systemardner

Zeigt die Eigenschaften der markierten Elements an.

schaften wahlen

3. Autoplay — keine Aktion durchftihren
4. OK.
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Eigenschaften von DYD,/CD-RW-Laufwerk 21xl
Allgemein  AutaFlay | Hardwarel Freigabel Aufnahmel

‘widhlen Sie einen Inhaltstyp und eine Aktion, die durchgefiibn
werden sall, wenn diezer Tpp in dem Gerat verwendet wird:

Ij Muzik dateien j

r— Aklionen
% Durchzufiitrende dktion auswahlen:

‘wiedergabe

mit Windows Media Player
~'y DOrdner Sffnen, um Dateien anzuzeigen
,.-/ it Windows-E xplorer

1on durchfuhrer

" Eingabeauffordenng, um Aktion auszumahlen

“wiederherstellzn |

Ok I Abbrechenl Ubernehmenl

5. Ubernehmen
4.6.11 Schritt 12: allgemeine Hinweise

Die folgenden Einstellungen kdonnen Sie alle vornetywenn Sie auf dem
Desktop die rechte Maustaste klicken und dann Bigeaften wahlen:

Eigenschaften von Anzeige 2]

Diesigns | Desktopl Bildschirmschonerl Da(stellungl Einstellungen I

Ein Design ist ein Hintergrund, sowie ein Satz von Sounds, Symbolen
und anderen Elementen, mit dem Sie den Computer mit sinern Mausklick
individuell gestalten konnen:

[resign:

Speicherm... |Eecher

Beizpiel:

REE

Mormal Deakbiviert  Ausgewahlt

Fenstertext ;l

oK I Abbrechenl I_lbe.'r.ehmenl

schalten Sie den Bildschirmschoner ab

Schalten Sie das Hintergrundbild ab

Schalten Sie alle Systemténe und -klange ab

Schalten Sie die Power-Down Optionen ab (EnergreSpaionen),

P owbdpE
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4.6.12 Schritt 13: Optimieren und Séaubern der Fest-
platten

Dieser Schritt ist nur erforderlich, wenn ein vardanes System optimiert
werden soll, nicht jedoch, wenn das XP frisch illista worden ist.

1. Programm|Zubeh&r|Systemprogramme
2. Datentragerbereinigung
3. Defragmentierung
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Ab hier beginnen sehr diffizile Einstellungen irrab des Systems. Sollten Si
unsicher sein, ziehen Sie einen Experten zu Raeftédren nur die Schritte
aus, die Sie selbst verstehen oder beurteilen kbnne

4.6.13 Schritt 14: Entfernen aller tberflissigen Start-
Programme in der Registry

M 2|

= Geben Sie den Namen eines Programms, Ordners,
Dokuments oder einer Internetressource an.

Offnen: I j

| OK I Abbrechen Durchsuchen... |

gehen Sie aubtart
klicken Sie aufAusfliihren
geben Siensconfigein
bestatigen Sie mit OK

howDd PR

& Systemkonfigurationsprogramm x|

Allgemein | SYSTEM.INI | WIN.INI | BOOT.INI | Dienste Systemstart |

| Systemstartelement I Befehl | Pfad :J
O weitray C:\Programme\Gemein... HKLM\SOFTWARE\Microsoftiwindows\Currentyer.
[ pataLayer C:\ProgrammelMokial...  HKLM\SOFTWARE\MicrosoftiWindows\CurrentVer,
[ ruLaunch "C:\Programme\Mcafe... HKCU\SOFTWARE\Microsoftiwindows\CurrentVer.,
[ LogitechDeskropMe... C:\Programme\Deskro... HKCU\SOFTWARE\Microsoftiwindows\CurrentVer.

O msmsgs "C:\Programme\Messe... HKCU\SOFTWARE\Microsoft\windows\CurrentVer.
O ctfmon CAWINDOWS|System...  HKCU\SOFTWARE\Microsoftiwindows\CurrentVer.

O Acrobat assistant C:\PROGRA~1\Adobe... Common Startup
[0 adobe Gamma Loader C:\PROGRA~11GEMEL.. Common Startup
%Corel MEDIA FOLD... C:\Corel\GRAPHI~1\P... Common Startup

HotSync Manager C:\PROGRA~1\SONY...  Common Startup
[ Logitech Desktop M... C:\PROGRA~1YDESKT... Common Startup

O Microsoft Office CAPROGRA~1YMICR...  Common Startup v
< | »|

Alle akkivieren I Alle deakkivieren |

| OK I Abbrechen I Ubernehmenl Hilfe I

5. entfernen Sie alle Dienste, die nicht notwendigl sin
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x|
Allgemein | SYSTEM.INI | win.InT | BOOT.INI Dienste | systemstart |
| Dienst I Erforde... | Hersteller ;I
[ Leistungsdatenprotokolle und Warnungen Microsoft Corporation
[ telefonie Microsoft Corporation
O Terminaldienste Microsoft Corporation
D Designs Microsoft Corporation
[ Uberwachung verteilter Yerknipfungen... Microsoft Corporation
[ upload-Manager Microsoft Corporation
D Unterbrechungsfreie Stromversorgung Microsoft Corporation
O volumeschattenkopie Microsoft Corporation
[ webcClient Microsoft Corporation
D Windows-Verwaltungsinstrumentation Microsoft Corporation
[ seriennummer der tragbaren Medien Microsoft Corporation _I
D WMI-Leistungsadapter Microsoft Corporation _,LI
<« | »
I alle Microsoft-Dienste ausblenden Alle aktivieren | Alle deaktivieren I
| Schliefen I Abbrechen | [ibernehmern | Hilfe |

6. schlieBen Sie das Systemkonfigurationsprogramm stagten den
Rechner neu.

Hier finden Sie eine Liste der notwendigen Dierjetene Gewahr)!

Dienst-Tabelle
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Achtung! Die Anderung an der Registry geschiehtesggne Gefahr und sollte
nur nach vorheriger Sicherung der aktuellen Registsrgenommen werden!
Bei falschen Eintradgen oder fehlerhaften Wertemkdie Funktion des gesam-
ten PCs gefahrdet sein!

4.6.14 Schritt 15: Aktualisierung der Registry

1. kopieren Sie von der MACH3 CD die Datei optima-
le_Registry_Einstellung.reg

2. Doppelklicken innerhalb des Explorers, um dieseeDiat die Registry
Zu integrieren

3. Antworten Sie mifa , um die Einstellungen zu importieren

Diese neuen Registry Eintrage nehmen folgende derangen vor:

4.6.14.1 "EnableUDMAG66"=dword:1

Aktiviert die UDMAG6 Unterstitzung fur schnelle Felsitten. Ist bei
Windows 2000 standardméafig deaktiviert, bei XP rdiggh nicht no-

tig.

4.6.14.2 "NtfsDisable8dot3NameCreation"=dword:1

Schaltet die 8.3 DOS-Dateinamenunterstiitzung abs Bt gefahrlos
maoglich, sofern auf Ihrem PC keine alten Windowslero DOS-
Programme installiert sind.

4.6.14.3 "NtfsDisableLastAccessUpdate"=dword:1

Schaltet den Datumsstempel des NTFS-Dateisystem$Saiit wird
unterdriickt, da? Windows zu jeder Datei den letZuagriff speichert.

4.6.14.4 "NtfsMftZoneReservation"=dword:1

Verandert die Master File Table, die alle Inforraa@n zu Dateien und
Datentragern enthalt. Dieser Wert kann auch aut25% des freien
Festspeicherplatzes) gedndert werden.
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4.6.14.5 "AlwaysUnloadDLL"=dword:1

Windows halt nach Beenden eines Programms die mehr bendtig-
ten DLLs weiterhin im Speicher! Dieser Eintrag gadgfir, dal nicht
mehr bendtigte DLLs aus dem Speicher entfernt werde

4.6.14.6  "lrq8priority"=dword:1
Erhoht die IRQ Prioritat

4.6.14.7 "CacheSize"=hex:ff,ff,00,00

Erhoht die Grol3e des Cache-Speichers.
4.6.14.8 "Prefetch"=dword:00004000

Beschleunigt das Booten und Starten von Anwendungen
4.6.14.9 "PrefetchTail"=dword:00004000

Beschleunigt das Booten und Starten von Anwendungen

Natirlich kann tiber Sinn und Effekte solcher Anderjederzeit vortrefflich
diskutiert werden, daher kann diese Liste jedemge#indert oder erganzt wer-
den.

Sachdienliche Hinweise dazu nimmt der Autor jedégErne entgegen!
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o Der erste Programmstart

Erfahrene Benutzer kdnnen dieses Kapitel getrostspiningen. Fir das erste
Kennenlernen ist auch der Schnelleinstielylach3 in Kapitel 6 zu empfehlen.

Sollten Sie jedoch bei den Begriffen ,ReferenzfghsMaschinenkoordina-

ten®, ,Werksttickkoordinaten®, ,G-Code", ,Rampe*,cetetwas stutzen, emp-
fiehlt es sich, dieses Kapitel einmal durchzule&as hilft Ihnen auf jeden Fall
Fehler zu vermeiden, die andere Anwender unter &imiein teuer bezahlt ha-

ben.

Jetzt kannMach3 zum ersten Mal gestartet werden. Nach dem Stagt fr
Mach3 nach einem Profil, das geladen werden soll.

Arbeits - Profile

aktuelle Profile

CMC-Business neues Profil |
Mach3mill

I"-"an:h 3Turn lésche Profil
MYXBASIC

WMPInfo
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Unter einem Profil legMach3 alle Einstellungen, Menis und sonstige Konfi-
gurationen ab, die flr den Betrieb mit einer Maseterforderlich sind.

Diese Profildatei wird als [Profilname]. XML im Iredtationsverzeichnis abge-

legt (meist c:\\mach3). Je nach Konfiguration igt swischen 50 und 120kB
grof3.

Wabhlen Sie ein Profil gemal der Steuerung, dieeBisetzen. Spater konnen
Sie eigene Profile fur unterschiedliche Maschindercauch Maschinenkonfi-
gurationen anlegen!

Es ist aul3erst wichtig, dafld Sie das zu Ihrer Stegepassende Profil wahlen,
da Sie damit auch die Vorbelegung der Endschater einstellen.

Wenn Sie eine andere Steuerung einsetzen, konmedaSi allgemeine Profil
Frasen wahlen, missen jedoch dann alle erforderidkinstellungen an lhre
Steuerung anpassen.

Die Mach3 sollte jetzt mit dem Expertenmodus starten undefioties Bild zei-
gen:

# Mach3 CNC Control Application g@@

Datei Einstelungen Funktionen konfigurieren Anzeige ZyKen Operator Help 3d Probing.
Aktiv:
-
Fosx| m ass % %

G54 | G55

G56| G57

G58| G59 } ' 000 e
00,00 smstniock - wone

Prézisions-Referenzfahrt [

Endschalter X- [l Endschaiter X+ Bl Referenz X B

& = E\o- Endschalter v- [l Endschaiter v+ B Referenzy B
: ﬁj:' i - Endschalter 2- [l Endschalter z+ Bl Referenzz [l
= | #m7 M8 M4 v ~H A+ B Referenza B
| | | | | |
= G+ T / Teachin| | Te3CN ™ M L
Z+ Y+ stdp ;I ll kont u\\;,//
[t cocrcncn ononcacaonccr e
| N Toach [N =l
- X Xt el TR AN
k= =10 N
z- MDTI- a
‘(’- l A- Datei: |
rNo File Loaded
r de Active.... J I-_I External EStop Requested ]
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Die eigentliche Bedienung der deutsciach3 Oberflache finden Sie in den
Kapiteln 1 und 2 beschrieben.

Aktiviert wird die Mach3 durch Driicken des Start/Stop (auch EStop, Notaus,

Emergency genannt..) Buttons.

Sofern ein Not-Aus Schalter angeschlossen undigidkdnfiguriert wurde,
wechselt die LED von Rot auf Grun.

SIE |=

X
%] 74| (a

Solange die LED noch Rot/Griin blinkt, ist ditach3 nicht aktiv und es kon-
nen zwar Einstellungen vorgenommen werden, jedd@cimé&n keine Motoren
angesteuert oder Programme gestartet werden!

Andernfalls kommt folgende Fehlermeldung:

Fehlermeldung beim Reset E|

Der RESET-Befehl ist aufgrund aulerer Einflisse fehlgeschlagen. Entweder ist der Reset Knopf an,
oder die Endschalter sind aktiv. Das kann abgestellt werden, wenn sowohl die Endschalter, als auch
der Reset (Mot-Aus) inaktiv sind. Uberprifen Sie im Diagnosemeni die LED's der Endschalter und des
Mot-Aus Knopfes. Wenn kein Schalter aktiv ist, sollten die dazu gehorenden LED's ebenfalls aus sein.
Ist dies nicht der Fall, so andern Sie die Polaritat der entsprechenden Schalter (Ports und Pins) auf
"Low Active". Damit sollten die LED's im nicht aktiven Zustand erldschen.

Uberpriifen Sie auch die Meldungszeile auf sonstige Fehler..

I™ Diese Meldung nicht mehr anzeigen. [}g

Diese Meldung kann nach Wunsch auch fur immer dlegdet werden, was
durchaus gemacht werden kann, wenn dies nichtrdte énstallation / Inbet-
riebnahme eineMach3 Software durch den Anwender ist. Ich empfehleralle
dings, dies nicht zu tun, da eine solche Meldungnémein gutes Indiz fir ein
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Problem mit der Steuerung sein kann.

5.1 Starten mit einem festen Profil

Auf dem Desktop wird bei der Installation eine Maipfung zuMach3 ange-
legt.

Um direkt mit einem Profil zu starten, ist die felgle Verknipfungsanderung
erforderlich:

:. Erigenschatienvon Mach3

| | Aligemein | Werkniipfung | Kompatibilitst |

; Mach3

Zieltyp: Arwwendung

Zielart; b ach3R 3042

Ziel: I ChMackh3B 30424 ach3 exe /p Frazen |

Ausfubren in: | C:A\Mach3Ra0d:

T aztenkombination; I Keine

Ausfubren; i Mormales Fenster &]

Karmmentar: ! tach3

| Zielsuchen.. | |Anderes Symbol. | | Enweiert.

l. ak. ] [ Abbrechen ] | Upernehmen

Um alsoMach3 per Verknipfung mit einem Profil zu starten, istder Ziel-
Verknupfung das Profil wie folgt mit anzugeben:

C:Mach3\mach3.exe /p [profilname]

5-4 Der erste Programmstart



5.2 Parameter anpassen

Haben Sie eine Steuerung in Kombination mit eMach3 Software gekauft,
so sind die meisten internen Parameter in denl@ndbereits eingestellt.
Wenn nicht, missen Sie die Anpassung der Steu€Rortr und Pinbelegung)
gemal Kapitel 7 vornehmen.

Allerdings gibt es jedoch Parameter, die auf jeldalh fir einen reibungsfreien
Betrieb von jedem Anwender eingestellt, bzw. anGépaerden missen, da
diese von der verwendeten PC-Hardware und der weisten Mechanik ab-
hangig sind:

Pulsfrequenz ddvlach3 (Abhéngig von der PC-Hardware)
Adresse(n) der parallelen Schnittstellen

Anzahl der Schritte pro mm, siehe Kapitel 4

Polaritat der Schalter

Basisfrequenz des PWM Signals bei Frequenzumricbteeb

ok wbdPRE

Alle Parameter sind ausfuhrlich in den entsprechertapiteln beschrieben.

5.2.1.1 Pulsfrequenz einstellen

Bei der Auslieferung wird didach3 auf 25kHz Pulsfrequenz eingestellt, da-
mit sie sicher auf jeder mdglichen Konfigurationfta Ist ein entsprechend
leistungsfahiger (1GHz) Rechner vorhanden, kannRlisfrequenz bis auf
45.000 Hz angehoben werden.

Dazu ist es aber in den meisten Fallen erforderlith Mach3 entsprechend
den Anweisungen zu optimieren, die im Kapitel ,,@p&rung der Rechnerein-
stellungen® aufgefuhrt worden sind.

Eine nachtragliche Anderung der Pulsfrequenz hhjealen Fall Auswirkun-
gen auf die Motorengeschwindigkeit, die natirlighhér sein kann, wenn die
Pulsfolge grol3er ist.

5.2.1.2 Adresse der parallelen Schnittstellen

Jeder Rechner verfugt entsprechend seiner KontigaréGeratemanager) tber
1-2 parallele (auch Centronics oder Druckerscheltesgenannte) Schnittstel-

www.machsupport.de Der erste Programmstart

5-5



len. Diese mussen vor der Einstellung im Rechnsallert und richtig konfi-
guriert sein.

Die Konfiguration muf3 auf jeden Fall auf ECP/EPFPodgen, sonst kann
Mach3 nicht richtig arbeiten! Im Zweifelsfalle kann auder Bidirektionale
Modus gewahlt werden.

Aus dem Geratemanager kann der Anwender die veetend\dressen dieser
Schnittstellen entnehmen und in déach3 eintragen.

Die parallelen Schnittstellen dirfen nattrlich niélr andere Funktionen ver-
wendet werden, insbesondere Doppelverwendung salieedingt ausge-
schlossen werden.

Entfernen Sie also unbedingt alle Zip-Drives, Desglo.a., bevor Sie mit
Mach3 arbeiten!

5.2.1.3 Anzahl der Schritte pro mm

Da die verwendeten Motoren, die gewlnschte FeirdeitAnsteuerung ( 8-
oder 16 Step-Mikrostepping) und auch die Spindelkm selbst eine komplet-
te Einheit bilden, muf3 diese nicht nur dem Anweriolgkannt sein, sondern
muf3 auch individuell eingestellt werden.

Naturlich ist es moglich, fur jede Achse eine eg@uflosung einzustellen.

Mach3 arbeitet hier etwas anders als andere deutsclea@epakete, es inter-
essiert sich im Endeffekt nur fir die Schritte pnon. Alle oben genannten
Faktoren werden zusammen in einem Feld parametisrist also nirgendwo
erforderlich, die Spindelsteigung, Motortbersetzarig einzeln einzugeben.

Da die Eingabe auch in Dezimalbruchteilen mogl&th kann durch ein Fein-
abgleich eine sehr hohe Genauigkeit erreicht wertiterKonfigurationsbild-
schirm findet sich ebenfalls ein neuer ButtAohse kalibrieren , mit
dem die Schritte einfach per Ausmessen eingestetiien kénnen.

5.2.1.4 Polaritat der Schalter

Je nach Einbauart der verwendeten Schalter istfesderlich, die Polaritat
(aktiv high oder aktiv low) pro Achse festzulegémtweder Sie entnehmen
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diese Information lhrem Datenblatt, oder ermittdlase Werte experimentell
mit dem Diagnosement défach3 . Im Einrichtungs-Bildschirm ist sowohl
der logische Pegel, als auch der echte Signalpeight ablesbar.

5.2.1.5 Basisfrequenz PWM FU-Ansteuerung

Im Kapitel 7 ist genau beschrieben, wie diese Feaglermittelt wird.

Dazu muf3 die max. Spindeldrehzahl bekannt seirr,aggh gemessen werden.

Der FU (Frequenzumrichter) muf3 einen Steuereing@angine analoge Span-
nung von 0 — 10V DC haben und einen Schalter fiikdbetrieb.

Damit kdnnen Sie dann nahezu stufenlose Ihre Shiretezahl regeln oder aus
dem Programm heraus direkt ansteuern. Haben Sém &@nehzahlmesser in-
stalliert, kbnnen Sie die Drehzahl sogar nachregethkonstant halten.
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5.3 Die erste Referenzfahrt

Nach erfolgreicher Verkabelung mit korrekt funkiemenden Schaltern und
angepaldten Parametern kann nun die erste Refdneraf@chgefuhrt werden!

Das Achssystem einer Standard-Frase folgt der Bdd¢and-Regel.

Hier erkennen Sie die Zuordnung der Achsen, dermattional gultig sind. Da-
bei wird die rechte Hand dazu verwendet, um diatidasder Achsen zu defi-
nieren.

Mit dem Daumen wird dabei die X-Achse definiert, iechten Winkel dazu
zeigt der Zeigefinger in Richtung der (pos) Y-Achse

Der Mittelfinger, der wiederum im rechten Winkel dan beiden anderen Fin-
gern steht, zeigt dann in Richtung der (pos) Z-&chs

Die Drehachsen (A/B/C) wiederum sind jeweils digd@&onsachsen um jede
dieser Achsen, wobei eine Drehrichtung so defimart, da? der Daumen der
rechten Hand in die (pos) Richtung der Achse zeighei dann die abgerunde-
ten Finger der Hand die (pos) Drehrichtung deftnier

Wenn Sie dieses System auf lhre Frase Ubertragemté das dann so ausse-
hen.

Beispiel an einer Standard-Maschine:
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Referenzschalter Z

Hier ist das Koordinatensystem in die vordere lifk&e gelegt worden. Damit
ergibt sich die Achszuordnung wie abgebildet. Etvwasmerksamkeit sollte
nun der Zuordnung der Referenzpunkte und der Vexile zukommen.

5.3.1 X-Achse

Die X-Achse ist in der Regel die Achse mit dem gedl3Verfahrweg. Liegt der
Referenzpunkt wie abgebildet in der linken hinteleske, so wird ein Verfah-
ren des Tisches nach links das Werkzeug nach redbtsin pos. Achsrichtung
bewirken!

Damit sollte noch einmal eine wichtige Regel vettielt werden:
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Bei den Verfahrwegen immer auf den Fraskopf, raciitdas Werkstiick schau-
en!

Damit liegt bei dieser Maschine der Referenzschalteenn er so angebracht
wird, wie abgebildet- auf der X- Limit Position. D8chalter kann sinnvoller-

weise so angebracht werden, daR ein UberfahrenAmtesten kurz vor dem

mechanischen Anschlag erfolgt. Damit ist die Masehim praktischen Betrieb

geschitzt und es ist nur ein Schalter fur RefetenzEnde notwendig.

5.3.2 Y-Achse

Der Schalter fur die Y-Asche liegt in unserem Brebpuch hinten links. Nach
den Definitionen von oben bestimmt der Referendsshalso das positive
Ende des Y-Verfahrweges. Der Tisch befindet siatedanten (kurz vor dem
Anschlag), also ist das Fraswerkzeug an seinemmadan, positiven Y-Wert.

Hier wirden also Y-Referenz und Y+ Limit zusammdiigd.

Angesichts des deutlich kirzeren Verfahrwegestsia keine wirkliche Ein-
schrankung dar, zumal mit einktach3 Business oder Professional Steuerung
solche Wege in weniger als 2sec zuriickgelegt werden

5.3.3 Z-Achse

Wir betrachten hier die schwalbenschanzgefiihrtecds& einer Maschine mit
grofem Hub. Aber auch bei kleineren Maschinen ddigschinen mit Rund-

saulen, deren Hub nur von einer Pinole abhangdtengeie gleichen Gesetze,
lediglich die Werte fur die Verfahrwege sind dezhtlkleiner.

Ublicher- und logischerweise befinden sich der Refe- und der Endschalter
am Ende der pos. Z-Achse. Fur den Anwender heitdi3 die Zustellung in
negativer Z-Richtung erfolgt. Aul3erdem ist das Vgdikk nach einer Refe-
renzfahrt frei zugénglich.

Mit der Kenntnis der Achszuordnung und der Lage Rieferenzschalter brin-
gen wir den Tisch und den Kopf Gber manuelles Fajeeeils ca. in Mittels-
tellung, damit wir gentigend Freiraum in alle Rigigen haben.
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5.3.4 Die einfache Referenzfahrt

In der Mach3 ist die Geschwindigkeit fur die Referenzfahrt 2086 der Ma-
ximalgeschwindigkeit festgelegt. Diesen Wert konr®ie spater anheben.
Nicht bekannt ist natirlich die Richtung, in die dflaschine fahren muf3, wo
sich also die Referenzschalter befinden.

Wenn Sie also die Referenzfahrt starten, fitath3 zuerst die Z-Achse hoch,
um das Werkstiick zu schitzen. Stellen Sie fest,Maéh3 in die falsche
Richtung fahrt (also nach unten), so stoppen Sielem Stop-Button die Refe-
renzfahrt und wechseln in das Menil Referenzfahrt.

X

Eingaben in Standard-Einheiten

Achse umdrehen | AR. - max AR - min Anndherung | Versatz | Refin Neg. |abnullen |Tem|30 %5
% o 320,00 0.00 1.00 0 of of 20
¥ w 165.00 0.00 1.00 0 o of 20
z i 0.00 -350.,00 1.00 o x of @
A ¥ 100,00 -100.,00 1.00 0,0000 x of 3
B g 100,00 -100,00 1.00 0.0000 g of 80
c ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' !Cf 80
G28 Mullpunkte
x |0 a |o Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,
: beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Verénderungen in diesem
¥ |0 B |0 Menii und starten neu!
Z 0 C |0

Dort klicken sie den Knopf fir die Richtungsumkéddai Referenzfahrt Z an
(Referenz-Richtung).

FahrtMach3 bei Z in die richtige Richtung, sollten Sie germaobachten, was
passiert, wenn der Referenzschalter erreicht Wifdnn der Schalter (- dessen
Funktion Sie vorher Uberprift haben sollten -) aliést wird, fahrtMach3
solange in die entgegen gesetzte Richtung, biSdealter wieder freigegeben
ist.

Dieser Punkt ist dann der Referenzpunkt flr diechse.
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Das folgende Bild veranschaulicht diese einfachiefeazfahrt:

Referenzfahrt einfach:

Schalter wird mit voreingestellter
Geschwindigkeit an- und wieder
freigefahren.

(Fehler abhangig von Vref).

“
= >
E +X

Auch hier gilt das eben gesagte. Ist also die Ritptder Referenzfahrt nicht
die Richtung, in der sich der Schalter befindetygéssen Sie im Referenzfahrt-
Menu fur die jeweilige Achse den Schalter fur dieHRingsumkehr (Ref. in
Neg.) aktivieren.

Achtung:
Andern Sie nachtraglich die Anschliisse am Motor ad® Motoreinstellun-
gen, so wird auch die Referenzfahrt in die faldeiehtung laufen!

Hat die Maschine alle 3 Referenzschalter angefabrehauch wieder freige-
geben, so haMach3 die Motoren an und ist fur die weitere Arbeit bere

Innerhalb desMach3 Menis erkennen Sie die erfolgreiche Referenzfidmdn,
dal3 die LED’s neben den Digitalanzeigen (DRO) athgimgesprungen sind,
was fur Sie ein Indiz ist, dal3 die Maschine netejg&t” ist.

Mach3 ist auch so eingestellt, daf? mit erfolgreichereRaizfahrt die Maschi-
nenkoordinaten auf absolut Null gesetzt werden, Referenzpunkte de-
mentsprechend auch die Nullpunkte der Maschinedaufjeweiligen Achse
sind (automatisch nullen).

5.3.5 Die einfache Referenzfahrt mit Versatz:

Die folgende Konfiguration kann verwendet werdeenw der Referenzschal-
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ter entweder nicht im Koordinaten-Ursprung liegB(zei groRen Portalfrasen,
0.4.) oder wenn er um einen definierten Betragdgeéahren werden soll.

Befindet sich der Referenzschalter z.B. einfach amle des Verfahrweges,
mul3 lediglich der Wert eingetragen werden, der dean. Verfahrweg auf die-
ser Achse entspricht.

Im abgebildeten Beispiel soll der Referenzschaltareinen Betrag von 3mm
frei gefahren werden:

Eingaben in Standard-Einheiten

Achse umdrehen | AR. - max AR - min Annaherung |1.-'ersa1:: Refin Neg. |abnullen | Tempo % |
% g 320,00 0.00 1.00 -3 of of 20
¥ 4 165,00 0.00 1.00 -3 of of 20
& ' 0.00 -350.00 1.00 3 | ' |"I 20
A I 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' ‘ 3
B I 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' ‘ 80
(© w 100.00 -100.00 1.00 0.0000 o uf 30
528 Mullpunkte

x |0 A D Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,

: beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Veranderungen in diesem

¥ 0 E |0 Meni und starten neu!

Z |0 C |0

Fir die X/Y Achse ist ein Versatz von -3mm einggémra, weil dieser Wert
beim Erreichen des Referenzschalters in die DRge&iagen wird.

Damit wird die aktuelle Position dementsprechersd-amm definiert, so dal3
ein Freifahren auf XOYO also eine pos. Bewegundi@sen und eine neg. Be-

wegung in der Z-Achse zur Folge hatte.

Das folgende Bild veranschaulicht diese einfachief@azfahrt mit Versatz:
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Referenzfahrt mit Versatz:

1. Schalter wird mit voreingestellter
% Geschwindigkeit an- und wieder

freigefahren.

(Fehler abhangig von Vref).

"“l* 2. Referenzschalter wird um die
| Distanz (Versatz) mit GO freigefahren.

Versatz

= — >
é + X

0

Damit der Versatz auch durch eine Verfahrbewegwsglechen wird und da-
mit der Koordinatenursprung um den gewiinschtenaeterschoben werden
kann, mul3 der entsprechende Optionsschalter iMdeh3 aktiviert werden:

Diese Option funktioniert ab Version 2.065 und mém Bildschirmmenis
1.20.

5.3.6 Die Prazisions-Referenzfahrt

Da eine einfache Referenzfahrt entweder zu langsden zu ungenau werden
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kann, haben wir die Prazisions-Referenzfahrt eiityf

Diese kombiniert die schnellste Ausfiihrung mit déchstmdglichen Genauig-
keit. Dazu muf3 die Referenzfahrt mit zwei untersdhchen Geschwindigkei-
ten ausgefuhrt werden.

Als Grundgeschwindigkeit fur die Referenzfahrt wirér nun 100% eingetra-
gen, was bedeutet, dal3 die erste ReferenzfahdeniEilgeschwindigkeit aus-
gefuhrt wird, unabhangig von der daraus entstehehagenauigkeit.

Eingaben in Standard-Einheiten

Achse umdrehen | AR - max AR - min Anndherung | Versatz | Refin Neg. |abnullen |Tempc. o
% g 320,00 0.00 1.00 0 of |tff 100
¥ 4 165,00 0.00 1.00 0 of of 100
& ' 0.00 -350.00 1.00 a ' t.’f 100
A ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' Ef 3
B ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' Ef 80
(© w 100.00 -100.00 1.00 0.0000 o uf 30
528 Mullpunkte

x |0 A D Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,

: beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Veranderungen in diesem

¥ 0 E |0 Meni und starten neu!

Z |0 C |0

In dem Einstellungs-Bildschirm wird jetzt die Pgipns-Referenzfahrt akti-
viert und die erforderlichen Parameter werden gmagen.

Dies sind die Freifahrwege vom Referenzschalter, wiég nach der ersten /
schnellen Referenzfahrt gewiinscht sind und die Raierenzgeschwindigkeit
in Abhangigkeit von der Maximalgeschwindigkeit.

Wabhlen Sie die Freifahrwege nicht zu knapp, je faekchwindigkeit der Ma-
schine kommen leicht 2mm Ungenauigkeit (=Uberfahdess Refschalters)
zustande.

Beispiel:
Eilgeschwindigkeit = 5000 mm/min = 83mm/sec.
Reaktionszeit Mach3 auf Referenzschalter ca. 20ms = 0,02 sec.

Zurlickgelegter Weg beim Erreichen des Referenzschal ters:
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0,02s x 83mm/s = 1, 666mMm !

Folglich mulR3 bei einer so schnellen Maschine disgrerchende Achse um ca..
2mm freigefahren werden, damit ein erneutes Anfahmét sehr langsamer
Geschwindigkeit den Referenzschalter sicher auslkaen.

Die Geschwindigkeit flr Vpraz kann bis auf 1% heeuskaliert werden, wo-

mit die Genauigkeit um den Faktor 100 gesteigeride® kann, ohne dal3 die
gesamte Referenzfahrt deutlich langer dauert alsiber langsamer ausgefihr-
ten Normal-Referenz. Im Gegenteil, haufig ist drésions-Referenz sogar
viel schneller als eine mit 25% ausgefihrte NorRelerenz.

~— Achseinstellungen:

L‘I Prizisions-Referenzfahrt V,..
Massweg X +1 _00 mm 1 %
MesswegV 41,00 mm il
Messwag Z -3.00 mm 1 %
MesswegA-C 43 0 Gred 5 %
X :mru 2'1 £ m“m 2.{1{
X e 1 x ey A
Achse B Ste-Achse -
kalibrieren ecC deaktiviert 9.1
Achtung:

Bei manchen Schaltern und sehr langsamer Préazidgwisrenzfahrt kann es
passieren, dafl} diese Schalter in einem unstabilestarid bleiben. Das kann
speziell zum Abbruch der Sequenz fuihren, wenneferéhzschalter gleichzei-
tig als Endschalter ausgefuhrt ist. In diesem HKalhnen nur andere Schalter
verwendet werden, oder End- und Referenzschaltegzirander getrennt wer-
den.
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Das folgende Bild veranschaulicht den Ablauf deéizidions-Referenzfahrt:

Prazisions-Referenzfahrt:

1. Schalter wird mit GO an- und
% wieder freigefahren (=100%).

2. Referenzschalter wird um den

(1]
Freifahrweg mit GO freigefahren.

E} 3. Schalter wird mit Vpraz (ca. 3%)

an- und wieder freigefahren.

0
>
E +X

War bisher die Referenzfahrt eine festgelegte Aeggiheit, kann ab der Ver-
sion 3.3.0 nicht nur die Reihenfolge der Referemzfasondern auch die einer
Prazisions-Referenzfahrt eingestellt werden.

Die Eingabe einer Dezimalzahl (getrennt durch eiRankt!) hinter der jewei-
ligen Achsdefinition steuert den Ablauf der Referfahrt. Eine 1.1 bedeutet,
dass diese Achse als erstes Referenz und auchsiBrézReferenz gefahren
wird. Analog dazu werden die Achsen mit 2.2 und &s3zweites und drittes
usw. ausgefihrt.

Verfugt die Maschine Uber getrennte Referenzsahéltejede Achse kénnen
jedoch auch mehrere Achsgleichzeitigreferenziert werden. Dazu bekommen
sie einfach den gleichen Rang bei der Referenztiefin

Im abgebildeten Beispiel wird zuerst die Z-Achséageen, danach die X, Y
und zuletzt A-Achse gleichzeitig.

Im Anschlu3 erfolgt die Prazisionsreferenz fur allehsen gleichzeitig. Die
B/C Achsen sind nicht davon nicht betroffen, dadgektiviert sind.
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Mit dieser Methode ist die Referenzfahrt nicht aur jede Maschine indivi-
duell anpassbar, sie ist auch hinsichtlich ihrescBevindigkeit optimierbar.

Der Messweg, der angibt, wie weit die Achse nadhSiendard-Referenz rela-
tiv freigefahren wird, bevor aus dieser Entfernung der eingestellten Ge-
schwindigkeit die Préazisions-Referenz gestartetwist fir jede Linearachse
einzeln einstellbar, fir die Rotationsachsen A-IE @ einheitlicher Wert (in
Grad).

Wird z. B. fur die 5te Achse der Wert 5.0 festgelegfolgt zwar eine normale,
aber keine Prazisions-Referenzfahrt fir diese Achse

5.3.7 Die Prazisions-Referenzfahrt mit Versatz

Bei dieser Version wird die Prazisions-ReferenzZfahit einem definierten
Freifahren von den Referenzschaltern betrieben.

Von Vorteil ist das besonders, wenn die Referenzhalie Endschalter sind,
da dieser Nullpunkt dann angefahren werden kanne @af} ein Endschalter
ausgelost wird.
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Auch hier wird die Grundeinstellung wie folgt vorgemmen:

Referenz [ Arbeitsraumtiberwachung

Eingaben in Standard-Einheiten
Achse umdrehen | AR - max AR - min Anndherung | Versatz | Refin Neg. | abnullen | Tempo %
% o 320,00 0.00 1,00 -3.0000 of ef 100
¥ o 165,00 0.00 1,00 -3.0000 of of 100
Z ' 0.00 -350.00 1.00 3.0000 ' "I 100
A ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' ‘ 3
B I 100.00 -100.00 1.00 0.0000 ' ‘ 30
= o 100,00 -100.00 1.00 0.0000 n uf 30
528 Mullpunkte
X | 0 | A | 0 | EamiEMa?St?iteteW;rigauer}:;iin IhrgvPrqﬁldspeiﬁem_ka;n;
eenden Sie bi ach3 unmittelbar nach Verdnderungen in diesem
¥ | 0 | B | 0 | Menii und starten neu!
. . -

Damit jedoch nicht unnétig lange Wege bei der Riéns-Referenz zuriickge-
legt werden missen, sind die Messwege diesmal etwdsrs zu definieren
und immer in Kombination mit dem Versatz zu bettanh

Da der Messweg absolut nach der ersten Referenziagpefahren wird
(GOX'FreifanrwegX’), kann dieser ja jetzt vom erst®ersatzpunkt aus be-
trachtet werden. Im obigen Fall wirde nach dereear&eferenzfahrt der Schal-
ter von -3mm auf -2mm frei gefahren, was nach deigem Rechenbeispiel ja
fur eine schnelle Maschine gar nicht ausreicherdeuir
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Sie kdnnen den Freifahrweg auch ganz weglassen, dzw ,0’ setzen, was
dazu fuhrt, daf3 der Referenzschalter nach der siedm®&eferenzfahrt um die
Strecke des Versatzes frei gefahren und dann rngefamen wirde.

Vielleicht macht das folgende Bild den Ablauf etvadgsitlicher:

Prazisions-Referenzfahrt mit Versatz:

1. Schalter wird mit GO an- und
% wieder freigefahren (=100%).

|||||* 2. Referenzschalter wird um die
Strecke: (Versatz - Freifahrweq)
mit GO freigefahren.

E} 3. Schalter wird mit Vpraz (ca. 3%)
an- und wieder freigefahren.

|||||* 4, Referenzschalter wird um den
Versatz mit GO freigefahren.

Versatz

== >
m 0 +X

Ansonsten spielen Sie einfach mit den Strecken @adchwindigkeiten, bis
Ihnen die Funktionsweisen der verschiedenen Reftabrien deutlich gewor-

den sind.

Die Referenzfahrt mit Versatz hat auch noch einertéil, wenn Sie in Kom-
bination mit der Arbeitsraumiberwachung genutztiwir
Diese kann immer aktiviert bleiben und Gbernimnmrddie Funktion der End-

schalter.

Endschalter sind natirlich sicherer, fihren beinfaAren jedoch sofort zum
Verlust der Referenz, wahrend das Erreichen degisraum-Endes nur zu
einem Bildschirmhinweis fuhrt.
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Wurde eine Achse erfolgreich referenziert, &ndmt slie Farbe der zugeho-

renden LED-Anzeige von rot auf griin:

Achse nicht Referenz gefahren:

+

X:
Ve

Achse Referenz gefahren:
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6 Schnelleinstieg in Mach3

(Stand 28. Februar 2007)

Diese Beschreibung ist fur die vielen Anwender gatladie nach dem Down-
load und Installation einen schnelle Einstieg imMach3 winschen und erste
schnelle Ergebnisse erzielen wollen.

Nach der Installation klicken sie auf dékach3 - Icon und werden mit dem
ersten Dialogbildschirm konfrontiert, der grundétr die Art der Ansteue-
rung der Maschine festlegt.

—
Aktiv:

M Ref
X 40,00l w @] X #0001 x| %2
0 | wosa W 653
Y: . +000| = .l Y: +0.000 Y,| cs4| ess
Z:M g Z:w Z,| G56| Gs7
A H0.00) w I A M —
- - @ A i sktuelien System it mehr s eine mégliche Hardiwar zur

b Rl Motoransteusrung gefunden worden, In diesem Profil
folgende verwenden !
(%) Standard - PC LPT-Druckerports = n
—_ ZE v . g Endschalter X Endschalter X+ ReferenzX BN
I H H E[B () DeskPod-NcPod-Movement-Plugin—A F m| = e W Badhervi o
i = i e 31'“ e (O keine zusatzliche Hardware Endschalterz- B Endschaiterz+ [ Referenzz [
(O keine zusatziche Hardware endschatterA- [l EndschatterA+ B ReferenzA [
| | | | | | . 3
P (O keine zusatziche Hardware
w /’ P [ hicht wieder nachfragen
| lia
-+
G‘* .1z ronciafil Toect BE Y @
Y+ 30.0 kot
WilG15 GE0 G17 G40 G2f G3 G34 G4 543 G35 631 [
Null Liillie ]
Handbetrieb — —_— 3 Teach ’\, ’\,
_ X-[ & | X+ ; = I AN (T
i @ il — maco @
t g
MDI-Eingabe
! =
2] Kc_ z- A Datei: | |
a ﬂﬂe\n Programm!_
Y ]
NotAus Modus akiiviert..... J I’ <l ]

Neben der Ansteuermdglichkeit der parallelen Stteiten direkt vom PC aus
unterstitzt Mach3 mittlerweile auch verschiedene externe Hardware-
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Ansteuerungen, die Uber Programmfunktionen fesgtj@erden.

Wir  betrachten hier jedoch nur die direkte Anstang Uber die PC-
Schnittstellen (Standard - PC LPT Druckeroports).

Damit wir diese Frage in Zukunft nicht mehr beanten missen, aktivieren
wir die Checkbox ,, Nicht mehr nachfragen ,,

6.1 Festlegen der Motoreinheiten

Zuerst legen wir untekonfiguration | Ursprungs-Einheiten die
Maleinheiten die MalReinheiten fur das Motortuning:

[ andard-Einherten W

Einheit fir Motortuning

(%) Millimeter () Inches

Damit werden die Auflosung und die Vorschubwerteram festgelegt.

Allerdings hat diese Einstellung noch keinen Eisslauf die weitere Verarbei-
tung von DIN-Programmen, die evtl. in Inch angelegtden sind.
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6.2 Festlegen des Printerports und der
Pinbelegung

Als einen der ersten Parameter missen wilMieh3 Software an die instal-
lierten Schnittstellen anpassen und einstellen.

Glasmalistabe/Handrader ol sendelsenp Frasoptionen _
Port Setup und Achsen-Selektion L Motor Ausgange Einganags-Signale Ausganas-Signale
Port &1 Port #2 el MaxMNC Mode
|

Port verwenden [ Port verwenden

) ) [ Max CL Mode enabled |
0378 | Pot - Adresse 07030 | Port - Adresse [] Max NG-10 Wave Drive |
Eingaben nur im Eingaben nurim
Hexformat: 0-9, AF Hexdomat: 0-9, A-F

Programm-Meustar erforderich!
[ Pine 2-3 sind Eingange

Pulsfraquenz [ 5hedine 1.2 Pulze mode.
£ ]
© 25,0004z O 350004 © 4500042 [ ModBus Ein-Ausgange verwenden
Hohere Pulsfrequenzen als 25,000 Hz erfordem leistungsfahigers
Rechner [ca. 1 GHz). Andem Sie wahrend des Betriebes die [] MadBus tiber Programmenweiterungen
Einstellung, ist danach unbedingt ein Programm-MNeustart und ein
neues Motortuning erforderich! [ Event Driven Seral Cortrol

[[] Servo Serial Link Feedback

[ ok | [ Abbrechen |

Wir verwenden hier erst einmal den Port #1 mit 8&ndard-Adresse. Diese
sollte mit dem Eintrag im Geratemanager Ubereimaegm Falls ein zweiter
Port installiert ist und verwendet werden soll eisentsprechend zu konfigurie-
ren und zu aktivieren.

Die Pulsfrequenz mul3 so hoch gewahlt werden, dassndx. Verfahrge-
schwindigkeit erreicht werden kann. Doch im Augéibleicht es, die Puls-
frequenz erst einmal auf 25kHz zu belassen. Spatar sie dann auf die Ver-
fahrgeschwindigkeit angepasst werden.

Mit den max. 45kHz Pulsfrequenz kénnen sogar Sahmotibren im sog. Mic-
rostepping mit beachtlichen Geschwindigkeiten \eda werden!

Weitere Schalter sollten hier nicht aktiviert sespeziell keine der alternativen
Ansteuer-Modi auf der rechten Seite dieses Bildstli
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Die Adresse fur Ihre LPT finden Sie im Gerate-Masrdyer:

Eigenschaften von ECP-Drirckeranschluss (LPTT)

Acronis Devices

Anschiisse (COM und LPT) | Allgemein || Anschlusseinstellungen || Treiber | Details | Ressourcen |
ECP-Druckeranschluss (LPT1)
Kommunikationsanschluss (COM 1) ECP-Druckeranschiuss (LPT1)
F‘f Kommunikationsanschiuss (COMZ) =

Audio-, Video- und Gamecontroller

2 Bildbearbeitungsgerate Ressourcenemstellungen:

W Computer | Basssrreentyr——ist

Diskettencontroller | W E/ABereich 0378 -

M Diskettenlaufwerke e
L, DVD/CD-ROM-Laufwerke

a3 Grafikkarte L“ il o

IDE ATA/ATAPI-Controller

Laufwerke

Mach ¥ Pulsing Engines

') Mause und andere Zeigegerate

037F

Monitore

Netzwerkadapter Tutomat\sd'\ korfigurisren
Prozessoren Geratekanflit:
Speichervolumes Keine Korfliktz.

Syster ate
.iT::tarhﬂﬁ:;a | Agomatsche Updates | Auomatische Updates.
t%’ usB-Controller | Allgemein | Computemarne | Hardware |Erwei1&rl || Syst

(Gerate-Manager
Dier Gerate-Manager listet alle auf dem Comput -M
g Hardwaregerate auf. Verwenden Sie den Gerafl
die Eigenschaften eines Gerats zu andem.

Treiber

Durch die Treibersignierung kann sichergestsll werden, dass

installierte Trelber mit Windows kompatibel sind. Uber Windows
Update konnen Sie festlegen, wie Treiber uber diese Website
aktualisiert werden sollen

Treibersignienung. Windows Update

Hardwareprofile

Achten Sie besonders bei Multifunktionskarten aafiintrage, die sonst noch
im Geratemanager zu finden sind.

Findet sich namlich bei diesen kein RessourceneRd@it den LPTs, verbirgt
sich die gesuchte Adresse haufig ein paar Zeikfertibeim Multifunktions-
adapter.

Der ist aber haufig nur fur die zweite Schnittgedingebaut, die wir hier im
ersten Testbetrieb noch gar nicht benétigen.
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6.2.1 Ausgangspins flr die Motoren

Glasmalistabe Handrader | Spindel Setup | Frasoptionen |
Port Setup und Achsen-Selekdion Motor Ausgange ] Eingangs-Signals | Ausgangs-Signale ]
Signal Adetiv ! Step Pinz Dir Finz | Diir aketiv-low ! Step aktiv-dow ! Step Port Diir Port |
%-Achse Ef 3 2 ' ' 1 1
Y¥-Achze r.f 4 5 ' ' 1 1
Z-Achse f ] 7 ¥ ¥ 1 1
A-Achse ' 0] 4] ' ' 0] 4]
B-Achse ' 0] 0] ' ' 0] 0]
C-Achse ' 0] a ' ' 0] a
Spindel nf 4] 4] ' ' 4] 4]
OK || Abrschen | | berne

Hier wird die Pinbelegung fur die Motoransteuerdesigelegt. Pro Achse sind
ein Step / Schritt — Signal und ein Dir / Richtusigaal benétigt.

Um die Achse ansteuern zu kdnnen, muld diese afttigean, ein gultiges
Step/Dir — Signal muf3 definiert werden und dies reirfem LPT-Port (meist
1) zugeordnet werden.

Je nachdem ob die Endstufe direkt oder Gber Oppkomngesteuert wird,
kann es erforderlich sein, die Impulse zur Anstengr,umzudrehen®. Hinwei-
se dafir entnehmen Sie bitte Ihren Hardwareuntenlagr Steuerung.

In diesem Fall kann das Signal déach3 einfach per Klick ebenfalls invertiert
werden, so daf3 Ihre Motoren richtig laufen werden.

6.2.2 Der Not-Aus-Schalter

Bevor jedoch ein Motortest erfolgen kann, missen ednen sehr wichtigen
Schalter konfigurieren, den Not-Aus-Schalter.

Damit Mach3 tberhaupt aktiviert werden kann, muf3 der Not-AcisaBer, der
auf jeden vorhanden und auch eingerichtet sein mingerichtet und aktiviert
sein.
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Mach3 verwendet diesen Schalter auf jeden Fall, um deeiSting freizuge-
ben.
Es gibt 3 verschiedene Mdglichkeiten, um dieseraBehzu konfigurieren.

6.2.2.1 Moglichkeit 1:

Sie haben einen Not-Aus Schalter angeschlossemitten diesen iNMach3
auch als solchen verwenden. In diesem Fall tragerdéh Port und den ver-
wendeten Pin im Menu fur Eingangssignald/liach3 ein:

Glasmakstabe/Handrader " | . Spindel Setup A Frasoptionen
Port Setup und Achsan-Selektion Motor Ausaangs | Eingangs-Signale . Ausgangs-Signals
Signal Aktiv i Port # -Pin MNummer Aktiv Low i emuliert HotKey ||6 ]
WZL Taster | 3 0 a & o a
Index 4 0 o k4 4 o
Limit Ovrd x 0 o W g o
|Estop of 1 ¥ L 0
THC On x 0 0 w w o |
| THC Up 4 0 o k4 | o -
.EC Down ' i o | & o n
OEMTrig 1 | uf 1 [13 k3 4 o
OEMTrig 22 | uf 0 a W of 220
OEMTrig =3 | 8 0 o E g "4 o Al
NEMTrin 24| 3P n 4 -2 In la#)
Fins 10-13 und 15 sind Eingange. Nur diese & Pins konnen benutzt
werden. Eine Ausnahme ist Port #2 bei entsprechender Konfiguration! [ Automatische Eingangserkennung J
[ ok || Abbrechen | | Obemehmen

Sofern Sie diesen Schalter als sog. Offner betneitvird er in der Regel als
Aktiv Low Typ eingestellt. Sind Sie sich tber diet And Weise oder die Pin-
belegung nicht ganz sicher, bietet sich MoglichResin.

6.2.2.2 Moglichkeit 2:

Bei einer nicht bekannten Belegung der Steueruegpbsich die automatische
Erkennung an.
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Auto Setup fur Eingangssignale

Dieser Dialog hilft Ihnen beim Einstellen Ihrer Eingénge. Wahlen Sie zuerst ein Eingangssignal.
Danach wahlen Sie AutoSetup und Mach3 wartet auf einen aktiven Eingang.
Einmal ausgelist, wird dieser Eingang mit dem Signal verkniipft.

Kann der Eingang nicht angesprochen werden, liegt ein Verdrahtungs- oder Schnittstellenproblem vor.,

1/0 Daten — v | Autosep | [ abbruch |

|bitte Signal auswahlen! l OK l

Wahlen Sie bei den Eingangsignalen einfach die naatische Erkennung,
wahlen als einzustellendes Signal den EStop unckdriiAutoSetup.

Danach wartemMach3 auf ein aktives Signal und stellt dieses dann pakse.
Sie sollten dann einfach den Not-Aus-Schalter ggatundMach3 erledigt
den Rest fur Sie...

6.2.2.3 Mdoglichkeit 3

Sie kénnen einfach die EinstellungMach3 ignorieren, wo von wir jedoch in
jedem Fall abraten mussen. Ist Ihr Notausschatiafiguriert und Sie wissen
die richtige Polaritat nicht, so kbnnen Sie beirarteih vonm3 dies ebenfalls
von Mach3 erledigen lassen.

Driucken Sie zum Aktivieren dédach3 den Start-Stop Button:

& | XF

5
MR

Sollte dieMach3 dann mit folgender Fehlermeldung starten, konnendi&se
auf recht komfortable Art korrigieren:
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Der RESET-Befehl ist aufgrund aulerer Einflusse fehlgeschlagen. Entweder ist der Not-Aus Knopf betatigt
oder die Endschalter sind aktiv. Das kann abgestelt werden, wenn sowohl die Endschalter, als auch

der Reset (Mot-Aus) inaktiv sind. Ubemprifen Sie im Diagnosement die LED's der Endschatter und des
Not-Aus Knopfes. Wenn kein Schalter aktiv ist, solten die dazu gehdrenden LED's eberfalls aus

lst dies nicht der Fall, so andem Sie die Polaritat der entsprechenden Schalter (Ports und Pins)

"Low Active”. Damit solten die LED's im nicht aktiven Zustand erdéschen.

Uberprifen Sie bitte auch die Meldungszeile auf sonstige Fehler .

[ Diesen Fehler beheben, indem alle zur Zeit aktiven Schalter invertiert werden! ]

[ Diese Meldung in Zukurdt nicht mehr anzeigen

Wenn Sie das Feld fur die Fehlerbehebung anklickéex,Mach3 alle Schalter
in lhrer Polaritdt umdrehen.

6.3 End- und Referenzschalter

Wie Sie bereits erkannt haben, Mach3 recht flexibel im Umgang mit den
Ein- und Ausgangssignalen.

Wollte man an einer Maschine alle Achsen mit Endd &Referenzschaltern
ausstatten, so waren im ungunstigsten Fall bis Scl@alter pro Achse erfor-
derlich.

Da die parallele Schnittstelle nicht besonders gijppit Eingdngen ausgestattet
ist, wird diese Losung eher die Ausnahme darstellen

Eine elegante Losung dieses Problems besteht aheir§chalter in Reihe zu
schalten und dann gemeinsam auf einen Eingangyeu.le
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Glasmakstabe/Handrader L Spindel Setup. A Frasoptionen
Port Setup und Achsan-Selektion | ‘.Mc.ut.or;\usgénge | Eingangs-Signale | Ausgangs-Signals
Signal Aktiv i Port # -Pin MNummer Aktiv Low i emuliert ] HotKey ||A!
[ X+ x 0 o k1 o 0 |2
| % i 0 0 ¥ 4 0 W |
X Ref of i1 ¥ g o
¥ 44 x 0 0 ¢ af a
= x 0 o w w o
¥ Ref of 1 10 k4 | o
| Z++ x 0 o k" & o
= 4 0 o k3 w o
| ZRef x a 0 o L § o
A ® [ o E g w o Al
s w In In 4 -2 In la#)
Fins 10-13 und 15 sind Eingange. Nur diese & Pins konnen benutzt
werden. Eine Ausnahme ist Port #2 bei entsprechender Konfiguration! [ Automatische Eingangserkennung J
[ ok || Abbrechen | | Obemehmen

Mach3 ist in der Lage zwischen Referenzfahrt und Endgsha Auslosung zu
unterscheiden. Bei einer Referenzfahrt einer Achsd durch die Reihen-
schaltung aller Schalter das Signal auf Port#1 (Paisgelost.

Mach3 weil3 aber, dass das Signal entsprechend als Re$eyeal auszuwer-
ten ist und fuhrt die Referenzfahrt entsprechersj am dann mit der nachsten
Achse fortzufahren.

Wird einer dieser Schalter ausgelost, ohne dassMach3 im Modus Refe-
renzfahrt befindet, wird dies als Endschalter-Sigjeavertet und ein Not-Aus
Signal ausgelost!

Ob die Schalter richtig angeschlossen und auchlgejpal, erkennen Sie auf
dem Einstellungen-Bildschirm:
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Die richtige Zuordnung von Port-Pin und Eingangsaldésst sich an diesem
Bildschirm ebenfalls hervorragend ablesen. In remeeBeispiel misste beim
Betétigen eines Schalters der Pin 10 des LPT-Ratdiv werden.

Mit der angegebenen Verknupfung wirden dann RefeXeand Referenz Y
aktiv aufleuchten.

6.4 Wichtiger Hinweis zu Schaltern

Gerade bei der Einstellung von Schaltern (aber aachAusgangsrelais) ist
die folgende Zustandsanzeige von grof3ter Wichtigkei
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Hier wird durch eine leuchtende LED angezeigt, wetcSchalter oder Eingang
gerade aktiv ist (im Beispiel Referenz X und Y).

Damit Mach3 aber problemlos gestartet werden kann, ist es eratig, dass
alle Schalter beim Starten inaktiv sind.

Wenn eine LED-Anzeige einem zugeordneten Schatteayg verkehrt herum
folgt, also erlischt, wenn der Schalter ausgeldgtde, missen Sie diesen in
der Port und Pinzuweisung entsprechend invertieren.

" Motor-Einstell ngen - Ports & Pins
Glasmakstabe/Handrader " I . Spindel Setup It Frasoptionen
Port Setup und Achsen-Selektion | Motor Ausaanae : Eingangs-Signale | fusgangs-Signals
Signal Aktiv i Port £ ] Fin Mummer .I.qkﬁ\.- Low emuliert | Hotkey ||6!
[%++ i 0 0  { o 0 |
= % [ o k4 4 o i =_|
| % Ref of f1 (10 of g o
(¥4t x 0 b k4 w 0
= x 0 o W w o
[¥ref of 1 10 4 o
| Z++ x 0 o ¥ w o
= 4 0 o k3 w o
| ZRef x a g o L § 8
A ® [ o E g w o Al
s » ln In 4 -2 In e
Fins 10-13 und 15 sind Eingange. Nur diese & Pins konnen benutzt
werden. Eine Ausnahme ist Port #2 bei entsprechender Konfiguration! [ Automatische Eingangserkennung J
[ ok || Abbrechen | | Obemehmen

Sollte der Haken fur Aktiv Low schon gesetzt seintfernen sie ihn einfach.

Mit der Aktivierung oder Deaktivierung dieser Optiwird die richtige Erken-
nung eines jeden Eingangs ermoglicht.
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6.5 Automatische Erkennung von
Eingangen

Als letztes Hilfsmittel bietetMach3 noch die automatische Erkennung und
Konfiguration von Eingangen an.

Wenn Sie also bei lhrer Pinbelegung und der Péladi¢ér Schalter nicht sicher
sein sollten, kénnen SMach3 die Erkennung und Einstellung Gberlassen.

Motor-Einstelliingen --~ Ports & Pins

_ Glasmalsbe/Mandeder | SpndelSetwp | _ Frasoptionen |
Port Setup und Achsen-Selektion I Motor Ausgangs | Eingangs-Signale | Ausgangs-Signale |
f Signal [ Aktiv .F‘ort ¥ ) Fin Mummer . | Akdiv Low i.emuliert | Hotkey |!6!
[%++ i 0 0 4 o 0 |2
[x— x [ o w ® 0 i__.|
| % Ref x ln I W g o
(¥4t x 0 b k4 % 0
|¥= 4 I o w w o
| ¥ Ref 4 n o k4 | o o
| E*+ of 0 lo w W lo
|Z= 4 o o k3 4 o
| ZRef x 0 0 w 4 0
[a+s 4 [ lo k4 x o
A ik In_ In i 4 i o
Fins 10-13 und 15 sind Eingange. Nur diese & Pins konnen benutzt
werden. Eine Ausnshme ist Port #2 bei entsprechender Konfiguration!

Wir gehen mal davon aus, dal3 Sie die Steuerungsehigssen und einge-
schaltet haben und auch alle notwendigen oder gashien Schalter betriebs-
bereit sind.
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Jetzt brauchen Sie nur noch den zu konfiguriereiSidralter auswéhlen:

| (Glasmalstabe/Handrader I Spindel Setup | Frasoptionen |
| Port Setup und Achsen-Selektion I Mator Ausganage Eingangs-Signale | Ausganas-Signale |

i Auto Setup fur Eingangssignale

X
? Dieser Dialog hilft Ihnen beim Einstellen Ihrer Eingange. Wahlen Sie zuerst ein Eingangssignal.
X Danach wahlen Sie AutoSetup und Mach3 wartet auf einen aktiven Eingang.
l Einmal ausgeldst, wird dieser Eingang mit dem Signal verknipft.
L Kann der Eingang nicht angesprochen werden, liegt ein Yerdrahtungs- oder Schnittstellenproblem var.
¥
Zz
z
= 1/0 Daten | b - Endschalter [ AutoSetup ] [ Abbruch ]
— ¥ - Endschalter +
i l:l ¥ - Endschalter - I QK. I
L a|
Y - Endschalter +
Y - Endschalter -
TS TO-T3UNa T TJLID N
werden Eine Ausn|Y - Referenz | irstion! |I Automatische Eingangserkennung ]
Z - Endschalter +
Z - Endschalter -
Z -Referenz
A - Endschalter + [ oK ] [ Abbrechen ] bemehmen
A - Endschalter -

und auf den AutoSetup-Button driicken. Damit waklketch3 jetzt auf eine
Schalteraktivitat, die Sie einfach dadurch erzeudafi Sie manuell den Schal-
ter einmal betatigen.

| (Glasmalstabe/Handrader I Spindel Setup | Frasoptionen |
| Port Setup und Achsen-Selektion I Mator Ausganage Eingangs-Signale | Ausganas-Signale

i Auto Setup fur Eingangssignale

X
? ieser Dialog il nen beim Einstellen Ihrer Eingénge. Wahlen Sie zuerst ein Eingangssignal.
D Dialog hilft Thnen beim Einstellen Threr Ei Wahlen S t ein Ei |
X Danach wahlen Sie AutoSetup und Mach3 wartet auf einen aktiven Eingang.
l Einmal ausgeldst, wird dieser Eingang mit dem Signal verknipft.
L Kann der Eingang nicht angesprochen werden, liegt ein Yerdrahtungs- oder Schnittstellenproblem var.
¥
Zz
z
= 1j0 Daten | X - Referenz M [ AutoSetup ] [ Abbruch ]
Al 0 IWarte auf aktives Signal.. .alternativ Abbruch driicken! QK
L&
TS 10 TS OTd T2 SN0 LN ganige. 0T Oese 3 TS RO e T DeT 02t At sche Ei =
werden. Eine Ausnahme ist Port #2 bei entsprechender Korfiguration! |, omatische Eingangserkennung ]

[ ok ][ Abbrechen | Oberermer

Danach ist die interne Einstellung fir diesen Seharfolgt und Sie kénnen
mit den anderen Schaltern ebenso verfahren..
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6.6 Das Motortuning

Um die Motoren endlich bewegen zu kdnnen missenetat noch ein paar
mechanische und elektrische Parameter in eine B@zgebringen.

Dazu bendtigen wir als erstes die benétigte Im@hiszdie notwendig ist, um
unsere Achse um einen Millimeter zu bewegen.

6.6.1.1 Kalkulation der Schritte pro Umdrehung

Die Standard-Aufldsung heutiger moderner Schritoret betragt 200 Schritte
pro Umdrehung, was einer Auflosung von 1,8° prortBichetragt. Allerdings
gibt es auch Schrittmotoren, die eine feinere Asiflig haben, also mehr
Schritte flr eine volle Umdrehung bendtigen.

Antriebsprinzip Schrittmotor-Kugelumlaufspindel

Tisch / Schlitten

Schrittmotor

Kupplung

%‘ \éteigung

Kugel-
Ge\?\ﬁndemutter

Lagerblock

T
UL = Stepe (Schritee)

Werden Motoren im so genannten Vollschritt (Fuk®t oder Halbschritt
(Half-Step) betrieben, geht diese héhere Geschgkedi meist zu Lasten der
Laufeigenschaften. AuRerdem ist natirlich die Asiilig deutlich geringer.

Mochten Sie die Motoren mit der 1/8 Microstep - lgting ansteuern, heifl3t
das furMach3, dal3 es jetzt 200 x 8 =1600 Steps fir eine Motdrehmung
absenden mulf3.
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Nun kénnen wir abschlieRend kalkulieren:

Mach3 Schritte pro mm =MACH3 Schritte pro Umdrehung x Umdrehungen
pro mm

8 Microsteps und 5mm Steigung ergaben somit:

200 x 8 x 1/5 = 320 Schritte pro mm

Diesen Wert merken wir uns fur die entsprechendes@aind tragen ihn in das
Menu fur das Motortuning ein.

X - Achse Motor Bewegungsprofil Geschw,  Achsen-auswahl
48275
;
o 421875
= amso
E
5 32561.25
= 28125 f L
- / \ =
£ 234375
= 1878
E 1406.25
. i \
o 83Irs }( ‘\
& 46875 / \
i}
] 0.05 0.1 015 02 0.25 03 0.35 0.4 0.45 0.3
Zeit in Sekunden
3 Spindel
Rampe J-
Geschwindigheit Beschleurigung Schrittpuls  Richt. Puls
Steps per MM mim/min oder IN s mm/sec? oder IN's G's 1-20ps 0-5ps
320 | [31128 618.75 | [o.083007 | |13 0 aobruch_J [0k

Der ermittelte Wert wird hier eingetragen (Schrgte mm) und dann kann es
auch schon mit der ersten Motorbewegung losgehen.

Sofern Sie dieMlach3 aktiviert (Start/Stop) haben, bevor Sie in das Méi
Motortuning gewechselt haben, kbnnen sie mit ders@tasten <hoch> und
<runter> den Motor in Bewegung versetzen!

Sofern er Ihren Cursorbewegungen folgt, sind digieberregler an den Seiten
des Bewegungsprofils fur die richtige Einstellurey ®@ampen und max. Ver-

fahrgeschwindigkeit zustandig.

Ein Schrittmotor sollte stets mit einer Rampe —lefte Beschleunigung- an-
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gefahren und abgebremst werden. Die Steilheit diRaenpe ist davon abhan-
gig, wie der gesamte Antrieb inkl. Mechanik ausgeist.

Eine flache Rampe lasst den Motor langsamer bik diec Maximalgeschwin-
digkeit fahren, ist aber unter Umstanden sichesas die Schrittverluste an-
geht.

Justieren Sie nun diese beiden Werte so langeSieiseinen dynamischen,
problemlosen und sicheren Betrieb lhrer Achse aitadie haben.

Anschlie3end sichern Sie Ihre Achse mit dem Bufichseinstellung sichern
und wechseln zur nachsten Achse.

Hinweis:

Wenn sie nicht genau wissen, welche Auflésung Alatesen haben, ist das
auch kein Problem. Tragen Sie dann einfach einert Vida 200 in das Motor-
tuning en und verwenden Sie die Funktion Achsérkaten

Oberflache - V1.2 10

m ()] |

othus gedriickt

Dort werden Sie dann gefragt, welche Strecke Sigcklegen wollten und wie
grol3 die wirklich zuriickgelegte Strecke war. Ausdbe Angaben korrigiert
Mach3 dann den eingestellten Wert von 200 auf den winklierechneten.
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6.7 Test der Achsbewegung mit der ma-
nuellen Eingabe (MDI)

Das MDI-Eingabefeld dient zur Befehlseingabe UberTastatur.

Datei Konfiguration Funktionen kenfigurieren

Anzeige ‘Zyklen Operator Hife Probing...

'_..g!i

@553
@GS-‘

Altiv:
G54
H G53

Y L2 "] .l 54| G55
ALL*0.00 w 3= Gs8| G59 J 50.00
o - é- % 50.00  sotwstsiok-sne
- - W ey ::Hmlmr:l: || ::ummu: ] m,...:: u
195 ) 2 u smmt B S Bl B
n = u E m = a B A+ [ ReferenzA B
%]
- | = P
Teach .
OH' Tz"' /‘7+ | step - - '\ﬁ.{\’ @
q‘;ﬂ = Mil->G1E G1 G17 G40 GZ1 G0 G4 G54 G49 GE5 G621 ¢ m mm
r.m{l.)-_jﬂ'.h 1;_ e_ ?: | fl @ 1;:,:;“ 50m ’}i\‘ﬂ} 02.0
’ — mar.co
g 8{{_ Z-¢ (;A Datei: ‘ ‘ \
|7\|D File Loaded.
. [ <l |

Um jetzt die Achsen zu bewegen, geben sie folgekKdesmando ein:

Sofern sich die Achsen weit genug von den Endpunéts Verfahrwege ent-
fernt sind, werden sie sich auf den Punkt X=20, ,=2=20 bewegen.

Die Bewegung der Achsen sollte mdglichst schnddéraohne Schrittverluste
erfolgen. Wenn eine oder mehrere Achsen blockiesmiten, missen Sie die
max. Geschwindigkeit im Menu Motortuning senken died Verfahrtest wie-

derholen.

Sollte sich eine oder mehrere Achsen in die falsticbtung bewegen, kénnen

G0X20Y20220

Sie diese im Menl Referenzfahrt umkehren:

www.machsuppo
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Eingaben in Standard-Einheiten

Achse -umdrehen AR. - max AR - min Annsherung | Versatz | Refin Neg. |abnullen | Tempo % |
X o] 100,00 -100,00 1.00 0,0000 | i | f 25
¥ o 100.00 -100.00 1.00 0.0000 4 of 30
z o 100.00 -100.00 1.00 0.0000 x of 40
A o 100,00 -100.,00 1.00 0,0000 x of 80
B g 100,00 -100,00 1.00 0.0000 g of 80
C g 100,00 -100,00 1.00 0.0000 4 of 80

G28 Mullpunkte

x |0 a |o Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,

: beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Verénderungen in diesem
¥ |0 B |0 Menii und starten neu!

Z 0 C |0

AnschlieRend kbénnen Sie Achsen mit den Pfeiltagegfahren oder mit einem
Klick auf die Richtungstasten des Manuellen Bildsols.

Achten Sie darauf, dass die Pfeiltasten mit dent&anzeigen lbereinstim-
men.Wenn die Digitalanzeigen in die pos. Richtuaflen, aber der Tisch in
die falsche Richtung fahrt, kann dies auch an aechen Einstellung der Hot-
keys liegen.

Diese kdnnen im Meni Konfiguration | System Hotkgg&ndert werden.

Nachdem nun die Achsen bewegt werden kénnen, wewiteans der Ans-
teuerung der peripheren Elemente wie Spindel, Kirhjpe u.a. zu.

6.8 Das interne Sicherheitssignal (Char-
ge Pump)

Wenn ein Windows PC gebootet wird, andern sichRaigel an der parallelen
Schnittstelle fast willktrlich. Ein stabiler Peggellt sich erst nach dem Boot-
vorgang ein. Ist an einem dieser Pins ein Relageschlossen, wird dieses
Relais dem willktrlichen Wechseln des Signalpefmtgen.

Um hier zusatzlich Sicherheit zu schaffen, steldch3 dieses Signal bereit,
das immer dann aktiv wird, wenn diMach3 bereit ist und kein Not-Aus-
Signal aktiviert wurde.
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Es wird unter Ports und Pins konfiguriert:

Motor-Einstellungen ... Ports & Pins

(GlasmafetabeHandrader Spindel Setup Frasoptionen
Port Setup und Achsen-Selektion Motor Ausgangs Eingangs-Signale | Ausgangs-Signale

Signal Aktiv Port # [ Pin Mummer Aktiv Low (]

Ausgang 1 wf 1 1 &

Ausgang 2 |‘ 1 14 '

Ausgang 3 e 0 0 &

Ausgang 4 ' 0 0 '

Ausgang 5 ' 1] 1] ' 3

Ausgang b l‘ 2 17 '

Sich.Signal of ! '

Sich.Signal2 i 0 0 &€

Stromanpassung ' a a '

Ausgang 7 a 0 0 &

Ausgang 8 w 0 0 4 [v]

Fins 2-5.1, 14, 16, und 17 sind Ausgange. Es sollten keine anderen Pins verwendet werden.
0K ] I Abbrechen ‘ [ Ubemehmen

Sofern |hre Steuerung die Auswertung dieses Sigmatisrstiitzt, missen Sie
die Pinbelegung hieran anpassen.

6.9 Parameter fur die Referenzfahrt

Nun wird es Zeit, die Maschine fir die erste Rafefahrt vorzubereiten.
Ausgehend von der ,Rechten — Hand — Regel , emipfesh sich, den Refe-
renzpunkt fur XY auch auf den Nullpunkt der Masehau legen.

Aus Sicherheitsgrinden wird der Z-Nullpunkt auf dérchsten Punkt der Ach-
se gelegt, so dass alle Zustellungen fir Z von aud beginnend in die neg.
Richtung erfolgen.
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Mit dieser Erkenntnis konfigurieren wir die Paraerdiir die Referenzfahrt:

Eingaben in Standard-Einheiten
Achse umdrehen | AR. - max AR - min Anndherung | Versatz | Refin Meg. | abnullen Tempo %
x ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 " " 25
¥ w 100.00 -100.00 1.00 0.0000 o of 30
z i 100.00 -100.00 1.00 0.0000 x of 40
A ¥ 100,00 -100.,00 1.00 0,0000 x af 80
B g 100,00 -100,00 1.00 0.0000 g i 80
c ' 100.00 -100.00 1.00 0.0000 | ' ' 80
G28 Mullpunkte
x |0 a |o Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,
beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Verénderungen in diesem
¥ |0 B |0 Menii und starten neu!
Z 0 C |0

Hier ist zu erkennen, dass die Anfahr-RichtungXurY negativ sein muf3, fur
Z jedoch positiv.

Mit der Optionabnullenwird der Referenzpunkt der Achse nach erfolgter Re
ferenzfahrt automatisch auch der Nullpunkt. Nattirlkann durch die Eingabe
eines Versatzes der Referenzpunkt an jeden bedieliiginkt der Koordinaten
gelegt werden. Das ist zwar noch nicht erforderliaber hilfreich, wenn es
notig wird.

Das Tempo (in % von GO0) legt die Geschwindigkeitdie Referenzfahrt fest.
Bei einer normalen Referenzfahrt steigt leiderUdingenauigkeit des absoluten
Nullpunktes mit der Geschwindigkeit. Bei der Prams-Referenzfahrt kann
die Anfahrt jedoch mit vollem Tempo erfolgen.
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6.9.1 Testen der ersten Referenzfahrt:

Um die gemachten Einstellungen tberprifen zu konfigmen Sie am besten
Ihre erste Referenzfahrt aus.

Datei Konfiguration Funktionenkonfigurieren  Anzeige Zyklen Operator Hilfe Probing...

] X 61331 x,| 3 i’ 9.
y: M ﬂ N M Y, | 54| G55 |
Vi t% T&?L‘ Z,| 656| G57

= A, | Gs8| G59 E DO y
[ 50,00 Atk tine

endschaiter X- [l Endschatter X+ [l Referenz
Endschalter Y- [l Endschahter v+ [l Referenz
endschaiterz- [l Endschaiterz+ [ Referenz

A A+ [ Referenz

BN <X

CM' Tz"' )Y'-i- | - - YX\' @
PIACHS 5 Jil>G1E GB) G17 G4D G2 630 634 G54 G43 G35 681 ] o o
Handbetrist ‘Y— ét“ ? ] f . 1;::?1“ m-ﬂ;d; L] ’kh’\'"} ".‘920
@ MDI b ——

4

L
= Z-¢ C"A' Datei: ‘
@ ) J J’ ﬂ Makre durch Reset neu gestartat ]

Durch das Anklicken des Referenzbuttons wird di¢eRazfahrt ausgefihrt.
Sollte sich eine Achse in die falsche Richtung lewme brechen Sie die Bewe-
gung mit <ESC> oder dem Start/Stop-Button ab undlidgieren Sie die An-
fahrrichtung der betroffenen Achse.

Wurde die Referenzfahrt erfolgreich ausgefuihrt, vgett die Farbe der LEDs
von rot auf griin und die Werte der Maschinenkoattin stehen auf null.
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6.9.2 Arbeitsraum-Begrenzung

Die Endschalter schitzen Ihre Maschine vor Besgugdg, falls durch unach-
tsames manuelles Verfahren oder durch einen fals@G¥€ode Koordinaten
angefahren werden sollen, die nicht fur lhre Maselaxistieren.

Beim Anfahren eines Endschalters wird die Bewegswoigrt und ohne defi-
nierte Rampenbewegung gestoppt, was sofort demustetbr Referenzposition
zur Folge hat.

Um dem Vorzubeugen, kann ein Arbeitsraum der Mascfestgelegt werden,
der die Grenzen fur den DIN-Code uberwacht undMischine stoppt, ohne
dass Schrittverluste auftreten kbnnen.

Dazu wird unter AR-min die kleinste Koordinate giweiligen Achse einget-
ragen, in den meisten Fallen wird das der Werir) se

Der grofdte Wert des Arbeitsraumes (AR-max) wirdcudie Verfahrwege
Ihrer Maschine festgelegt. Hier kdnnen Sie die falghzeigen deMach3
(DROs) zu Hilfe nehmen und die Werte eintragen kdie vor dem Erreichen
des Endschalters angezeigt wurden.

Eine Besonderheit ist bei der Z-Achse zu beachtem,erfolgt die Bewegung
ja meist von Null aus in die neg. Richtung, so disskorrekte AR-max —Wert
eben 0 ist. Der AR-min wert ware dann z.B. -320 mohten Sie bitte auf das
Minuszeichen.

AuBBerdem kann ein Annaherungswert flr das Arbeitaemnde festgelegt wer-
den, ab denMach3 die Geschwindigkeit drastisch reduziert.

Damit die Arbeitsraumuberwachung auch greift, mig3naich der Referenz-
fahrt mit dem entsprechenden Button auf dem Autdaiztdschirm aktiviert
werden.
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6.10 Spindel- und Kuhimittelrelais

Nachdem sich die Maschine nun bewegen sollte, wemdeuns den Relais-

ausgangen zu.

6.10.1 Spindelansteuerung

Obwohl die Spindel ilMach3 auf vielfaltige Art und Weise angesteuert wer-
den kann, betrachten wir hier nur die einfache dumstung per Relais, mit dem
eine Spindel ein- und wieder ausschaltet wird.

Die vielen weiteren Moglichkeiten détach3, z.B. Step/Dir Ansteuerung, FU-
Ansteuerung Uber ein 0-10V Signal, usw. lassenimalieser kurzen Anleitung
unbeachtet. Im Handbuch sind alle diese Mdgliclekertatirlich umfangreich
beschrieben.

Damit wir der Spindel ein Relais zuordnen kbnnekissen wir zuerst einen
Ausgang hierfur reservieren. Dafur definieren witar Ports und Pins einen
Ausgang, dessen genaue Belegung wir in Abhangigkeitunserer Hardware
vornehmen muassen.

In unserem Fall haben wir beispielsweise den Auggdnauf Port 1, Pinl und
den Ausgang #2 auf Port 1, Pin 14 gelegt. Sie exterie Aktivierung daran,

dass die entsprechenden Ausgange mit griinen Hakensehen sind.

Jetzt rufen wir unter Ports und Pins das M8pindel Setup auf:
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Port Setup und Achsen-Seleldion Maotor Ausgange A Eingangs-Signale I Ausgangs-Signale

Glasmabstabe/Handrader Spindel Setup | Frasoptionen
Relais Einstellungen Motoreinstellungen Sonderfunktionen I
[ Spindelrelais spemen - Spindelrelais verwenden [ Spindelnickmeldung |
Rechislauf (M3) Ausgang # |1 PV Kontrolle [ Regelschlsfe fir Spinds!
Linkslauf (M4)  Ausgang # |4 [ Step/Dir Spindel [ Mittetwert verwendsn |
Ausgangssignale von 1-6 s

.. g. % .g PWM Basis 140 : :
Kihimitteleinstellungen - Plozs |1 |1 D 03
[ Relais spemen i - |
Mebel (M7) fusgang # -2 ) Setup Spezialoptionen {nomal sus)
Kithimittel (M8)  Ausgang ¥ '3 T Hechlaufverzégernung (M3} 1 Sekunden [ Laser Mode. freq by Feedrate %
Ausgangssignale von 16 Hochlaufverzagenung (M4) |10 Sekunden S ot SpannnE: et
=y - : HotWire Heat for J

MadBus Spindel uber Step/Dir Nachlaufverzégenng (M3) |1 | Sekunden FRESS D
Claktiviet  Reg 64 |64-127 0

Machlaufverzogenng (Md4) i | Sekunden

Max ADC Wert | 18380 Relais vor Yerzogerung schalten

[ ok | [ Abbrechen | [OUbemehmen |

In der linken oberen Ecke werden die Spindelraedagestellt oder gesperrt.
Wir gehen jetzt davon aus, dass die Opgpmndelrelais sperrenicht aktiviert
worden ist, da diese alle Einstellungen zur Spemtgteuerung sperrt.

Mach3 unterstitzt sowohl den Rechts auch den Linkslauf mit einem eige-
nen Relais. Das kann zum Beispiel recht nutzlich, seenn lhre Maschine den
Rechts- und Linkslauf wirklich unterstutzt.

Ansonsten ist es Ublich und auch notwendig, dengang fiir Rechts- und
Linkslauf auf #1 zu legen.

Sofern Sie eine Hochfrequenzspindel verwendengtie gewisse Hochlauf-
zeit bendtigt, bis die max. Geschwindigkeit erreish, kann diese unter Setup
eingegeben werden.

Ob Sie die Ansteuerung erfolgreich vorgenommen hakénnen Sie im Se-
tup-Bildschirm Uberprifen:
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_
»
-
-
-
L]

Oberflache - V1.2 10

\us Modus aktiviert

Durch das Anklicken der entsprechenden ButtonsRigichts- oder Linkslauf

sollte das Relais aktiviert werden. Eine entspredeeHochlaufzeit erkennen
Sie an der blinkenden LED zwischen den beiden Bsttdie richtige Zuord-

nung der Drehrichtung zu den passenden Ausgangepriiien Sie anhand der
Leuchtdioden im Feldusgéange

Spater kdnnen Sie die Relais-Drehrichtung und Aéttisng auch im manuellen
Eingabefeld MDI vornehmen.

6.10.2 Kuhlmittel-Relais

Das oder die KuhImittelrelais werden genau wieQjpendelrelais eingerichtet.
Zuerst belegen Sie in Ports und Pins zwei freiegdnge mit entsprechenden
Pins der parallelen Schnittstelle.

Diese Ausgéange ordnen Sie im MeRorts und Pins | Spindel-
einstellungen den gewlnschten Kihlmittelrelais zu:
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7 Kuhimitteleinstellungen
[[] Relais spemen
Nebel (M7} Ausgang # |2
Kihimitte! (M8}  Ausgang # |3
Ausgangssignale von 1-6

Mach3 verwaltet 2 verschiedene Relais, die fir normdéhimittel und
Spruhnebel vordefiniert sind.

Auch diese Einstellungen kénnen Sie im Setup-Biidst mit den passenden
Buttons Uberprifen:

]
_
|
-
_
|

Oberflache - V1.2.10

c otius Umkanfiquration

Auch fur das KiuhImittel gibt es manuelle Kommanddis, per MDI - Eingabe
oder spater aus dem Programm heraus verwendetmieddeen.
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6.11 Weitere Sicherheitsfunktionen

Ganz aktuell wurden in devlach3 einige Hilfs- und Sicherheitsfunktionen
untergebracht, die lhnen beim Einrichten der Safwdienlich sein kdnnen,
oder aber verhindern, daf’ Sie Schaden an Ihrem3stiieioder Ihrer Maschi-
ne anrichten.

Mach3 bietet dem Anwender die komfortable Mdglichkeit arine aktuelle

Einstellung automatisch prifen zu lassen. Dafludest Konfigurations-Check
zu starten.

6.11.1 Der Konfigurations-Check

Datei Konfiguration Funktionen konfigurieren  Anzeige ZyHEnHlIfE Probing...

verriegeln I

™ Ret Freigeb —
X: L0} .»: X: Steusrunt q Offiine eGSZ asa
w Automatischer Taschenrechner Wasa W 653
—_— Betriebsstunden-Zahler
Y' Y' VB Script Editor
3 i“ SIm .l | EditButton Script G54 | G55

Einstellungen zurticksichern...

s 2 Normale Bedingungen festiegen
z: ..+0.00] z G56| G57 .
G58| G59 ] 9000

EndschatterX- [l EndschatterX+ [ Referenzx [
> PNt | Endschalter Y- B Endschaiter v+ I Referenzy
3 EndschalterZ- B Endschaiterz+ [ Referenzz [
L = | A+ M Referenza W
Neu-
zeichnen

| [

-+
(ae] te| 4, o T [ WAL
%ﬁ? o — s Mil->G15 GED G17 G40 G21 G30 G4 G54 343295:75: n m— “ ’vv\, ﬂu'."m
X-| & | X+ load Uil M [
22 \WPEE el © ] 2
s s .

il /- z- CA - MDI-Eingabe

HLAES e — |
ﬁ et' ... NotAus Modus akiiviert..... J I’ ﬂ Tremer:ﬂmuremh gestartet! ]

Ab der Version 2.050 ist dieser auch vollstandig Deutsche lUbersetzt wor-
den, so daf3 die Interpretation Daten fur jeden Arlege mdoglich sein sollte.

Wird dieser Test gestartet, 6ffnet sich die Dat@nfCheck.txt, die zur Analyse
auch verschickt werden kann.

Sollte sich wider Erwarten keine Datei 6ffnen, kitnes daran liegen, dal3 in
derMach3 ein falscher oder nicht vorhandener Editor hietgrivurde:
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Er wird unterKonfiguration | Einstellungen -> Programm-
editor festgeleqt:

Frogramm-E ditor

CAWIND DWShnotepad. exe

Suchen Sie ggfs. nach einem Editor in Ihrem PC.

Das Ergebnis des Konfigurations-Checks laR3t erstdiSse auf falsche oder
fehlende Einstellungen innerhalb déach3 zu:

x-
Jeder mag.Fehler wird durch diese Uberprifung getestet, was jedoch nicht
Y. heilt. dald keine Fehler in der Konfiguration enthalten sind.
: MNeue Tests werden spater noch hinzugefigt.
Im Augenblick wird nur auf die haufigsten Anwenderfehler getestst.
Z: 000 miEnd- und ReferenzschansnH
Endschalter nicht an Port 1 od. 2 angeschlossen.
i Eingangspin nicht 10-13, 15
A: 19 R Endschalter nicht an Port 1 od. 2 angeschlossen. lantentoster
Eingangspin nicht 10-13, 15
Priizisions-Referenzfahr [romsiese e
[] taferenz X
- 'ﬂ Fiir ein Schalter fehlt eine Port-Einstellung. Normal leferenzy
I 4 | s M7 ist Port 1 oder 2 Sollten Sie jedoch den ModBus verwenden. dann leferenzz [
= ist auch Port 0 erlaubt. Ignorieren Sie diesen Fehler. loterenz A [
| | | B Die Porteinstellungen stehen im Konfiguration|Ports u Pins Menii
2 ! Fir einen Schalter fehlt eine Eingangspin-Definition. Es
(] (1 werden Pin 10-13/15 verwendet. Nur b. G100 ist diese Meldung unglltig.
Die Porteinstellungen stehen im Kenfiguration|Ports /Pins Meni
Keine Fehler I
| AN Ende End-Referenzschalter-Test SN
Mandbetrieb L
i Ausgangs-Signale Check/IIHITTITTIT
il —_—
= Keine Fehler fir Ausgangs-Signale gefunden!
ﬂ ¥ HIIEnde des Ausgangs-Signal-Tests/WHIITITIITITIT
System IR ADtaster WEZL-Taster I vl
[ tiviert i ST

Sollten Sie hiermit Verstandnisprobleme haben, konSie diese Datei als
Anhang einfach aMach3@ audiograde.de mailen. Sie finden Sie im Installa-
tionsverzeichnis lhreMach3 (ConfCheck.txt).
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6.11.2 Der Zustands-Monitor

Als letzte Sicherung fur den Betrieb haben wir n @denfalls ganz neuen -
Zustands-Monitor, der so etwas wie ein globaler N&ctber die Einstellun-

gen ist.

Sobald wir einen Zustand erreicht haben, den warddn augenblicklichen
Normalzustand fur unsere Maschine ansehen konri@mek wir diesen Zu-
stand durch Doppel-Klick auf die Monitor-Anzeiges 8lormalzustand abspei-
chern.

Ref — Programm —————— — Frasbahn

—— Koaordi
X' REIe’rEhnz |
' +Q|QQ J lad xu é;f
Y: L.+0.00lE Y, | &,
. eG53
Z‘ M ~ Zo P esa
4 X
A: +0.00 & A, YA;-!
Maschinenkoordi ™ 4 St
_ — Achtung: Jetzt werden die aktuellen Bedingungen als normal festgelegt.\Wallen Sie fortfahren?
10 LL ml =l =
H = | | | L B —
Werkzesg [T1: | O b: 6,00 | 0.00 E’ E> N:b.-m
Vorschub [F]: 11 FRO: 11 ne: G54 B | alle Bedi R
Drehzahl [S]: 0 of* 3ml:||:m: 0 ‘ — Mﬁrl;(] 5~ [Over) 3 -
abgel. zeit: 0:00:00:00 yqer 0 —]’“‘ tis T e
MACH3 Konstante Geschwindigheit. [ | (=215 5567 ctch G on casciscmcercn ] ] —Eﬂ
Automatik GraBenanpassung aktiv [l | 2
Mehrfachiauf bei M30 [l s I'/’j\\ J ﬂ J LI pre—
STAR prazisions-Referenzfahrt | R —
% Koordinatensystem gedreht [ — MDI-E
b ; i atei:
o R ﬂeianuramm‘. | ‘
ﬁ: ) ’ } { il Makro ﬂ’urch Reset neu gestartet ]

Das sollte nattrlich dann erst erfolgen, wenn Beameter richtig eingestellt
und Uberpruft worden sind (Endschalter richtig,dRefizfahrt gemacht, usw.).

Sollte es jetzt irgendwo im System zu einer Abwerdhkommen, wird dieser
Zustandsmonitor uns durch Farbwechsel mitteile3,\darsicht geboten ist!

H&aufig konnen es auch einfache Kommandos seirgeatfi@de am Anfang nicht

richtig gedeutet werden kénnen, die aber in Ihreswirkung katastrophale
Auswirkungen haben kénnen.

Ein einfaches Kommando der Art:
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G51 X10

wirde zum Beispiel einen Multiplikator von 10 flleaBewegungen auf der X-
Achse bewirken! Die Auswirkungen mag jeder Anwerskdbst abschatzen.

Um festzustellen, welcher Umstand uns die Warnwesglert, reicht ein einfa-
cher Klick auf das gelbe Monitorfeld:

Datel Konfiguration Funktionen konfigurieren  Anzeige Zyklen Operator Hife Probing...

(— Koordinaten:

Ref
X: #0000 @ X[ o

(— Programm ———— — Frdsbahn

A: __ +0.00 = A, Y‘:.F
. . . i v

s ol XY 2

o |
Werkzeug [T]: 0 o: 600 ® 0.00 E mb |
—abweichende Bedingungen—

| ER L

M4| M3

Vorschub [F]: 11 Fro: 11 ne: G54

| Achsen wurden nicht Referenz-gefahren ...

Drehzahl [S]: 0 ¢ 3 upm: 0 150 5 "
abgel. zeit: | 0:00:00:00 zl;ﬁ:l 0 Status geandert! s el ik
MACHS Konstants Geschwindigheit [ | 2--2155% &1 ctose1 cmacat et cinam s o [ E m —

Automatlk GroBenanpassung aktiv [Ji]

' Mehrfachlauf bei M30 [ w M{@ f/”:\ J el J < L @
sratl Prizisions-Referenzfahrt | |
i ﬁ Koordinatensystem gedreht [ MDI-E
* um:  +0.00 Grad ﬂ;?':'ﬂ’mamw ﬂ ‘ l

Y 9
[_E ,,,,, Press Reset _ MotAus Modus aktiviert } [ il Treiber erfolareich gestartet ! ]

Achtung nicht Doppel-Klicken, sonst wirden Sie qudiesen Zustand als
Normalzustand definieren!

Einmal richtig eingerichtet, mochten Sie diesedrimeent sicher nicht mehr
missen!
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6.12 Einige SchluRBbemerkungen

Nachdem wir nun die Maschine und diach3 eingerichtet haben, ist es Zeit
geworden, die restlichen Funktionen déach3 kennen zu lernen oder das
erste Programm ablaufen zu lassen.

Hierzu gibt es im Handbuch ein eigenes Kapitel, dexs DIN-Code, dessen
Funktionen und weitere notwendige Begriffe ausighrerklart.

Auch der Anschlu3 des Handrades und dessen Bemuigudort ausfuhrlich
beschrieben.

Gerade am Anfang bietet Ihnen Merlin jede Mengewdise zur Benutzung
und Bedeutung der Funktionen und Tasten.

Allerdings ist eine neug Aletiv:

Referenztahrt erfordedich 9553 G54
s xD G54| m Gs3
G54 | G55
'
es6| es7| || ¢

G58| G59 E’\ 50.00 i
= 50_{}0] Abtastilock - Hahe

EndschaiterX- [l Endschaiterx+ I ReferenzX [

<"+| g | Endscharerv. B Endschattervs [ Referenzy [N
) Endschalterz- B Endschaterze M Referenzz B
a~ W A+ B ReferenzaA B
Neu-
zeichnen
X
(ns] ts] 2, ol | e W
m{ﬁj i Mil->G15 GBD GIT G40 G21 G20 G34 G54 G485 G35 GA1 l mm
H.lnilhf:lrl‘_'lr ‘.7_ 7': i 1;:1‘;"' 50m ’\twl\l} 0.20
f @ — el
> MDI-Eing
? ‘;_ Z-¢ Q‘ Datei ‘ ‘
F(ewn Programm!

¥
[_E ] [ ﬂ Iakro durch Reset neu gestartet...... ]

Sie erreichen ihn durch Anklicken des gewlnschtettidds mit der rechten
Maustaste...

Viel Spald mitMach3 winscht Ihnen Ihr Team von

Wolfram Szentiks
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/ Mach3 Einstellungen

7.1 Grundlegende MACH3 Einstellun-
gen

Obwohl die deutsche Version ddACH3 mit vorkonfigurierten Profilen
ausgeliefert wird, sind einige individuelle Einkiagen erforderlich, die fur
den Betrieb notwendig sind.

Dieses Kapitel enthalt eine Menge Details zur Eilhstg von Mach3. Die
abgebildeten Einstellungen entsprechen denjenidienjnnerhalb der Steue-
rung verwendet werden. Trotzdem kann es erfordedan, die eine oder an-
dere Einstellung zu verandern oder selbst vorzueehiresen Sie das entspre-
chende Kapitel am besten vollstandig durch und ipreb jede Einstellung
Schritt fur Schritt aus.

7.1.1 XML-Profile

Diese Einstellungen speichdtACH3 in sog. XML Dateien. Anhand Ihres
Namens und der Endung *. XML sind diese leichtMach3 Installationsver-
zeichnis zu identifizieren.

Bei Fragen oder Neuinstallationen kdnnen diese iBatenitgeschickt und
leicht analysiert werden. Stehen neue Updates arfigung, kdnnen neue
XML-Dateien einfach in daMIACH3 Verzeichnis kopiert werden.

Allerdings gehen dann die individuellen Anpassuiggellungen verloren und
mussen neu vorgenommen werden.

Sie konnen diese Profile beim Programmstart ausméiiieue anlegen, oder
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l6schen. Dadurch ist es maglich, fur ein- und dlesevlaschine die gleiche
Software zu verwenden. (z.B. Kombi-Fras- / Drehrhasn).

7.1.2 Konfiguration

Hier werden alle Einstellungen beschrieben, diaétiber die Programmober-
flache, sondern zum Teil nur Gber die Mentleiststeillbar sind.

ﬁf wac N ontroller

Datei | Konfiguration Funktionen konfigurieren  Anzeige  Zvklen  Oper

Standatrd-Einheiten wahlen
Ports und Pins
System Hotkeys

[Matorktuning

Referenz | Arbeitsraumiberwachung
Werkzeugbahn- Anzeige

HilFsachsen

Urnkehrspiel

Einstellungen..

hullpunkke. .
werkzeugtabelle, .
Spindel-Ubersetzungen
Z-Sicherheitshihe

Programmerweiterungen [ Plugins konfigurisren
Einstellungen speichern,.

| S 2] 5 B
L*] L] L] @ & @

L EEE]

r’-!h--hl M - -5!\1

—

7.1.3 Definition der Setup Einheiten

Nachdem die Basisfunktionen getestet sind, kdnnedies Achsen definieren.

Dies mul3 jeder Anwender fur seine Maschine selbstenmen, da hierin die
verwendeten Motoren und die Mechanik der Maschiiteemfliel3t und nicht
genormt ist.

Die erste wichtige Einstellung ist die Definitioardserwendeten Mal3einheit.
Mach3 kann alle Einheiten sowohl in oder in mm darstelle unserer Region
ist mm das gangige Mal3 und daher voreingestellt.
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Standard-Einheiten [E]

Einheit fur Matartuning

& Milimater T Inches

Achten Sie bitte darauf, dal3 alle folgenden Eihstglen sich auf diese Einheit
beziehen und im Falle einer Umstellung daher nstgédegt werden mussen!

7.1.4 Port- und Pinbelegungen

Dies ist einer der ersten Dialoge, den Sie verwersddten.

Motor-Enmstellungen...

Eingaben nur im
Hesformat: 0-9.4-F

Pulzfrequenz

Eingaben nur im Hexfarmat.

[ Pinz 2-9 sind Eingange

Glasmalstabe £ Handrader Spindel-5 etup Frasoptionen
Port Setup und Achzen-Seleklion | Mator-fusadnge Einganas-Signale Auzgangs-Signale
Port #1 Fort #2 bl a4k C bode
der
Port venwenden 5
[ Port verwenden [ Max CL Mode verwenden
0378 Part-ddresse 07030 Port-&dresse [ Max NC-10 Quadraturmadus

Frograrm-Meustart erfarderlich

Praogramm-M eustart eforderlich

[[112,5 kHz Energiemodus

[] ModBus Eintusginge verwenden
[ MadBus iiber Plugln

[ TCP ModB us Unterstiitzung

[ Event Driven Serial Contral
[ 5ervo Serial Link Feedback

Z2 (O35.000Hz O 45.000Hz O 60.000Hz

(OE5.000Hz (O 7R.000Hz (O 100kHz

Hihere Pulsfrequenzen alz 25.000Hz erfordern
leistungstahige Fechner [ab ca. 1.5GHz). Eine
Werandeng der Pulsfrequenz macht ein

Motortuning und einen Meustart unbedingt erfarderlich!

oK | [ Abbrechen |

Dieses Menu beschreibt die elementar wichtigstean@sinstellungen zur
Mach3. Dazu gehoren die verwendeten Schnittstellen, déx@ressen und
auch welche Achsen angesteuert werden sollen.

Mit eine der wichtigsten Einstellungen betrifft @dven auch die Pulsfrequenz,
auch Kernel-Speed genannt.
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7.1.4.1 PORT #1

MACHS3 unterstutzt bis zu 2 parallele Schnittstellen. EHaken in Port
verwenden bedeutet, dald dieser Port im jeweiligen Rechneharalen ist
und auch benutzt werden soll. Wenn das so seinisobliie verwendete Port-
Adresse im Feld drunter einzutragen.

Engine Configuration... Ports & Pins E
(GlasmalstabeHandrader ] Spindle Setup Frasoptionen ]
Port Setup und Achsen-Selektion l Mator Ausgange ] Eingangs-Signals ] Ausgangs-Signale ]
Port #1 Port 52 MaxNC Made
[ ot srerweiien ™ Port verwenden
oder [ Max CL Mode enabled
k378 Port Addresse Cc1010 Port Addresse ™ Max NC-10 Wave Drive
Eingaben nur im [% Eingaben nur im Programm-MNeustart edorderlich!
Hexformat: 0-9 A-F Hexdormat: 0-9 A-F
[ Pins 2-9sind Eingange [~ Sherine 1/2 Pulse mods.
[~ ModBus InputOutput Support
S ™ ModBus Plugin S d
&+ 25 000Hz (" 35.000Hz (" 45 D00Hz S i

[ Event Driven Serial Control
In der Demo-Yersion arbeitet Mach3 nur mit mac. 25.000 Hz o
Pulsfrequenz auf allen Achsen. Hohere Pulsfrequenzen efordem I Servo Serial Link Feedback
leistungsfahigere Rechner (ca. 1 GHz). Andem Sie wahrend des
Betriebes die Einstellung, ist danach unbedingt ein neues Motortuning
erfordedich!

0K | Apbrechen |

Die Standard-Adressen sind 03F8h, 0278h, 0378hebrugebende Adresse
kann aus der Geratekonfiguration von Windows alsgeleverden.
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L Gerdte-Manager & x|
| vagng et || =+ 2@ |F (2] 8 @R \
= 2B, MACHZMASCHINE

=% Anschiiisse (COMund LPT)

i o ECP-Druckeranschluss (LPTL)
tionsanschluss (COM1)
CIECP Parallel Port (LPTZ)
und Gamecontroller

Computer

Datentrager
Diskettencontroller
Diskettenlaufwerke
DYDCD-ROM-Laufwerke
arafikkarks

IDE ATAJATAPT-Controller
Mach1 Pulseing Engine
Mause und andere Zeigegerate
Monitore
Multifunktionsadapter
Metzwerkadapter
wstemgerate

“g Tastaturen

& UsE-Contraller

Bei Zusatzkarten (spez. PCI) konnen auch voélligeamdAdressen verwendet
werden (in unserem Beispiel 1450h).

Eigenschaften von NetMos PCI ECP Parallel PorE (L e |

Allgemeinl Anschlusseinstellungenl Treiber  Ressourcen |

3 Mettdas POl ECP Parallel Port (LFT2)

Fiessourcensinstellungen:

Hessourcentyp| Einztellung
Wi /2Bersich 1450 - 1457
W E /2 Bersich 1{3@-145}

Eirstelung basiert aur IAktueIIe Kanfiguration j

¥ Zutomatiseh konfigurisren Einztellung anderr... |

Geratekonflikt:
Keine Konflikte. =]

=
ok | ebbrechen |

Hierbei mul3 die erste verwendete Adresse (hier 14B0Systemadresse ein-
getragen werden.

Obwonhl die meisten Steuerungen sicherlich mit eBehnnittstelle in Betrieb
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genommen werden kdnnen, erfordern einige OptiomenErweiterungen (spe-
ziell Eingange) eine 2te parallele Schnittstelle.

So wird in der Regel zum Anschlul3 eines Handradwes 2Zte Schnittstelle er-
forderlich werden, da dies mindestens 2 zusatzkihgange erfordert.

Die entsprechenden Details entnehmen Sie bitte Uieterlagen Uber lhre
Steuerung.

7.1.4.2 MaxNC MODE

Da Karten, die diesen Modus unterstitzen hauptséichi Amerika verkauft
werden, gehen wir in diesem Handbuch nicht nahiediasen Modus ein.

7.1.4.3 12,5kHz Energiemodus

Speziell altere Endstufen oder Interfaceplatineh laigsamen Optokopplern
haben Probleme mit der Pulsausgabe, selbst wenaudgegebene Pulsbreite
im Motortuning auf 15us angehoben worden ist.

Abhilfe kann hier der Energiemodus schaffen, derrdax. Pulsfrequenz zwar
auf eben 12,5kHz begrenzt, aber dafiir symmetriscldedamit l&angere Pulse
ausgibt, die unter Umstanden auch langsame Kausneighend ansteuern.

7.1.4.4 ModBus

Der ModBus findet hier in Europa zwar auch nichtgsol3e Verbreitung, ist
jedoch gerade fur I/O Anwendungen sehr interess@nhjertiber 64 oder mehr
Ein- und Ausgénge angesteuert und verwaltet wekdamen, sowie mehrere
Handrader, analoge Ein- und Ausgange, Displays, usw

Die Konfiguration dieses Busses erfordert jedoatigei Sachkenntnis tber
Busprotokolle und deren Implementation, so daRRigsein Handbuch noch
nicht naher darauf eingegangen wird.

Allerdings wird demnachst dieser ModBus von ungnstver unterstitzt und
dann auch ausfihrlich beschrieben.

7.1.4.5 Pulsfrequenz

Eine der wichtigsten Grundeinstellungen innerhabMach3 ist die Pulsfre-
quenz. Mittlerweile kanrMach3 Uber die Parallel-Schnittstelle bis max. 100
kHz erzeugen. Allerdings setzt das einen entspretkehnellen Rechner vor-
aus (mind. 1,5GHz).
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Die Angabe Hz (also Schwingungen / sek) entspdeliei der moglichen An-
zahl von Impulsen pro Sekunde, dlach3 fur die Achsen erzeugen kann.

In dem Kapitel Grundlagen ist beschrieben, wie mi@imale Pulsfrequenz
ermittelt wird. Jedoch ist eine Pulsfrequenz voA.Q00 Hz pro Achse mdglich
und damit fast 3x so schnell wie bei bekannten,dbltiblichen DOS-
Programmen und immer noch doppelt so schnell wieegnigen neuen Win-
dowsprogrammen.

Mit dieser istMach3 problemlos in der Lage, auch gréf3ere Maschinemarsog
mit hochauflésendem Microstepping (8 bis 256) moiher Geschwindigkeit zu
steuern (typ. >100mm/s, oder >6000mm/min).

Stellen Sie auf der Steuerung beispielsweise 16ddieps fur eine Achse ein,
kannMach3 100.000 / 200 * 16 Impulse pro Sekunde ausgeben.

Mit einer Steigung von 5mm pro Umdrehung erreiciéndamit bis zu 160
mm/ sec. Bei 8 Microsteps ist die Geschwindigkeitsprechend doppelt so
hoch.

Bitte vergessen Sie nicht, die Eingabe mit demoBlitbernehmen zu besta-
tigen, ansonsten werden die gemachten Anderunganhgespeichert!

Sofern Sie nicht den internen PP Treiber verwens@ndern z.B. den externen

SmoothStepper ist hier eine Eingabe von Portadressen oder fregisénzen
nicht ausschlaggebend, bzw. unwirksam.

7.1.4.6 Motor-Ausgange
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Glasmalstabe £ Handrader Spindel-5 etup Frasoptionen
Part 5 etup und &chsen-Seleklion Motor-Auzgange Einganas-Signale Auzgangs-Signale
Signal Bkkiv Step Ping Dir Pin# | Dir aktir-low Step aktiv-low | Step Port Dir Port |
n-Achse f 3 2 ¥ ¥ 1 1
Y-Achse f 5 4 ¥ ¥ 1 1
Z-Achse o 7 6 4 ¥ 1 1
A-Achse o 9 3 4 ¥ 1 1
B-&chse ¥ 3 2 4 ¥ 2 2
C-Achse 4 5 4 ¥ ¥ 2 2
Spindel f 16 6 ¥ ¥ 2 2
oK | [ Abbrechen |

Hier wird festgelegt, welche der moglichen 6 (7)hdenMach3 verwenden

soll.

Stellen Sie bitte nur die Achsen ein, die Sie awalklich ansteuern wollen,

ansonsten kann es spater Probleme oder Unstimrtegkbei der Steuerung
geben.

Beispielsweise verfigen die Handrader JW-1/2 (kbeene mechanischen
Schalter, der die Achse bei jedem Tastendruck Actese weiterschaltet. Ist
eine Achse zwar hier angeklickt, jedoch nicht watkl vorhanden, ginge die
Selektion einfach ins Leere.

Eine Spindel ist zwar keine Achse, kann jedochrinale derMach3 wie eine
behandelt und auch so eingestellt werden. Solite 8pindel also Uber ein
Takt-/Richtungssignal angesteuert werden, wirdedeasch hier definiert. Auch
fur die Spindel gelten die Beschrankungen aus dex. rulsfrequenz.

Ob eine Achse verwendet wird, ist am grinen Hakemrkennen, der hinter
der Achse im Feld Aktiv gesetzt ist.

Signal Akt Step Pin# Dir Ping Dir aktiv-low | Step akkiv-low | Step Port Dir Port: |
¥-fchse o 3 z L4 L4 1 1
¥-Achse « 5 4 i i 1 1

Dieses Hakchen ist zwingend erforderlich, um eirbs® erst einmal frei zu
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schalten. Allerdings konnen die Achsen einzeln aesn Einrichtungs-
Bildschirm heraus deaktiviert werden.

Danach missen wir noch die Zuordnung der jeweiligers auf der parallelen
Schnittstelle vornehmen:

Signal Bkkiv Step Pin# Dir Ping# Dir akkiv-low | Step akkiv-low | Step Port Dir Part |
w-Achse o 3 z ¥ ¥ 1 1
¥-Achse o 5 4 4 4 1 1

Hier ist die X-Achse wie folgt angeschlossen:

Schritt-Impuls (Step Pin#) -> Pin3,LPT-Port #1 {(SRort)
Richtungs-Impuls (Dir Pin#) -> Pin2, LPT-Port #1i([Port)

In &hnlicher Weise sollten auch die restlichen Ach&onfiguriert werden.
Achten Sie bitte darauf, dal3 die Pinzuordnung egaktmt, ansonsten kann es

beim Verfahren der Achsen zu Problemen kommen!

Die beiden Felder Dir aktiv-low und Step aktiv-lavehen die Polaritat der
Signale um, im Grundlagenkapitel ist hierzu audfdhreiniges erklart.

Ob lhre Steuerung mit einer invertierten Logik adte entnehmen Sie bitte
dem Handbuch Ihrer Steuerung.

7.1.4.7 Eingangssignale (Input Signals)
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7-9



Glasmalstabe £ Handrader Spindel-5 etup Frasoptionen
Part 5 etup und &chsen-Seleklion Mator-fusadnge Eingangs-Signale Auzgangs-Signale

Signal Akkiv Port & Fin Mummer W emuliert Hotkey 6
® ot ® 1 10 g af ]
. 4 1 11 w 4 a
% Ref of 1 10 wf a ]
¥+t 4 0 ] g aF ]
¥ - ® 1 11 g a ]
¥ Ref of 1 1 4 0
T4+ 4 1 12 i g 0
2= 4 0 ] g a ]
7 Ref of 1 12 wf & a
B ++ 4 0 ] a a ] .
A 74 n n wr |4 n ]

Beachten Sie bitte die moglichen Eingangs-Pinz, die je nach venwendeter
Hardware unterschiedlich sein kinnen!

Automatizche Eingangzerkennung

oK | [ Abbrechen |

Eine parallele Schnittstelle verfliigt neben den Anggsignalen fur die Moto-
ren und die Relais auch tber (mind.) 5 Eingangséggfiir Schalter und Signa-
le.

Allerdings kann man die LPT2 Schnittstelle auchksafigurieren, dass die
Pins 2-9 nicht als Ausgangs- sondern als Eingangsfrwendbar sind.

7.1.4.8 Not-Aus Schalter (EStop)

Zwingend notwendig fur den Betrieb mit delach3 ist der Notaus-Schalter
(EStop), der auch immer angeschlossen werden!sollte

Vergessen Sie bitte nie, dal3 es sich bei einereFuiis eine gefahrliche Ma-
schine handelt, an der Sie sich schwer verletzendq

Wir méchten an dieser Stelle auf das Kapitel 7 Hardware der Maschine
verweisen, in dem wir ndher auf die Moglicheiter ulie Anschluf3arten von

Schaltern und weiterer Peripherie eingehen.

Der Not-Aus Schalter ist Pflicht und mul3 verwendetrden. Wir verweisen
dazu auf das gesagte in Kapitel 1.

Daher ist es auch nicht mdglich, den E-Stop audkiiv* zu setzen. Spatestens
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beim Neustart daviach3 wird dieser Schalter wieder zurlickgesetzt.

Sollten Sie mit deMach3 nur an einem Arbeitsplatz simulieren wollen, ohne
dass eine echte Maschine angesteuert wird, konieede® Schalter auf ,aktiv
Low" setzen, so dass er im Ruhezustand als gesdmnt wird.

Das dies funktioniert liegt daran, dass ohne egt@&®eschaltung ein Signal auf
der parallelen Schnittstelle aktiv = 5V ist, daideer interne Pull-Up Wider-
stande auf diesen Spannungspegel fixiert wird.

Um diesen Spannungspegel zu dndern misste dandiedss Eingangspin auf
0V gezogen werden, was der Definition nach alsiyaktezeichnet wird, daher
»aktiv low*

Auch hier verweisen wir noch einmal auf das Grugefkapitel, in dem solche
Details beschrieben sind.

7.1.4.9 Einstellung End- und Referenzschalter

Wir gehen jetzt davon aus, dal’ an Ihrer Maschirdsémalter angebracht wor-
den sind und auch verwendet werden sollen.

Theoretisch kénntélach3 pro Achse 3 unterschiedliche Signalschalter aus-
werten (Referenz (=Home), Endschalter +(=X++), Ehd#ter — (=X--)).

Dazu mul3te aber fur jeden dieser Schalter ein Bog@n geopfert werden, so
dal diese schnell aufgebraucht sein werden.

Sie kénnen jedoch die Eingangspins zusammen aehetin legen und so
wertvolle Eingange sparen:

Signal Akkiv |P0rt # Fin Mummer | Akkiv Lo | emuliert Hotkey ~

%4+ o 1 10 4 4 0

%-- of 10 ¥ ¥ 0

% Ref wf 1 10 wf W 0
| = |- |

Im oben abgebildeten Beispiel sind die Eingangeuzusen auf einen Pin 10
des LPT-Ports #1 gelegt.
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Mach3 hat tbrigens kein Problem damit, einen Endschalieh als Referenz-
schalter zu verwenden. Bei der Referenzfahrt istEtelschalter dann aul3er
Funktion und nur die Funktion als Referenzschadteaktiv.

Das setzt natrlich voraus, dal3 dieser Schaltét mic stark prellt, so dal3 nach
dem Freifahren plétzlich der Endschalter doch rencégeldst wirde!

Wenn Sie einen Schalter mittig installieren, degigizeitig von rechts oder
links Uberfahren werden kann, so kann dieser gteitiy als Endschalter --,
Endschalter ++ und Referenzschalter funktionieren.

Gerade bei recht teuren (aber lohnenswerten) indarktNaherungsschaltern
kann eine solche Installation lohnenswert sein.

Eine ausfihrliche Anleitung dazu finden Sie im Kapv.5.

Sie kbnnen Schalter auch emulieren, also quasi g&taturdruck erzeugen.
Ich verwende diese Art und Weise gerne bei der lromentwicklung und
Anpassung, indem ich eine Schalterfunktion danmr @oeen Tastendruck er-
zeuge, ohne dal ich die echte Hardware angeschlbaben muf3.

In diesem Fall ist der Haken bei ,emuliert* zu sgtzwas zur Folge hat, dass
dann der gewiinschte Tastaturcode (HotKey) abgeifragten muf3.

Glasmalztabe f Handrader Spindel-Setup Frasoptiohen
Port Setup und Achzen-Selsktion Motor-busgange Eingangs-Signale Auzgangs-Signale
Signal | Akt Fark # Fin Mumnmer | Ak Lo | ermuligtt |HotKey |
P of 1 a of 112
% -- of 1 o 0
% Ref of 1 4 0
Y+ & ] o ]
¥ - 4 1 o 0
f Ref of 1 W 0
T4+ & 1 w i
z- o 0 o 0
7 Ref of 1 W 0
B+ 4 0 ] o 4 0
A o n 4 w n bl

Beachten Sie bitte die mioglichen Eingangs-Finz, die jg nach verwendeter

Hardware unterschiedlich sein kannen! Automatische Eingangserkennung
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Signal Akkiv Port # Pin Murnmer | Akkiv Low | emnuliert Hokk ey
X+ of 1 10 g of 112
¥ - o 1 10 4 a 0

R - . . - [

Wichtig:

Bei allen Eingaben und Anderungen an diesen Dialogést stets der Uber-
nahme-Button zu verwenden, ansonsten werden diegainen verworfen und
nicht gespeichert!

7.1.4.10 Uberprifung der Signalpegel der Ein- und Aus-
gange

Eine gute Mdglichkeit, die Funktion dé&ach3-Treibers, der Portadressierung
und Pinzuordnung auf einen Blick zu testen, bieter Einrichtungs-
Bildschirm:

L EF[aSen—_Enthckl_unq!

— System- 7| | Meldung:
Us aktiviert } TOOL Change Fraser Imm

Hierin kdnnen neben diversen Programmeinstellurayesh die Signale Uber-
wacht werden.
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Endschatter - [l
Endschaiter A- [l Endschatter A+ [l Referenza
Mot-Aus B Eingang #1 [ WZ-Probe

L A

~— Ausgdnge \
Ausgang #1 [l Ausgang#2 [l Ausgang #3 [l
Ausgang #4 [l Ausgang#5 [ Ausgang #6 [l
Freigabe #1 | Freigabe#2 [l Freigabe #3 [
Freigabe #4 [ Freigabe#s [l Freigabe #6 [
pigit-Trigger [l

- Ports-Enghnge:

b BT T raedas-a s BETE

Eine aktive LED (im Bild z.B. Referenz Z) zeigt ala? dieses Signal aktiv ist,
wobei in der kleinen, unbeschrifteten Doppelreihe 8ignalpegel an der
Schnittstelle angezeigt werden, im Dialogfensterla- und Ausgange jedoch
der verarbeitete Signalzustand des jeweiligen $&giergestellt ist.

So kdnnen Sie erkennen, ob ein Signal Uberhaupha&r&n der Schnittstelle
ankommt und was lailach3 Konfiguration daraus erzeugt wird.

Wechselt also das Signal beim Betatigen zwar arSdanittstelle seinen Zu-
stand und dieser wird jedoch unter Eingadngen raogezeigt, ist sicherlich die
Pinzuordnung falsch!

Ist das Signal jedoch dauerhaft aktiv und wechessltbeim Betatigen auf Inak-
tiv, ist sicherlich die Signalpolaritat (Aktiv Lovialsch.

Verwenden Sie also gerade beim ersten EinstellesedHilfsmittel und Sie
werden schnell an die gewtinschte, richtige Konéigan kommen!

7.1.4.11 Besondere Eingangssignale

Echte Rotationsachsen, die spater definiert wertlaben keine eigentlichen
Referenzschalter, sondern nur Schalter, die eimandsvinkel definieren. Die-
ser wird dann als Referenz-Schalter definiert.
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Der Eingang #1list ein Spezialeingang, der benutzt werden kamnzu ver-
hindern, dal? ein NC-Programm gestartet wird. In Komation mit der Kabi-
nentlriberwachung ist dieser Eingang dann auf dikohtakte zu legen.

Dieser ist dazu vorgesehen, dal3 ein G-Code Progmgef@mren werden kann,
wenn z.B. eine Sicherheitsabdeckung oder eine Bemgch gedffnet ist.

Manuell kann weiterhin verfahren werden, schlididkann es ja sein, dal3 sie
ein Werkstilick abtasten oder einrichten mussen. Afogramme oder auch
manuell eingegebene G-Codes werden nicht ausgefihrt

Aber Vorsicht!

Diese Befehle werden sofort ausgefihrt, wenn degdfig #1 geschlossen
wird. Das kann sonst zu einigen Problemen fuhreamnaSie darauf nicht vor-
bereitet sind!

Uber die anderen 3 Eingange konnen Sie frei verfiigel Gber Makros testen.
Sie kbnnen zu einem spateren Zeitpunkt konfiguvierden.

Der Eingang #4(Input dkann mit einem externen Taster dazu verwendet wer-
den, eine Einzelschrittsteuerung zu realisieren.

Der Abtasten Eingang wird mit einem Abtaster verbunden, um ®igjeligita-
lisieren zu kénnen. Der vom Digitizer verwendetedang ist aber universell
verwendbar und nicht zwingend auf diese Funktietgieegt.

Index sollte dann angeklickt sein, wenn ein Drehzahseemit der Steuerung
verbunden ist.

7.1.4.12 Ausgangs-Signale

Wir beginnen mit der Beschreibung der Ausgangss&gnwie auf dem
Screenshot dargestellt:

www.machsupport.de Mach3 Einstellungen

7-15



m

Glasmalstabe £ Handrader Spindel-5 etup Fragoptionen
Part 5 etup und &chsen-Seleklion Mator-fusadnge Einganas-Signale Auzgangs-Signale
Signal Akekive Pork # Fin Murmmer | Akkive Lo |
Digit Trig i i i &
Freigabe 1 w a a 4
Freigabe 2 g 0 0 &
Freigabe 3 o 0 0 &
Freigabe 4 g 0 1 of
Freigabe 5 4 0 0 &
Freigabe & i a i} &
Ausgang 1 wf 1 1 4
Ausgang 2 rﬂ’ 1 14 '
Ausgang 3 wf 2 1 &
Ausgang 4 w a a 4 el
Beachen Sie bitte bei der Fonfiguration die moglichen Ausgangs-Finz, die je nach Hardware unterschiedlich zein
kinnen!
[ ok | [ Abbrechen |

Auch hier ist das Menu ahnlich gestaltet wie bei Bengangen, Ausgange die
verwendet werden sollen, bekommen zuerst ein Aktidékchen, bevor Sie
mit der Pinbelegung nach Pin und Port definiertdear

Auch hier gibt es naturlich Ausgange, die im rulFemdustand high sind und
bei Aktivierung auf Low gezogen werden (Aktiv Low).

Es gilt das gleiche, was schon bei den Eingangsaggevurde und im Anhang
hierzu geschrieben worden ist.

Hier finden Sie eine Ubersicht der Ausgénge, didach3 verwendet werden
kénnen:

Der Digit Trig Ausgang wird bendtigt, wenn sie eine Sonde ansteunéch-
ten, die zum Abtasten und anschlie3enden Digigabsi von formen dient.

Die Freigabe #1-6Ausgéange sind entweder jeweils einer Endstufe aulget,
oder aber ein einzelner Ausgang dient zum Freisamalller vorhandener End-
stufen gleichzeitig. Dazu muf3 naturlich auf den $uafién jeweils ein solcher
Freigabe- oder Freischalteingang vorhanden sein.

Ausgang #1bis Ausgang #6werden in der Regel fiur direktes Ansteuern der
Relais verwendet, egal, ob diese fiur Kuhlmittelpdle oder Spindelansteue-
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rung verwendet werden sollen.
Hier findet die Zuordnung der Pins zu den Ausgargjatt, in spateren Menus
ordnen wir dann diese Ausgange logisch den gewiiEshelfunktionen zu.

Das Charge Pump (=Sicherheitssignaist ein 12,5kHz Rechtecksignal, das
anzeigt, dafMach3 die Kontrolle Uber die Steuerung und damit Gber hr.
Schnittstellen ibernommen hat. Mach3 aktiv und steuert die Logik, erken-
nen Sie das an der leuchtenden blauen Led auftéeler@ngs-Board.

Durch die Verwertung dieses Signals wird sicheejitstdal® bei einem Ab-
sturz der Software die Motoren nicht unkontrolliegiterlaufen kdbnnen. Auch
werden alle Relais unverzuglich zuriickgesetzt @l jArt von Spindelsteue-
rung wird unterbrochen.

Stromanpassung = Stromabsenkungird bei Schrittmotorsteuerungen oft
verwendet, um im Ruhezustand den Ruhestrom abzesenk

Ausgang #7bis Ausgang #20sind zur freien Verwendung vorhanden und
missen lediglich von der Hardware bereit gesteditden.

Bitte vergessen Sie nicht, die Eingabe mit demoBlitbernehmen zu besta-
tigen, ansonsten werden die gemachten Anderungahgespeichert.

7.1.4.13 Encoder #1 bis #4, Handrader
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Port 5 etup und Achszen-Selektion I otor-Auzgange Eingangs-Signale Auggangs-Signale
Glasmalstabe / Handrdder Spindel-5 etup Frasoptionen
Signal Akkiv ‘ A-Port # | A-Fin # ‘ B-Port # ‘ B-Pin # ‘ Imp/Rastung | Geschwind, ‘
Encoderl ' 1] 1] 1] 1] 1.000000 100, 000000
Encoder? ' 1] 1] 1] 1] 1.000000 100, 000000
Encoder3 ' 1] 1] 1] 1] 1.000000 100, 000000
Encoderd ' 1] 1] 1] 1] 1.000000 100, 000000
Handrad #1 R'{"F 13 12 2 2 4. 000000 100, 000000
Handrad #2 ' 1] 1] 1] 1] 1.000000 100, 000000
Handrad #3 ' 1] 1] 1] 1] 1.000000 100, 000000
oK | [ Abbrechen |

7.1.4.14 Glasmassstabe

Mach3 kann an seinen Eingangen direkt Glasmal3stabeSogiealgeber verar-

beiten, die mit TTL-Pegel (siehe Anhang) arbeitad sog. AB-Signale ausge-
ben. Der Preis dafir sind allerdings 2 echte Eiggdmo Mal3stab oder Enco-
der, also 6 Eingange fur eine normale Maschine.

Jeder Signalgeber liefert pro Einheit (hier in &gel 1mm) eine bestimmt
Anzahl Impulse, die noch eingestellt werden mug8sn 5um Auflésung wa-
ren das 200 Impulse / mm). Danach sind die Mal3stéfoet einsatzbereit.

Allerdings ist Mach3 entgegen dem amerikanischen Handbuch nicht in der
Lage diese Impulse Uber 10kHz zu verarbeiten, wiesthe@ Maschine nicht
schneller als 70mm/s verfahren darf, sollen die egen in den Mal3stdben
stimmen. Notigenfalls ist die Geschwindigkeit beMenlu Motortuning zu
begrenzen.

Die Encoder sind jedoch nicht dafiir geeignet, umlIdipulse eines Servomo-
tors zu verarbeiten!

Da die beiden parallelen Schnittstellen zusammeri@lEingange frei haben,
stol3en wir hier ohne zusatzliche Hardware schiélem Kapazitatsproblem.
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7.1.4.15 Handrader

GegenubeMach?2 ist Mach3 nunmehr in der Lage, 3 Handrader zu verwalten
(MPG#1 bis #3).

Speziell beim Antasten und mal ,was zwischendurfc&sen ohne Programm
ersetzt dieses Handrad die alten mechanischen Ré@diekt. Mit einem auf
dem Handrad befindlichen Taster werden die Achsegewahlt und je nach
Auflésung bewegt sich die Achse dann um die voresitgjlte Strecke.

Dabei wird der im Handrad befindliche Drehencodehinnur auf die reine
Impulsfolge (z.B. 100 Impulse pro Umdrehung) abagtir sondern auch noch
mit einer Geschwindigkeit gekoppelt, ab der in d&eschwindigkeitsmodus
geschaltet wird.

Im Feld Aktiv wird generell erst einmal der Mal3stab oder dasdkshfreige-
geben, wobei dann in den Pinbelegungen A- und BuRoh Port zugewiesen
werden.

Unter Imp/Rastungwird voreingestellt, wie viele Impulse pro Einhé&tmm)
verwendet werden sollen.

Das JW-1 arbeitet z.B. mit einem Impulsgeber, dérjedem Kanal (A/B) 25
Impulse pro Umdrehung liefert, also max. 100 Flamkechsel (Impulse) pro
Umdrehung liefern kann. Wird dieser Wert hier einggen, kame im Schritt-
modus eine Umdrehung einem Millimeter Bewegungclei

Auf der Basis dieser Impulszahl wird dann im HadeEanstellment das Tu-
ning des Handrades an die Maschine vorgenommen.

www.machsupport.de Mach3 Einstellungen 7-19



Somit ist es dann mdglich, sowohl sehr genau, @b &inreichend schnell die
Achsen zu positionieren.

7.1.4.16 Spindel-Setup

Port 5 etup und Achzen-Selektion I otor-Auzgange Eingangs-Signale Auggangs-Signale
Glasmabstsbe / Handréder Spindel-Setup Frasoptiohen
Fielaiz-Einstelungen I otorginztelungen Sonderfunktionen
[ Relais sperren Spindel-Motorausadnge [ 5pindel-Riickmeldung
Rechtslauf (M3) Ausgang 8 1 FiwM Steuerung [ Regelschieits fir Spinds!
Linkslauf (M4]  Ausgangtt 2 [ Step/Dir Spindel [ Mittehwert vemmenden
maogliche Auzgangs 1-6 i
— P B asis 15
Fihlmitteleinstellungen P02 Doz
i min, P wiert |1 b4
[ Relais spenen Werz.
Mebel (M7) Ausgang #t |3 1] Setup Spezialoptionen [normal auz)
Eiihlmittel (M) Ausgang # |4 ] Hochlaufverzogerung (W3] |1 Sekunden [ Styropor-Steuerung
miogliche &usaange 1-6 Hochlaufverzdgerung (MM4] |1 Sekunden [ Laser Mode. freq by Feedrate
todBuz Spindel Machlaufverzogerung (W3] |0 Sekunden  []Plasma Spannungs-Steusring
[ aktiviert Reg |64 |64-127  MWachlaufverzdgerung (M4) |0 Sekunden [ THE Automatik aus
max. ADC-Wwert 16380 Relais vor Verziigerung schalten

Ok, ] L Abbrechen J [UI_Jemehmen

7.1.4.17 Relais Einstellungen

Wenn die Relais freigegeben sind, kénnen fur dech®&uf und den Links-
lauf eigene Ausgange angegeben werden. Sind digége gleich, wird so-
wohl beim Rechts- wie auch beim Linkslauf das dgiei®elais angesteuert.

7.1.4.18 Kihlmitteleinstellungen

Fur die KidhlnebelfunktiorM7 und die KuhlmittelfunktionM8 kénnen auch
hier individuelle Ausgénge eingetragen werden. Elish ist eine Verzoge-
rung konfigurierbar, die eine Programmverzogeruegikkt.

7.1.4.19 Motoreinstellungen

Mach3 hat 2 Méglichkeiten, um eine Frasspindel anzusteue

Grundsétzlich ist erst einmal die Ansteuerung detdvhusgange zu aktivie-
ren.
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Die wohl am meisten verwendete Ansteuerart istRiM-Steuerung, die mit
einem geeigneten Controller ein 0..10V Gleichspagssignal ausgibt.
Wie so eine PWM Ansteuerung funktioniert, ist imhamg erklart.

Um den Step/Dir Controller zu konfigurieren, wahige den entsprechenden
Port im Ment. Dabei lassen Sie das PWM KastcheanoWergessen Sie nicht,
die Einstellungen zu speichern!

Wie so eine Spindel anzusteuern und anzuschlieftekdnnen sie im Kapitel
7.4 nachlesen.

7.1.4.20 Setup

Fur jede Drehrichtung ist ein getrennter Wert fiocHlauf- und Nachlaufver-
zdgerung konfigurierbar. Fir die Dauer dieser Zerd im Programmablauf
eine Pausenfunktiors4 erzeugt, die die Programmausfihrung unterbricht.
Auch ein manuelles Verfahren ist nicht méglich.

Ob das Relais, das die Spindel ansteuert vor oaler der Verzégerung beta-
tigt werden soll, kann ebenfalls aktiviert werden.

7.1.4.21 Sonderfunktionen

Wenn mit der Spindel eine Regelfunktion vorgenommvenden soll, sind hier
die notwendigen Parameter anzuwenden. Detailshigmden Sie im Kapitel
7.4.

7.1.4.22 Spezialoptionen

Zu den Spezialfunktionen gibt es zur Zeit noch \gebietails, um jedoch
unerwiinschte Nebeneffekte auszuschlief3en, sind dleszu deaktivieren.

7.1.4.23 Frasoptionen
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Port 5 etup und Achzen-Selektion I otor-Auzgange Eingangs-Signale Auggangs-Signale
Glasmahstabe / Handréder Spindel-5 etup Frasoptionen
Z-0benwachung Fiadiuzkompenzation (G41,542)
[ z0bemwachuna sin
maw. Tiefe |0 o enweiterte Kompensations-Analyze
dauerhaft einschalten
Ahtasten Loop Cantral
[ 4-Achsen Punktwalke [ &llowe Serva Hold on Inputi
Achsenbezeichner je Koordinate Max CL Closed Loop Emulation
THC Optionz allgerneine Einstellungen
[ THC auf/ab Steuerung [ Referenz autamatisch bei feblerden Endschaltern

auch im deaktivierten Modus. ., .
01 G73 Riickzugshiihe

G281 ohre Anfangshewegung
[ usgana #5 bei THC

0K | [ Abbrechen

7.1.4.24  Z-Uberwachung

Hier kann eine max. Fréastiefe eingetragen werdienwédhrend des Verfahrens
als Schutz vor Tischbeschadigungen dienen soll.

7.1.4.25 Abtasten

Wird der Abtastzyklus (G30) verwendet, kann wahteeneben der 3-Achsen
Punktwolke auch eine 4-Achs Information gespeictverden.

Wenn gewinscht, werden die Koordinaten nicht emfals Koordinatenpaare
ausgegeben, sondern auch mit fihrenden Achsbezeeichn

7.1.4.26 THC-Option

In unserer Oberflache noch nicht vorgesehen, al@eriz der amerikanischen
Oberflache vorhanden ist die THC-Kontrolle fur Ph@schneiden.

Anders als beim Frasen kann beim Plasmaschneideremg des Jobs die Z-
Hohe modifiziert werden.

7.1.4.27 Radiuskompensation

Die erweiterte Radiuskompensation G41/G42 solgerlich immer aktiviert
werden.
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7.1.4.28 Loop Control

Keine weitere Information verfigbar.

7.1.4.29 Allgemeine Einstellungen

Sind keine Referenzschalter vorhanden, wird fir Attase auch keine Refe-
renzfahrt ausgeftihrt. Da aber einige Scripte edferenzierte Achse vorausset-

zen, wirden diese nie ausgefuhrt werden kénnen.

Sind die Referenzschalter nicht vorhanden und diystéon ist aktiviert, wird

bei einer Referenzfahrt diese virtuell durchgefidmtl die LEDs werden ge-

setzt.

Der Wert fur den Parameter déf73 Riuckzugshdhe kann man entweder hier

eintragen, oder auf der Einrichtungs-Seite.

7.1.5 System-Hotkeys

System HotKeys Setup

X

Jog Hotkeys externe Eingange - OEM Codes
ScanCode ScanCode Trigger #  OEM Code
e | 37 % I 1 8 [
25 O | 2 1 3
]y e
AU« [5 A/l 5 |1 12 |-
B/ved [389  Brvel[sss 6 | 13 |1
Crwed 85 Cow-l[mm 7 ¥ E
I E
System Hotkeys
ScanCode ScanCode
DRO Gelect | (939 Codelist | |33
MDISelect | (399
LoadG-Code | [333

Im MenlU System-Hotkeys erfolgt auch die Zuordnumg, welchem Tasten-

druck welche Achse in welche Richtung verfahrerdwir
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Hier ist z.B. eingestellt, dal3 mit der Cursor-rechaste die X-Achse in pos.
Richtung verfahren wird.

Um eine Tastenbelegung zu &ndern, wahlen Sie diggehte Funktion ein-
fach an undMach3 6ffnet ein Dialogfenster:

— exteme Eingange - OEM Codes————————————— |

~Jog Haotkeps

| ScanCode ScanCode Trigger #  OEM Code !
" wer | 37 s il 1 [ g |1 ”
S | Ffli-_ - jﬁé-_ 2 !'1 3 I'-I

3 1 110 |1
S e S *-—' 11 :-1
EVATES I PR VAT — 12 [
BV +s| [593 B2y 132 |1

14 [ )
Lo (399 L
Bl

— Spztem Hotkeys
SecanCode ScanCode

DRO Select 1 |E|E|E! Code Lizt ! IEEIE
MO S elect |E|E|EI
Load G-Eu:u:le] |E|E|E| a]'4 !

Die nun von lhnen gedrickte Taste wird dann aulvdiber gewahlte Funktion
gelegt.

Damit ist es in wenigen Minuten mdglich, eine koetpheue Tastenzuordnung
fur div. Funktionen zu definieren.

7.1.6 Motoreinstellung

Nun ist es Zeit, um Dinge zu bewegen! In diesemit¢dwird die Einstellung
der Motoren, Achsen, Spindeln usw. beschrieben.
Die Vorgehensweise ist wie folgt:
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- Kalkulation der notwendigen Impulse (Schritte), M&CH3 senden
muf3, um die Achse um eine Einheit (=1mm) zu bewegen

- Festlegen der max. Verfahrgeschwindigkeit je Achse

- Bestimmung der max. Beschleunigung / Bremsverzaoggejel Achse

Gehen Sie am besten Achse fir Achse vor, beginmehdier X- oder Y-
Achse. Wenn diese optimiert ist, wechseln wir zichsten.

[ﬁ]

&chsen-suswahl
Geschw,

X - Achse Motor Bewegungsprofil

4687 .5
@ L1
= 421875
=
o 328125
5 seras
£ 234375
£ 140625
-
o 9375
5 46875

1]
1] 005 04 015 0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5
Zeit in Sekunden
Spindel
Rampe J
Gaschwindighkeit EBeschleunigung Sehtitt-  pjch, puls
Schritte fmm mm | min in's or mm'sfsecfsec G's PIUIS?rSE'te 0-10ps
-15 s
320 4021.5 1120,3125 0.1142449 u] u] I Abbruch ‘ I ok,

7.1.6.1 Berechnung der Schritte pro mm

Die Anzahl der Impulse, diIACH3 senden muf3, um die Achse um einen mm

zu bewegen, ist abhangig von den mechanischen &ifjafien der Maschine,
den Einstellungen der Steuerung und den verwendédeoren.

Werden diese 3 Punkte zusammengebracht, kann as¢eliing in einer Zeile
zusammengebracht werden.

7.1.6.2 Mechanische Kalkulation

Zuerst kalkulieren wir die Anzahl der Umdrehungesr tMotorachse, die fur
einen mm Verfahrweg erforderlich sind. Diese kanteu Umstanden kleiner
als eins sein, aber das soll an dieser Stelle keichProblem darstellen.

Der erste zu berticksichtigende Faktor ist die 8teigder Spindel, die an der
Achse verbaut ist. Ublich sind Steigungsraten vp8 @der 5mm, speziell bei
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Kugelumlaufspindeln. Eine Umdrehung dieser Spirmslirkt also die in der
Steigung angegeben Verfahrweg.

Erfolgt der Antrieb Uiber Zahnriemen, geht deren iSélzung ebenfalls in die
Kalkulation mit ein. Eine 1:2 Ubersetzung bewittgR pro Motorumdrehung
nur eine halbe Spindeldrehung stattfindet, waschlsgitig auch mit einer
Drehmomenterhéhung verbunden ist. Dies geschiédrdalgs auf Kosten der
Geschwindigkeit, denn diese ist jetzt nur noch Isallhoch.

Fir Rotationsachsen ist die Einheit nicht mm, somdérad. Auch hier muf3
eine evtl. Untersetzung entsprechend bertcksiciigtien, egal, ob per Zahn-
riemen oder Schneckengetriebe.

7.1.6.3 Kalkulation der Schritte pro Umdrehung

Die Standard Auflésung heutiger moderner Schritorest betragt 200 Schritte
pro Umdrehung, was einer Auflosung von 1,8° prortBichetragt. Allerdings
gibt es auch Schrittmotoren, die eine feinere Asiftig haben, also mehr
Schritte flr eine volle Umdrehung bendtigen.

Antriebsprinzip Schrittmotor-Kugelumlaufspindel

Tisch / Schlitten

Schrittmotor

Kupplung

%‘ \éteigung

Kugel-
Ge\?\ﬁndemutter

Lagerblock

T
UL = Stepe (Schritee)

Die Auflésung von Servomotoren héngt im wesentiichen der Auflosung
des Encoders ab, der fur die Rickmeldung der witkin Position zustandig
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ist.
Bei diesem Signal handelt es sich in aller Regel2usog. Quadratursignale,
deren Phasenbeziehung zueinander die letztendhigti@sung festlegt.

7.1.6.4 Berechnung der MACH3 Schritte fur eine Motorum-
drehung

Wir empfehlen dringend Endstufen, die eine Micrpstasteuerung ermogli-
chen. Sowohl didX Business- /Professional, als auch die MX-Basicoglim
chen eine Microstep — Ansteuerung bis zu 64 Mieqst Das entspricht dann
13.200 Steps flr eine Umdrehung!

Werden Motoren im sogenannten Full-Step oder Hap ®etrieben, geht die-
se hoéhere Geschwindigkeit meist zu lasten der ligerschaften. Aul3erdem
ist natdrlich die Auflésung deutlich geringer.

Beispiel:

Mochten Sie die Motoren mit der 1/8 Microstep - Wgting ansteuern, heifl3t
das furMach3, dal? es jetzt 200 x 8 =1.600 Steps flir eine Motdnehung
absenden mulf3.

Nun kénnen wir abschlieRend kalkulieren:

Mach3 Schritte pro mm Mach3 Schritte pro Umdrehung x Umdrehungen pro
mm

8 Microsteps und 5mm Steigung ergaben somit:
200 x 8 x 1/5 = 320 Schritte pro mm

Haben Sie jedoch Zahnrader, Getriebe oder ahnlichémntriebsweg, kann es
mihselig sein, den exakten Wert der Schritte zutesim Fir diesen Fall bie-
tet ihnen die Oberflache einen Konfigurationsbudahse kalibrieren der die
genaue Eichung vornehmen kann. Voraussetzung gafjgdoch ein externes
Melmittel (Glasmal3stab oder Mel3schieber), die Ihiemn verfahrenen Weg
genau anzeigen.
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~—— Achseinstellungen:

Freifahrweg X
Freifahrweg ¥
Freifahrweg Z

Freifahrweg A

ﬂ Prizisions-Refarenzfshrt |

+2.00
+2.00
-2.00
+0.00

Vo
mm i o
mim i Yo
mm { m
Grad 8 w

Jlmdﬂlﬂﬂ!ﬂ. J Y-Achse deaktivierts [l
| zAchse deaktiviertt Bl | A-achse deaktiviert [

Jmmu

Das Bild zeigt das DialogfensteroKiFIGURATION|MOTOR TUNING, in dem die-

se Werte fir jede Achse eingestellt werden kénbem.eben errechnete Wert
muld unter SHRITTE/MM der entsprechenden Achse eingestellt werden uhd mi
ACHSEINSTELLUNG SICHERNgespeichert werden.

&chsen-suswahl
Geschw,
X - Achse Motor Bewegungsprofil

4687 .5
@ L1
= 421875
=
o 3281323 Grafische Anzeige der Rampen und Geschwindigkeit, [
o BLN5E
c 28125
S 234375
£ 140625
-
§ 9375
I3 46875

1]
1] 005 04 015 02 025 03 035 04 045 0.5
Zeit in Sekunden
Spindel
Rampe _]
Gaschwindighkeit EBeschleunigung Sehtitt-  pjch, puls
Schritkefmm rmm | min in's or mm'sfsec/sec a's Pulshreite 0-10us
1-15ps X
320 40216 1120.3125 01142443 |0 0 [ atbruch | Lok ]

Mit den beiden Schiebereglern fur Geschw. und Rakimmen sie die max.
(GO oder Eilgang)-Geschwindigkeit einstellen, die wrkeinen Umstanden
uberschritten wird.

Innerhalb des Tuning-Menus kénnen Sie mit deérund(4) Tasten die Achsen
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verfahren, um die Geschwindigkeit wirklich auszupeoen. Gehen Sie ruhig
bis an die Systemgrenzen, bei denen Sie feststali@® die Bewegung zu
Schrittverlusten fuhrt. Wenn dieser Wert dann urfe2@iedriger eingestellt
wird, sind Sie auf der sicheren Seite.

Die Breite der Schrittpulse hangt von der angeschlossenen Endstufe ab, meist

ist hier eine Mindestbreite vorgegeben. Wenn nigtt,10us ein guter An-
fangswert.

Auch die Wartezeit bei jedem Richtungspuls ist Em@mabhangig, auch hier
sollte mit 10us begonnen werden, sofern kein gansdert vom Hersteller
genannt wird.

7.1.6.5 Bestimmen der maximalen Motorgeschwindigkeit

Wenn Sie noch den KonfigurationdWMORTUNING DIALOG benutzen, sehen Sie
eine graphische Darstellung der Motor - Beschlaumyg- und Geschwindig-
keitskurve.

Neben und unter dieser Grafik befinden sich 2 Swhiegler, die es ihnen er-
maoglichen, die max. Geschwindigkeit und die Besahilgung festzulegen.

Die max. Geschwindigkeit ist z.B. davon abhangig/clve Pulsfrequenz sie
wéahlen und wie viele Schritte pro mm notwendig siBthe groRere Pulsfre-
quenz ermdglicht natirlich hohere Geschwindigkeie@ne hohere Microstep -
Ansteuerung senkt diese wieder ab. Allerdings siiede Werte eher theoreti-
scher Natur, in der Praxis werden Drehmoment undhdieik die wirklichen
Grenzwerte festlegen.

Hinweis:

Wenn Sie fur eine Achse die Anzahl der Schrittedgd haben, empfehlen wir
Ihnen dringend, dieses Fenster zu schlieRen undzandiifnen, bevor Sie diese
Einstellung testerMach3neigt dazu, die max. Verfahrgeschwindigkeit einzus
tellen, was fast immer zum Hangen des Motors beish flihrt!

7.1.6.6 Praxistest zur Motorgeschwindigkeit

Solange Sie noch im Meniu Motortuning sind, kénnen Zlerst die entspre-
chende Achse einstellen und dann mittels(tleund(4) - Taste die jeweilige
Achse testen.
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Wir empfehlen dazu erst einmal die maximale Gesthgkeit auf ca. 20% der
Maximalgeschwindigkeit festzulegen und diese zartes

Lauft der Motor ruhig und ruckelfrei, kénnen Sie @eschwindigkeit am Reg-
ler Einheiten/Sec solange erhdhen, bis die maxcl»aadigkeit erreicht ist.

Sollte sich der Motor in diéalsche Richtungdrehen, gibt es mehrere Mog-
lichkeiten, die Drehrichtung umzudrehen.

a) Andern Sie die Polaritat des Ausgangssignals figr DiiR Signals der
entsprechenden Achse @KFIGURATIONJAUSGANGE)

b) KONFIGURATIONJ]MOTORDREHRICHTUNG hier den entsprechenden
Schalter fir die Achse anklicken, um die Drehriclgt@u andern.

c) Andern der Polaritat einer Wicklung des Schrittnet@usschalten der
Versorgungsspannung hicht vergessen!)

Wenn der Motor nur zuckt oder ruckelig lauft, Glbé@fpn Sie bitte die Ver-
schaltung oder die max. Geschwindigkeit. Da spe&ehrittmotoren mit 8
Drahten viel Fehlerpotential bei der Verschaltuigtdn, ist es hier sicher an-
gebracht, die Art der Verdrahtung mehrmals zu Utiéep. (siehe Grundlagen
Motoranschlul3).

Aber bitte immer vorher die Steuerung von der Streensorgung trennen!

Die meisten Schrittmotoren werden mit Impulsen &ngjgen, die mindestens
1lus lang sind. Diese Einstellung kann jedoch awr8®, die mit Optokopplern
arbeiten etwas zu kurz sein und bedarf dann deagsyng.

7.1.6.7 Max. Motorgeschwindigkeit

Nur wenn Sie die max. Geschwindigkeit aus Ihrer dhage herausholen wol-
len, sollten Sie dieses Kapitel lesen. Es gibt mrehFaktoren, die die max.
Geschwindigkeit einer Achse beeinflussen

- max. Drehgeschwindigkeit des Motors

(abhangig von der Verschaltung!)
- max. Drehgeschwindigkeit der Spindeln (Trapez- Kugdaufspindel)
- max. Geschwindigkeit von evt. Zahnriemen oder @bén
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- max. Geschwindigkeit der ansteuernden Elektronik

Alle diese Faktoren beeinflussen die max. Verfaschwindigkeit auf jeder
Achse.

7.1.6.8 Bestimmung der Beschleunigung

Letztendlich ist es rechnerisch fast unmoglich, dex. Beschleunigung so zu
ermitteln. Letztendlich empfiehlt es sich, den 8bler flr die Beschleunigung
so zu verschieben, bis die Maschine rund und rahlguft und abbremst. Es
ist zwar nicht sehr wissenschatftlich, bietet aberb@sten Resultate.

Fur die Eingabe der max. Beschleunigung (=Steilti@itRampe) sind mehrere
Faktoren maf3geblich. Neben der Art der Motoren ((8cloder Servomotoren)

ist es auch wichtig, die Mechanik und Stabilitat M&aschine zu bericksichti-
gen.

Eine steile Rampe ist bei gesteuerten Servomotanensehr stabilen Maschi-
nen sicherlich winschenswert und kein Problem. 8shrittmotoren jedoch
konnen steilere Rampen eher zu Schrittverlusterefuhls flachere.

Testen Sie durch das Verfahren von einem Ende Aiciese zum Anderen und
zurtuick, wie sich auch die Mechanik verhalt. Hadtigren zu steile Rampen
zum ,Knallen* der Achsen an der Richtungsumkehrs war Lebensdauer der
Fuhrungen und sonstigen Mechanik nicht wirklichgegen kommt.

FUr Schrittmotoren teste ich die Achsen erst einmialeiner Rampe, die die
Hochstgeschwindigkeit bei ca. 0,15-0,25s erreigM-Z-Achse).

7.1.6.9 Testen der Achswege

Noch einmal der Hinweis, dal3 Sie die EinstellundenAchse miEinstel-
lung speichern speichern, bevor Sie mit den Tests fortfahren.

Nun ist es an der Zeit, die Berechnungen der Acheweit kontrollierten Be-
fehlen zu testen. Dazu verwenden wir die manudiarmgabefelder (MDI =
Manual Data Input) und geben mitt€€ Befehl einen definierten Verfahrweg
ein (Siehe auch im Anhang Grundlagen G-Befehle).

Wir verwenden fur den Test einen Alu- oder Metalttd definierter Lange, am
besten naturlich ein prazises Endmal oder eineckBjenau bekannter Lange.
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Spannen Sie einen Anschlagwinkel etwa in der Mige Achse auf. Mit einer

Meluhr richten Sie den exakten Nullpunkt aus. Danacfahren wir die Ach-

se um 120mm mit dem BefeldO x12Q Achten Sie hier auf die korrekte
Orientierung der Achsen, das Werkzeug muf3 sich necis bewegen (oder
der Tisch nach links). Ist dies nicht der Fall,ldne Sie die Fahrrichtung um,
wie in den Kapiteln vorher beschrieben.

Legen Sie nun den Block mit der definierten Langeden Spannwinkel (Bei-
spielsweise 100mm). Nun fahren Sie mit d&f X100 zuriick, so dal3 die
Meluhr bei korrekten Parametern +/-0,00 mm Abwaeigheeigt.

Jetzt haben Sie die Mdglichkeit, durch Einstellen Werte Korrekturen vor-
zunehmen. Entweder gleichen Sie dadurch evtl. Unské#l der Spindeln aus,
oder sie nehmen ein Feintuning bei der Anzahl dgulse vor, bis Sie das
ideale Ergebnis erreicht haben.

Sie sollten mit sehr langsamer Geschwindigkeitetestlamit wir den Test auf
Schrittverlust bei hoherer Geschwindigkeit spatacihen konnen.

Sofern Sie Glasmal3stédbe angebaut haben, ist dendtéslich sehr viel einfa-
cher, da Sie den Verfahrweg direkt ablesen kdnnen.

Als nachstes testen wir den Weg auf der Achse tleéhGeschwindigkeit, um
evtl. Schrittverluste bei hoher Geschwindigkeiteridecken.

Mit dem Editor kénnen Sie folgendes kleine Progragingeben oder von der
CD laden (Mach3Test2.DIN):

F1000 (wenn schneller als mdglich, wird von
MACH3 auf max. Geschwindigkeit be

schrankt)

G90

M98 P1234 L50 (50xSubroutine durchlaufen)

M30 (Stop)

01234

G1 X100

G1 X0

M99 (return)
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Klicken Sie auf Programmestart und hoéren Sie, obMixtoren und Achsen ru-
hig und rund laufen. Wenn das Programm abgelasfertesen Sie den Fehler
an der Mel3uhr oder den Mel3schiebern ab. Zeigt draxuy gratulieren wir
Ihnen zu einer gelungenen Maschine.

Gibt es Probleme, verringern Sie entweder Bescideng oder Geschwindig-
keit auf der getesteten Achse, bis es keinerldblBnoe mehr gibt.

7.1.6.10 Wiederholen der Konfiguration fur alle Achsen

Den eben beschriebenen Test wiederholen Sie giaalieren Achsen. Danach
ist. Der erfahrene Anwender kann natirlich mit eireegenen Programm alle 3
(4/5) Achsen gleichzeitig testen. Anbaumef3schiebler Glasmal3stdbe helfen
dabei natirlich ungemein.

7.1.6.11 Motorspindel Einstellungen

Wenn Sie die Geschwindigkeit an Ihrer Spindel nmtér nur von Hand ein-
stellen kénnen, kdnnen Sie dieses Kapitel Ubergprinviach3 schaltet die
Antriebsspindel dann einfach tUber ein Relais eia{n230V/5A).

Mach3 kann die Spindelgeschwindigkeit entweder mit S@pSignal ge-
steuert werden (max. 100kHz), oder mittels PWM 8iigdas von 0-10V gere-
gelt werden kann und damit direkt einen Frequeniintar ansteuern kann.

Alle erforderlichen Details hierzu finden Sie iresem Kapitel.

7.1.6.12 Spindeldrehzahl, Pulley-Einstellungen

Mit dem S — Kommando legen Sie manuell oder indbreanes Programms
die Drehzahl der Spindel fest. Die Spindel kanrr @mhritt/Richtungs - Signa-
le, mittels PWM (FU) oder mittels sog. Pulleys Alstriebsmedium betrieben
werden. Dabei sind die Pulleys meist als mechaaigattriebsscheiben festge-
legt, deren Ubersetzungsverhaltnis die Geschwimiligkestlegen. Wird dann
noch der Motor auf elektronischem Weg geregeltt gibdiv. Mdglichkeiten

die Geschwindigkeit zu ermitteln.
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Wenn die Maschine nicht mit elektronischer Regelintigeit ausgestattet ist,
legt der Pulley 4 meist die maximale Geschwindigkest, indem er die
hochstmogliche Ubersetzung zwischen Motor und Abgspindel bietet.

Ohne die Information des Anwenders ka’lACH3 jedoch nicht wissen, wel-
ches Ubersetzungsverhaltnis fur welche Maximalgesutigkeit zustandig ist.
MACHS3 besitzt 15 mdgliche Pulley-Ubersetzungsverhal&isgss in der Pra-
xis fur alle tblichen Maschinen ausreichen sollte.

Diese Ubersetzungsverhaltnisse werden in einermemé&nterment festge-
legt.

Fur jedes einzelne Ubersetzungsverhaltnis wirdndiigimale und maximale
Spindelgeschwindigkeit in U/min festgelegt. Diesaximale Geschwindigkeit
wird entweder bei max. Geschwindigkeit der Stem8lg erreicht, oder bei
max. PWM —Verhaltnis erreicht.

[' ntriebsspindel-Ubersetzimgen ]

i, ., Index-
akiuelles Ubersetzungsverhaltnis Drehzahl Drehzahl Ubersetzung
Ubersetzung #3 w| O (000 2
[ ] richtungsumkehr
Beispiel:

In der ersten Position (Ubersetzungsverhaltniswitd ein Ubersetzungsver-
haltnis von 5:1 von Motor zu Spindel benutzt. Bieiee Motordrehzahl von
3600 U/min betragt die Spindeldrehzahl dann 720i/®3600 / 5). Betragt
die Ubersetzung bei Pulley #4 etwa 1:4, dreht ¢ien@l dann mit 14.400
U/min.

Die niedrigste Geschwindigkeit (Minimum) wird alsoRentwert vom jeweili-
gen Ubersetzungsverhéltnis festgelegt. Dieser \Gi&rfir alle Ubersetzungs-
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verhaltnisse gleichermal3en. Dieser Wert gilt augh die kleinstmégliche
PWM Tastfrequenz.

Wird mittels S Kommando eine Spindelgeschwindigkgtordert, die niedri-
ger ist als die minimale Geschwindigkeit, so fotddach3 den Benutzer auf,
die Riehmenscheiben zu wechseln.

Wird zum Beispiel bei einer Maximalgeschwindigkedn 10.000 U/min auf
Ubersetzungsverhaltnis #4 und 5% als minimaler Besaigkeit (=500
U/min) mittels S499 diese Geschwindigkeit gefordsat ist ein Riemenwech-
sel notwendig.

Die anderen Einstellungen in diesem Menl werdetesp&sprochen.
MACH3 verwendet das Pulley — Ubersetzungsverhaltnifaldg:

- Wenn ein Programm ein S-Kommando ausfuhrt oder siaauelle
Eingabe in den DRO’s eine Geschwindigkeitsandefortgrt, so wird
die max. Geschwindigkeit des entsprechenden Ulzensgsverhaltnis-
ses geprift und im Falle einer Unterschreitungkahler ausgegeben.
Die angeforderte Geschwindigkeit mul3 stets klegen als die max.
Geschwindigkeit des gewahlten Ubersetzungsverisaksi

- Bei PWM Ansteuerung wird die max. Geschwindigkdst Ausgangs-
basis fur die Berechnung der PWM Frequenz benWeiterhin dient
diese auch als Ausgangswert fir die maximale Sftiequenz bei
Step/Dir Ansteuerung im Meni Spindle Axis.

Als Beispiel mit Ubersetzungsverhaltnis #1 die Maaigeschwindigkeit auf
1000 U/min festgelegt. Mit S1100 wirde ein Fehlenayiert. Ein S600 Befehl
ergibt ein Impulsverhaltnis von 60%. Wenn die Maaigeschwindigkeit bei
Step/Dir 3.600 U/min betragt, wirde der Motor miésem Befehl dann auf
2.160 U/min heruntergesetzt.

In unserem Beispiel betragt diese 4.800 U/min. Bésis fur die PWM Fre-
quenz ist davon abhangig, wie hoch die PulsfreqwemzMach3 ist und wie

fein die Auflésung gewiinscht ist.

So kann bei einer Pulsfrequenz von 45.000 Hz prolole eine Auflosung von
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10 Hz gewéhlt werden. Das bedeutet, das mit jedensehritt auf der Spin-
delachse die Drehzahl um 10 Upm erhoht oder ergiedird. Diese 10 Hz
sind allerdings im Diagnosementi einzustellen odeupassen (Incr).

Weiter bei der Berechnung:
Um 4.800 U/min in 10er Schritten einstellen zu ké&mnwerden 480 Auflos-
sungsschritte benétigt.

Teilt man die Pulsfrequenz von 45.000 Hz durched#80 Auflésungsschritte,
ergibt dies 93,75Hz. Das ist die PWM Basisfrequenz

Naturlich sollte auch eine minimale Frequenz eilepen werden, diese ist von
der Konfiguration FU und Spindel abhangig und lgtgiwa 1-5% der Maxi-
malfrequenz. Zwischen diesem Minimalwert und degetragenen Maximal-
drehzahl kann man dann die Spindeldrehzahl verander

Die genaue Vorgehensweise beim Anschlul3 eines Enegmrichters ist aus-
fuhrlich im Anhang beschrieben.

7.1.7 Einstellungen Referenzfahrt / Arbeitsraum-
uberwachung

Im Konfiguration|Referenzfahrt - Ment wird eingdtenvas im Falle einer
Referenzfahrt (G28, G28.1 oder Button auf dem Bhdsn) geschehen soll.
Hier ist ein Screenshot des Menis:
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Eingaben in Standard-Einheiten

Achse umdrehen | AR. - max AR - min Anndherung | Versatz | Refin Neg. |abnullen | Tempo % |
X o 320,00 0.00 1.00 -3.0000 of of 100

¥ w 165.00 0.00 1.00 -3.0000 o of 100

z i 0.00 -350.,00 1.00 2.9997 x of 100

A ¥ 100,00 -100.,00 1.00 0,0000 x of 3

B g 100,00 -100,00 1.00 0.0000 g of 80

C g 100,00 -100,00 1.00 0.0000 4 of 80

G28 Mullpunkte

x |0 a |o Damit Mach3 die Werte dauerhaft in Threm Profil speichern kann,

: beenden Sie bitte Mach3 unmittelbar nach Verénderungen in diesem
¥ |0 B |0 Menii und starten neu!

Z 0 C |0

Zum Verstandnis der Grundlagen verweisen wir zlishtauf die Kapitel in
der Steuerungs-Installation, wo die erste Refesmntzfbeschrieben ist und auf
das Kapitel, in dem die Strategien zu End- und Refeschalter aufgefihrt
sind.

Die Geschwindigkeit, mit der die Referenzschaltegedahren werden, ist in
Abhangigkeit davon zu wahlen, welche Strategieespggwahlt wird.

Da Mach3 eine gewisse Zeit (ca. 20ms) bendtigt, um aufRleferenzschalter
zu reagieren, kann ein zu schnelles Anfahren zabdidhen Fehlern bei der
absoluten Genauigkeit fihren. Zu langsames Anfalrkaht die Genauigkeit,
ist allerdings je nach Verfahrweg sehr nervend.

Allerdings bietet diese Version déach3 die Moglichkeit der Prazisions-
Referenzfahrt, die beide Eigenschaften perfektinateder verbindet.

Praxisgerechte Werte fur die Referenzfahrt liegein3b-40% der Maximalge-
schwindigkeit.

In diesem Menu kann und sollte auch die korrektevdggingsrichtung der
Achse eingestellt werden. Bewegen sich also dieefyen und die Achse in
die falsche Richtung, kann dies hier durch akteseder ,umdrehen* — Funkti-
on korrigiert werden.

Wenn Sie eine Referenzfahrt ausfiihren,Macth3 keinerlei Ahnung, wo sich
die Referenzschalter befinden. Es wird einfachFahrt in die Richtung der
Achse vorgenommen, fir die die Referenz ausgetfiibrtien soll. Dabei be-
ginnt Mach3 immer mit der Z-Achse, um Schaden am Werkstlick oeéen
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Fraser zu vermeiden.

Liegt der Referenzschalter auf der anderen SeiteAdhse, mul3 der Rich-
tungsschalter fur die Referenzfahrt umgesetzt wer(eferenz in Neg.).

Ist an diesen Achsen ein Haken gesetzt, filarth3 in die neg. Achsrichtung,
um den Referenzschalter zu finden. Ist der Hakehtrgesetzt, wird in pos.
Richtung verfahren. Wird der Schalter erreichtsfaach3 in die entgegenge-
setzte Richtung, bis der Schalter wieder freidder kein Signal mehr liefert.

Eine detaillierte Beschreibung zur Ausfihrung eiReferenzfahrt finden Sie
in Kapitel 5.3, zusammen mit den Mdéglichkeiten, siieh aufgrund der Prazi-
sions-Referenzfahrt in Kombination mit der Freifabglichkeit beim Versatz
bilden.

Wie weiter vorne diskutiert, kénnen Endschalteearer Maschine verhindern,
dall Schaden an den Achsen auftreten. Nachteiliggdsich, da3 beim Ans-
teuern eines Endschalters das Eingreifen des Amsventbtwendig wird, ge-
nauso wie eine erneute Referenzfahrt, usw.

Da konnen definierte Arbeitsraumgrenzen, die deridiewvegen der Maschine
entsprechen sehr hilfreich sein.

Mach3 wird dann alle Eingaben und Steuerungen lber diesiés hinaus un-
terbinden. Die Werte fir die x/y/z-Achsen kénnenBereich von -999999 bis
999999 mm eingegeben werden, wobei zusatzlich agn Sicherheitsbereich
(Annaherung) definiert werden kann, ab dem die Beswligkeit herabgesetzt
wird.

Hinweis:
Bei der Z-Achse werden neg. Werte tUberwacht, berdgilt: -90 mm < Omm!
Daher ist der min-Wert -90, der Max-Wert: Omm!

Setzen Sie die Werte fur den Sicherheitsbereichtrda hoch, ansonsten be-
einflussen Sie die Geschwindigkeit der Maschindze&edie Werte zu klein

an, gefahrden Sie die Mechanik lhrer Maschine.

Die Softwarelimits werden allerdings nur dann aktity wenn der Schalter fur
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Arbeitsraum-Uberwachung aktiviert wurde. AuRerden3ndie Maschine eine
Referenzfahrt ausgefihrt haben, andernfalls wedieWerte nicht Gbernom-
men, was auch an der nicht aktiven Leuchtdiodezenaen ist.

Wenn Programmteile versuchen sollten, tGber diesgtdihinauszufahren, er-
zeugt dies einen Fehler (Meldumgbeitsraumiberwachung aktjv!

Die Arbeitsraumiberwachung bezieht sich natirlioimer auf die Maschinen-
koordinaten, nicht auf die aktuellen Werkstuckkaoaten!

Liegt der Referenzpunkt und der Arbeitsraum auichen Werten (z.B. 0 fur
Ursprung), so hat das auch beim manuellen VerfatieenVorteil, daf3 ein An-
fahren des Endschalters durch verwechseln der mastdit moglich ist. In
diesem Fall verhindefach3 einfach ein Verfahren in diesen nicht erlauben
Bereich.

Spielen Sie ein wenig mit den Werten fir die Grenae ein Geflhl fir diese
zu bekommen. Sie hangen nattrlich von den indiVidneéEigenarten der Ma-
schine und des Antriebs ab.

7.1.7.1 G28 Nullpunkte

Mittels G28 Kommando kann der NP der Maschine atgeh werden. Damit
dies keinen Endschalter auslost, ist ggfs. ein atersinzutragen, der dann bei
der Referenzfahrt frei gefahren wird. (Siehe Refefahrt).

Allerdings kénnen hier abweichende NP fir diese GaBrt eingetragen wer-
den, die automatisch beim G28 Kommando angefahezdem.

G30 fahrt unabhangig davon weiterhin auf die alisollNP der Maschine.

7.1.8 Einstellung Werkzeugbahn-Anzeige
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Frasbahn-Konfiguration

[+ Ursprungspunkt zeigen Drehachsen
[v 3D-Koord.system zeigen Rotationsachsen
- Y . * ¥-Achse [ Durchmesser als Yorschub verwenden
Maschinengrenzen
g N " ¥-Achse v A-Rotation verwenden
[v Werkzeugposition  7-Achse
[ Machfilhrmodus
Farben
Rot Grin  Blau [ Drehstahl oberhalb der Mittelinie
Hintergrund: 0.2 0.2 0.2 [v Drehobjekt anzeigen
Eilweq in Farbe: 1 i i Stock Size MM
Vorschub G1in Farbe: |0 ] 1 Auto
G2.G3 Farbe: 0.7 0.2 lo.7 [+ Ebene mrUIA\\?eten beim Meuzeichnen
) [ Linien von letzter zu aktueller
Hervorhebung in; 1 1 ]
Materialfarbe: 0.2 0.2 |02
Farbbereich von 0 (dunkel)bis 1 (hell)

Ursprungspunkt zeigen zeigt den Nullpunkt des Displays an, also x=0,,y=0
z=0.

3d Koord.system zeigerzeigt durch Pfeile die positive Richtung der jdwei
gen Achsen an.

Maschinengrenzen zeigt durch eine Box die Maschinenlimits an, diectiu
die Softlimits definiert werden.

Werkzeugposition zeigt die Werkzeugposition des aktiven Werkzeugk a
dem Bildschirm an.

Nachfihrmodus wird ankreuzt, wenn das Display dem Werkzeug folgell.
Ist es nicht angekreuzt, bleibt das Display in fmsiund Grof3e in der einges-
tellten Position, die beim Start festgelegt wurden.

X Achse umdrehenwird nur fiirs Drehen bendtigt.
Auch die Farben fur die verschiedenen Elemente é&bmgenau festgelegt wer-

den. Die Helligkeit der einzelnen Farben kann jebBason O bis 1 festgelegt
werden. (Dezimalpunkt statt Kommal!).
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Am besten verwenden Sie ein Programm wie Photo®ldep PaintShopPro,
um den Farbwert festzulegen. Dazu lassen Sie s&chVdnschfarbe als RGB
Wert anzeigen und teilen den Farbwert durch 255dem Wert furMACH3
zu erhalten.

Fur die A-Achse kénnen die Position und die Origmiing einer Rotationsach-
se innerhalb des Displays festgelegt werden.

7.1.9 Konfiguration Hilfsachsen

Hilfsachsen-Einstellung

¥ - dchee Y - dchze < -Achse
Hilfzachs Hilfzachze Hilfzachse
" A - Achze " A - Achae " A - Achze
" B - Achze " B -Achse (" B -Achze
" C-Achze " C-Achze " [C-Achze
i+ Leine * keine + keine

Bitte bach? neu starten, wenn Anderungen vorgenommen worden zind!

Grol3e Maschinen wie Portalfrasen benotigen haulitptren pro Achse.

Sie kdbnnerMach3 so konfigurieren, dal eine Achse (z.B. die X-Aghdie
Hauptachse ist, eine weitere Achse (z.B. die A-&ghst dann die sog. Hilfs-
Achse.

Wahrend des normalen Betriebs werden beide Achsiedem gleichen Impul-
sen versorgt, wobei stets die Beschleunigungs-Gesthwindigkeitswerte fir
die langsamere Achse als Grundlage genommen webidese sind im Men
Motortuning definiert.

Obwohl Mach3 beide Achsen gleichzeitig verfahrt und ansteueirt] in den
Digitalanzeigen (DRQO’s) nur die Hauptachse angézeig keine Verwirrung

zu schaffen.

Die zur Hilfsachse erklarte Achse wird nicht vertain die Hotkeys und die
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Bildschirm-Tasten haben keinerlei Bedeutung.

7.1.9.1 Einstellung Referenzschalter Hilfsachsen

Wenn es einen zweiten Referenzschalter fir diesttthse gibt, wird dieser
ebenfalls auf Referenz gefahren, so dal’ dann algei¢hheiten ausgeglichen
sind. Dazu muf3 der Referenzschalter fur die Hilisa ebenfalls in Ports und
Pins definiert sein.

Fur die Einstellung der Referenzreihenfolge istidiésachse zu deaktivieren,
indem dort der Wert 0.0 eingetragen wird.

— Achseinstellungen: .
i’ Priizisions-Referenafahrt Ve
Mapwaag Xy D0 | e 1 %
MesswegY 4100 mm 1 %
Messweg Z _3Uﬂ mim 1 8%

sweg AC 3 O Grad 5 %
pisy | o Y-Achse et
in deaktiviert! 2 ;L il 2 llr
£ 11 2 0
Achse o8 5 TR e Rat
kalibrieren &C mln't! UH

In dieser Einstellung wird zuerst die HauptachséeRaz gefahren, zeitgleich
jedoch auch die Hilfsachse. Jede dieser Achsen diag unabhéngigen Refe-
renzschalter ab, bis dieser ausgelost und ansehliefvieder frei gefahren
wurde.

In dieser Konstellation ist eine Préazisions-Referafahrt nicht moglich!
Sind die Referenzschalter gekoppelt und fir beidkesan nur einfach vorhan-
den, ist unter Konfiguration | Einstellungen |Allggine Einstellungen -> Sla-

ve/Master Referenz gemeinsam zu aktivieren.

In diesem Fall wird nur der Referenzschalter denpiachse abgefragt.

7.1.10 Konfiguration Umkehrspiel
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Mach3 versucht das Umkehrspiel einer Achse dadurch zoplemsieren, daf3
ein festgelegter Wert, der bei der Initialisierwargrittelt wurde, bei einem Ver-
fahrweg aufgeschlagen wird.

Das geht bei Bohrungen ja noch gut, bei feinerdamitien oder Kreisen kon-
nen solche Fehler auch mit einer Umkehrspiel-Korspgon nicht behoben
werden!

Gleichzeitig kann die Geschwindigkeit, mit der Hiempensation durchgeftihrt
werden soll ebenfalls definiert werden (Backlaskesl).

Auch hier wird wieder der relative Wert (in %) ddiaximalgeschwindigkeit
fur die Ausfuihrung der Kompensation angegeben.

Umkehrspiel

Umkehrzpigl erte in [Einheiten)

Habchse W
Y-achse Iﬂi
Z-hchse W
A-Achse IDi
B-&chze IDi
C-Achze IDi

mkehrzgeschwindigkeit in 2% van GO

:

[ Kompenzation aktivieren

Bitte starten Sie das Programm ned,
um die Einstellungen zu aktivieren

ak. Abbruch

Dazu mul3 der Schalter Kompensation aktivieren aiix.

Die entsprechende Rampe fir die Kompensation wirMieni Konfiguration |
Einstellungen eingestellt.

Aul3erdem ist eine solche Kompensation wirklich lderte Weg um die Fehler
in der Maschine zu kompensieren. Besser ist eandighanischen Fehler aus-
zumerzen, oder von vornherein bei der Konstruktiowermeiden.
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So laft sich zwar mit der Kompensation der falsahegy korrigieren, mul} je-
doch eine Kreisbahn o.a. gefrast werden, wird digkeéhrspiel-Kompensation
sicherlich unbefriedigende Werte liefern, da didhBare die Kompensation
gerade in den Tangentenbereichen nur sehr schwiraen kann.

Von daher ist eine Mehrinvestition in zum Beispfelgelumlaufspindeln statt

Trapezspindeln sicherlich lohnenswert, gerade, hiell das Spiel durch Vor-
spannen der Kugellager auf annahernd null gebraefden kann.

7.1.11 Einstellungen

allgemetie” Enstelling

G20.G21 Einstellungen Programm-Editor Urnkehrspiel-K ompensation Entprellzeiten ¢ Stanimpulsunterdriickung

DRO’sin singest. StandaidEinheiten  PGM - Editor Rampe fiir UnkehrspielKompensation Einginge Entreleait, |50 "
w 40us
W2 \Wechsler C:\Mach3yjfe. exe 0.001 Sekunden [typ. 0.007] Indexpule grofer als: 1000
O W2wi-ignorisren
@ Epindzl hal, warte alf PGM Start Startsequenz Allgemeine Eirstellungen
© automatischer WZWechsler iy [ st 25D bei Ausgang #6 Radusiiberwachung (R<D) abschalen
GEOFZ60 Schalter vor Referenzfahrt priffen (1G04 Pausen in [ms]

Drehachsen-Einstellung
affen fir Linearachsen
[¥] & - Achse ist eine Drehachse

100 | Zeilen Frésbahnorsusschauy 2] Watchdog aktivieren
[[] M-Codes b. Programmstart ignorieren ] Debuglauf
[ M9-Awsfiibrung nach jedem Block enweiterte Pukskontrolle

Sequenz bei jedem Start/Stop ausfihren
Bewegungsmodus

18 - Achss ist eine Drehachse
[C]C - Achse ist eine Drehachse

PGM Ende / M30 # Neustart
Alle Ausgange abschalten
[T Not-Aus ausldsen
[1G92.1 ausfiihren
[CwZ-Difset autheben
[] Radiuskompensation aus
Spindel abschalen

MO Einstellungen
Stoppen bei M1 Befehl

seriells Schnittstelle
ComPort # 1 | BaudRate 9600

(O konst, Gesche [G64] () exakter Stop (GE1)

Entfernungs-todus 1 odus

® absolit Oinkr. O absolt & inkr,

aklive BearbeitungsEbene

® %Y ([E17 OYZE18) OXZE19
Schiithweiten im Handbetrieh

Position1 |1

Die Werte werden zyklisch 2
durchgeschaltet. 5
Leere Eingaben sind 10

nicht zul3ssig.

‘wiederholen Sie zB. Wert Tin g o

[JUDP DEM Kontiolle
Maciopump starten
Sicherheitssignal an bei Not-bus
Jetzten Verlahimodus speichern
[ Warschub-Overtide speichen
[[] Systemmenis ausblenden

Tastaturklicks

[ Slave/Master Referenz gemeinsam

[ wZ-Langenoffset inZ bei G31
Lock Rapid FRO to Feed FRO

Drehachsen
»360° Rotation ab Mull z8hlen
kiirzester Fotations \Weg bei G0
[] Arbeitsraumiiberwachung in

[]wave Dateien edauben

[] Sprachausgabe erlauben

[ Sicherheits-Sig. auf SkHz fiir Laser Standby
[ Ausgang #20 als GO4 Trigger

] Rampen bei Overide richt beeinflussen

5 Spindeknkiement [Drehmodus)
3 Spindel-Ubersteueningswert [%]

CV Kontrolle

[ Plasma-todus

[V Entfermungs-Tal 180 [mm]

[[1 6100 Adaptiv Modus

Stoppen beiWinkein> (130 | Grad

Ache-DRO Eigenschaften

@88it1Ston O 7B25tp N = Bicschimeins shingen Werkzeuguatd speichern
Pragrammsicherhet brauchen. 01 hachauflasende Bildschime [ Hullpunkte optional speichemn
[[] umrandete DROs und Grafiken MNulpunkte speichern
Programm Sicherheitsschalter 0z ] autom, Bildschim - Zoom gespeicherte DRO:
Bitte beachten Sie dazu die zusdtalichen Positon 10 | 0.5 blinkende Fehler/Meldungen [[] 554 von 653,253 beim Start kopieren

Funktionen im Einichtunas-Mentil

Bei jedem Programmstart werden Standardwerte unddernstellungen gela-
den, die dann fur den Programmlauf gelten. Dieset&\ednnen in diesem
MenU eingestellt werden.

7.1.11.1 Bewegungsmodus

7.1.11.2 G20 Einstellungen

G20/G21 Kontrolle
Die Digitalanzeigen (DRO’s) zeigen jeweils in démteit an, die mittel€&20
/G21 ausgewahlt worden sind. Voreingestellt sind mnEaidheit.
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7.1.11.3 WZ-Wechsler

Werkzeugwechsel

Ein angeforderter Werkzeugwechsel mittell§ kann geman dieser Einstellung
folgende Auswirkung haben:

- Werkzeugwechsel ignorieren
In dieser Einstellung wird ein evtl. Werkzeugwedhgaoriert und mit
dem vorhandenen Werkzeug weitergearbeitet

- Spindel Halt, auf PGM-Start
Hier wird die Spindel angehalten und muf3 nach deenkdéugwechsel
mit dem Programmstart neu gestartet werden.

- Autom. Werkzeugwechsler
Fur den Fall, daR ein automatischer Werkzeugweclisstalliert ist
und auch angesteuert werden kann, ist diese Oatipawéahlen.

Im Einrichtungs-Bildschirm kann der Typ des inseaten WZW einges-
tellt werden. Vom jeweiligen Werkzeugwechsel-Typ the zusténdige
Konfiguration abhangig.

7.1.11.4 Drehachsen-Einstellung

Drehachsen

Hier wird festgelegt, ob evtl. vorhandene und adefinierte A/B/C Achsen
Linear- oder Drehachsen sind. Sind die Felder rearkhandelt es sich bei den
Achsen um Drehachsen, andernfalls um LinearachBen.MaRReinheit fur
Drehachsen ist dann Grad.

Auch die Mal3einheiten fur das Motortuning missennda Grad berechnet
werden.
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7.1.11.5 PGM-Ende

Programmende,M30
Diese Option definiert die Aktion beim Erreichersd&rogrammendes.

- alle Ausgange aus!

- E-Stop der Steuerung

- G92.1 ausfuhren

- Werkzeugoffset I6schen
- Radiuskomp. abschalten
- Spindel abschalten

Unter Umstanden kann es notwendig sein, einzelriom@m zu deaktivieren.
So ist bei der Verwendung von Unterprogrammen Eetop winschenswert,
da dieser sonst schon nach dem ersten Programnhalufrdas gesamte Prog-
ramm stoppen wurde.

Gleiches gilt auch analog fur die anderen Funktione

7.1.11.6 MO1 Einstellungen

Stoppen bei M1 Befehlhélt das laufende Programm an und erfordert einen
expliziten PGM-Start, um weiter zu arbeiten.

Ist diese Funktion nicht gewtinscht, missen Si€qigon abwahlen.

7.1.11.7 Serielle Schnittstelle

Mach3 unterstitzt eine serielle Schnittstelle fir wejedrende Funktionen.
Diese kann mittels VB-Scripts dann div. Erweiteremgausfihren, sei es
Werkzeugwechsler, Displays, etc. Die Schnittstgldameter sind hier einzut-
ragen. Nur dieMach3 Professional Steuerung hat ebenfalls eine serielle
Schnittstelle, die fur den spateren Betrieb Migtch3 vorbereitet ist. Uber diese
wird der ModBus angesteuert, der die Anzahl derloldgn Ein- und Ausgéan-

ge erweitern kann.
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7.1.11.8 Programmsicherheit

Wenn dieser Schalter gesetzt ist, wird der Eingéhgiberwacht. Ist dieser
aktiv, wird die Programmausfiihrung verhindert. exzieht sich allerdings
nur auf die Ausfihrung von geladenen Programmenpenuelles Verfahren
ist weiterhin moglich!

Um eine vollstandige Uberwachung einer Kabinentinzunehmen, ist diese
Option im Einrichtungs-Bildschirm einzurichten.

Mit dieser Option kdnnen dann die max. Verfahrgesotigkeit und die Spin-
deldrehzahl gesteuert werden, die in Abhangigkeit Klabinentlr aktiv sein
sollen.

Egal fir welche Ausbaustufe sich der Anwender éwiisiet, der Eingang#1 ist
auf jeden Fall auf die Tur zu legen und entspredtzenkonfigurieren.

7.1.11.9 Programm-Editor

Der Programmeditor, mit dem die geladenen Programashbearbeitet und
gespeichert werden. Mittedurchsuchenkdnnen Sie nach dem gewlnschten
Programm auf der Festplatte suchen und diesenrtadg&tandard eintragen.

Wenn kein spezieller CNC-Editor verwendet werdelh &ann hier der Stan-
dard-Editor von Windows (Notepad) gewahlt werden.

7.1.11.10 Startsequenz

Diese Initialisierungs-Sequenz besteht aus eindtiggih Folge von DIN-
Codes, die bei jedem Programmstart oder bei jedesetRInitialisierung bei
allen ,Resets") aufgerufen werden.

Hier kbnnen also sehr gut automatische Referensefal{®28, G28.1) erzwun-
gen werden. Sollen diese nicht bei jedem Resat, alsh nach Dricken des
Not-Aus-Tasters ausgefuhrt werden, ist das Hakbleeder Option (Initialisie-
rung bei allen ,Resets") zu entfernen. Wiinscherk8iee Bewegung der Ach-
sen nach einem Reset, tragen Sie hier ein&ghein.
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Hier wird auch héaufig die min. Verfahrgeschwindigke Mach3 eingetragen
werden, um die ilMach3 fest eingestellte Geschwindigkeit von 6mm/min zu
uberschreiben.

In diesem Fall wird die vorhandene Sequenz einfaol~150 erganzt. Leer-
zeichen zwischen den Ketten sind nicht notwendig.

Fur die Frasbewegung gibt es 2 Einstellungen:

- Konst. Geschwindigkeit (CV) konstante Schnittgescdlgkeit G64
- Exakter Stop genaue Endpunkiél

Speziell fir den CV-Modus (=konstante Geschwindiglsend spezielle Para-
meter vorhanden, die im entsprechenden Abschiitiremwerden.

Dort findet sich auch ein spezielles Kapitel zumKguration und zur Einstel-
lung des CV-Modus.

Bewegungsmodus

Absolute Werte werden durébO0 beschrieben, relative Werte duiG91.
Dieser Wert beschreibt eigentlich nur den Startvbeim Programmstart, da
jedes DIN-Programm diesen Parameter nicht nur migalisiert, sondern auch
innerhalb eines Programms haufig verandert.

Aktive Bearbeitungsebene (aktive Bearbeitungsebene)

Die normalerweise eingestellte Bearbeitungsebena XY mit der senkrech-
ten Z-Achse. Diese Ebene wird tbBd7 festgelegt, die anderen moglichen
Ebenen mit des18/G19 Optionen.

Wem diese G-Befehle nichts sagen, seien die Grgaedlaer G-Codes emp-
fohlen.

I/J Mode (Kreismodus)

FUr jedes Programm kann die Interpretation der dbefiehle durch absolute
Definition oder incrementale Definition der Koordien festgelegt werden. Im
Incrementalen Modus werden | und J (der Kreisnuttekt) als relative Werte
in bezug auf den Startpunkt des Kreismittelpunkitesrpretiert.

Dieser Modus ist kompatibel mit NIST EMC.
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Im absoluten Modus sind die | und J Koordinatenatigsoluten Koordinaten im
aktuellen Koordinatensystem.

Wenn Kreise falsch oder viel zu grol3 angezeigt &rerist die Hauptursache
dafur meist in der falschen Wahl dieses Modus harde

Beide Parameter kdnnen auch per DIN-Code angewdntten, was in fertigen
Programmen meist im Startteil gemacht wird.

G91.1 aktiviert den relativen Kreismodus, G90.1iaéit den absoluten
Kreismodus. Fiur den Fall, dass diese Startbefehl®iogramm nicht ausge-
fuhrt werden, kann dieser Modus auch beim im Autiiadit Bildschirm
umgeschaltet werden.

N SR, - Sim MUUESE (31 #0032 ETY YU 258 LA L 7
I s I I I t MODEST 31 #+004 565 Y002 227 7-020,000 [ J
_*, == ® |
N:|©
. - | I)-Modus abs © Neti- 'z?]
& LI zeichnen & =

Mill->G15 &3 G17 &40 G21 600 ¢G94 G54 G49.69

“] ) | e =]

—Datei:
‘ CACNC-ProgrammeiHalbkugel tap ‘

i Meldung:
‘ c I Radius zum Ende des kreisbogens unterscheidet sich wom Radius am Start des KreisbooensLine 628 ‘

Mit der Aktivierung des Modus und anschlielendenulbigen der Datei ver-
schwinden dann auch die evtl. Fehlermeldungen im@ittschirmdarstellung
wird Kkorrigiert.

7.1.11.11 Schrittweiten im Handbetrieb

Wenn im Handbetrieb verfahren werden soll, kénniem bis zu 10 vordefi-
nierte Schrittweiten definiert werden. Dies istfagher, als diese Werte mittels
DRO einzugeben. Ein Wert von 999 schaltet den 8ofodus in den konti-
nuierlichen Modus. Diese Schrittweite wird ebergfals Bewegungsgrundlage
fur eine Handrad-Steuerung genommen. Mit einempeethend feinen Einstel-
lung und einem relativ hochaufldésenden Handrad &inBie nahezu ein Be-
wegungsgefihl erreichen, wie bei einem mechanisklzemrad.
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7.1.11.12 Rampe Umkehrspiel — Kompensation

Die Rampe fiur die Umkehrspiel-Kompensation ist Binr klein voreingestellt
(0.001). Um die Funktion zu testen konnen Sie imn¥eéJmkehrspiel-
Kompensation einen viel zu grof3en Wert eintrageB. ((0mm) und die Ram-
pe damit feintunen.

7.1.11.13 Entprellzeiten

Entprell - Intervall

Der Entprellwert gibt die Anzahl Impulse an, di@ &ingang stabil anliegen
muf3, um als stabil erkannt zu werden. Bei 35.000PHLBfrequenz ergibt ein
wert von 100 folglich knapp 3ms Entprellzeit (1086.000 = 0,0029 sec).

Allerdings ist dieser Wert nicht akademisch genaibetrachten, sondern le-
diglich als Richtwert anzusehen.

Bedenken Sie jedoch, dass ein zu groRer Wert aasVdrhalten voMach3
beeinflusst. So wird z.B. ein Endschalter um denrtVder hier eingestellten
Entprellzeiten verzégert reagieren und muf3 mit biaschinendesign berick-
sichtigt werden.

Der Indexpuls zur Drehzahlmessung hat einen eigengprellwert. Fir induk-
tive Drehzahlsensoren ist nur ein kleiner Entpretiwerforderlich, fir andere
oder mechanische Systeme ist dieser Wert experathentermitteln.

7.1.11.14 Allgemeine Einstellungen

Hier werden einige Sondereinstellungen innerhalb Mach3 vorgenommen,

die zum Teil recht drastische Auswirkungen auf@Bliegrammausfiihrung ha-
ben. Wir empfehlen daher, diese Optionen nur nacpfétigem Studium zu

verandern.
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Allgemeine Einztellungen

[ ]Zist 250 bei Ausgang #E
Schalter wor Referenzfahit priifen

100 | Zeilen Frazsbahnorauszchau
[ ] M-Cades b. Programmstart ignorieren

[ ] M3-Ausfiihrung nach jedem Block
[ ]UDP DEM Eontralle

b acropump starten
Sicherheitzzignal an bei MNat-Aus
letzten Yerfabrmaodus speichern

[ ]Warschub-Overide speichem

[] Systemmeniis ausblendan

T astaturklicks

[ ] 5lavest aster Referenz gemeinsam
[]'w=-Langenoffzet in Z bei 531
Lock Rapid FRO to Feed FRO

Drehachsen
»360° Rotation ab Mull zahlen
klirzester Rotationz-eg bei GO
[ ] Arbeitsraumiiberwachung ein

Bildzchirmeinztellungen
hochauflozende Bildzchirme
[ ] urrandete DROs und Grafiken
[ autom. Bildschim - Zoom
blirkende Fehler/Meldungen

R adiuziibenwachung [R<D] abzchalten

[] 1G04 Pauzen in [me]

W atchdog aktivieren

[ ] Debuglaut

enyeiterte Pulzkontrole

['wave Dateien erlauben

[] Sprachausgabe erlauben

[ ] 5icherheits-Sig. auf SkHz fiir Laser Standby
[] Ausgang #20 alz GO4 Trigger

[ ] Rampen bei Overide nicht beeinflussen

] Spindel nkrement [Drehmodusz)

3 Spindel-Ubersteverungswert [%]

Cv K.ontralle
[ ] Plazma-Maodus
[] v Entfermungs-Tal. 180 [rrirn]

[ ]G100 Adaptiv Modus
Stoppen bei wWinkelh = 130 Grad

Achz-DRO Eigenzchaften

Werkzeugwahl speichern

[ ] Mullpunkte optional speichem
Mullpunkte zpeicher

gespeicherte DROz

[ ] G54 von G59.253 beim Start kopieren

Z ist 2,5D bei Ausgang #6
Aktiviert im 2,5D-Modus automatisch den Ausgang Béeser muld dann le-
diglich unter Ports-und Pins zugewiesen werden.

Schalter vor Referenzfahrt priifen

Steht eine Maschine beim Aufruf der Referenzfabhios auf einem Schalter,
wird hier eine Meldung ausgegeben. Ansonsten wiesed Meldung unterd-
ruckt.

Xx Zeilen Frasbahn Vorausschau

Legt die Anzahl der Zeilen fest, di@ach3 vorausschaut, um die richtige Fras-
bahn unter Berlcksichtigung der Fraser-Radiuskosgiem zu berechnen und
anzuzeigen. Die Anzahl sollte nicht zu klein gewé&drden, da mit einer gro-

Beren Vorausschau sowohl die FRK, also auch did&3éer abgearbeitet wer-
den kdnnen.
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Der max. Wert betragt 1.000, wir empfehlen 200&aéndard-Wert.

M-Codes b. Programmestart ignorieren

Wahrend des Programmestarts \Mach3 werden alle M-Codes unterdrickt.
M9 Ausfiihrung nach jedem Block

Blockweise Programmausfiuhrung wird durch ein M9 Kaeindo unterstitzt.
UDP OEM Kontrolle

Aktiviert die HR-Kontrolle fir das UDP.

Macropump starten

Aktiviert die Macropump deMach3. Dies ist ein Kontrollmacro im Hinter-
grund derMach3, das ca. 20 mal in der Sekunde abgearbeitet Biedfinden
sie im Macros-Verzeichnis lhres Profils. Dieses Maist fiir den Betrieb der
Mach3 unbedingt erforderlich und regelt div. Einstellengund Abfragen.

Nach der Aktivierung ist didMach3 auf jeden Fall neu zu starten.

Ob die Macropump wirklich gestartet wurde, konnea &ann im Einrich-
tungs-Bildschirm erkennen:

~— Parameter

Pulsfrequenz  gjmulate Takifrequanz 1698

Buffer 0 ZeitimInter. 0.0
PWM-Basis 75 Vorausschau 100
G73-RZ ‘D mm HR-Notauszeit 7.0
) G90-abs. @ G91-rel.  HR-Umschaltzeit 20

& B-Bildschirm-Sets
& C-Bildschirm-Sets

Oberflache - v3.3.3 | Macspumpan & 4

Die Zahl neben der MP zeigt nur die interne Meldangund ist zur Diagnose
gedacht.

Achten Sie bei Updates darauf, ob es AnderungetiearMacropump gab. In
diesem Fall ist die MP manuell aus dem Mach3Mill€rin das aktuelle Pro-
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filverzeichnis zu kopieren.

Sicherheitsignal an bei Not-Aus

Das Sicherheitssignal, (12,5kHz Charge Pump) wod jeder unserer Steue-
rungen ausgewertet und als blaue Betriebsled amggeze

Im Not-Aus Zustand wird dieses Signal ebenfallsktiegert.

Soll das nicht erfolgen, ist diese Option zu wahlen

Letzten Verfahrmodus speichern

Soll der zuletzt gewahlte Verfahrmodus gespeiched beim nachsten Prog-
rammstart automatisch gewahlt werden, ist dieseo@ginzuhaken.

Vorschub — Override speichern

Wurde der Vorschub-Override verwendet, kann digsspeichert werden.
Nachteilig ist jedoch, dagdach3 mit aktivierter Funktion erst den Buffer lee-
ren muf3, wenn eine Vorschubanderung aktiv werdién so

Systemmenus ausblenden

Um die Systemmenis vor Fremdzugriff zu schitzennka diese abgeschaltet
werden. Zusammen mit dem Sicherheitscode kann dangMach3 Oberfla-
che geschaffen werden, die vor Manipulation wegiseénd sicher ist.

Weitere Hinweise dazu finden sich bei der Besclurggodes Einrichtungs-
Bildschirms.

Tastaturklicks

Aktiviert einen Klickton bei jedem Tastendruck.

Slave/Master Referenz gemeinsam

Wird fur die Referenz einer Hilfsachse der glei@ahalter verwendet wie fur

die Hauptachse, wird diese Option aktiviert. Ansensverden fir die Achsen
getrennte Referenzschalter verwendet und die Achaeh nacheinander ver-
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fahren und referenziert.

WZ-Langenoffset in Z bei G31

Diese Option verandert den Rickgabewert der WZ-eéngrmessung derart,
dass ein aktivierter Offset mit Ubergeben wird.der von uns verwendeten
Routine ist dies nicht notwendig und wirde unwdigerzu einem Messfehler
fuhren!

Lock Rapid FRO to Feed FRO

Radiusuiberwachung einschalten

Wenn Frasradien gefahren werden, die kleiner dmder Radius des verwen-
deten Frasers, fuhrt dies zu einer Fehlermeldudgrwagrammunterbrechung.

Voraussetzung dafur ist natdrlich, dass in der \&&ugtabelle fir das verwen-
dete Werkzeug ein Radius, bzw. Durchmesser eirggirsst.

Ein Abschaltern dieser Funktion fuhrt zwar zur Wdtéckung der Fehlermel-
dung, aber das ausgefiuihrte Programm ist natUriicht maf3gerecht, da die
Kurven falsch verrundet werden.

GO04 wird in Millisek.

Ist dieser Schalter aktiv, so wird der im Programngegebene Wert als ms
interpretiert. G0O4 5000 bedeuten dann eine Hochlaufzeit von 5 seccniBbt
aktiviertem Schalter wiirde das sonst 1 Stunde, 232Gisec bedeuten!

Watchdog aktivieren

Aktiviert die Uberwachung der Parallel-Port Treib&eagieren diese nicht
mehr in angemessener Zeit, wird eine Programmumgehniing ausgefuhrt.

Debuglauf
Nur auf Anforderung und zu Diagnosezwecken ankhcke

Erweiterte Pulskontrolle

7-54 Mach3 Einstellungen



Aktiviert die erweiterte Pulskontrolle fir bessé&elsausgabe bei Parallelport-
Treibern.

Diese Option kann standig aktiviert sein, wenn &achner ausreichend
schnell ist.

Wave Dateien erlauben

Erlaubt die Ausgabe von Wave (wmv) Dateien. Diegtidd kostet Rechner-
performance und sollte daher nur mit Bedacht adtiwwerdern.

Sprachausgabe erlauben

Aktiviert eine mogliche Sprachausgabe Mach3. Die notwendigen Sequen-
zen missen natdrlich vorher aufgenommen, abgesgeiahd hinterlegt sein.

Sicherheits-Signal auf 5kHz

Setzt die Frequenz des Sicherheitssignals vonki2z5auf 5 kHz herab.
Ausgang #20 als G04 Trigger

Wenn eine Programm-Wartezeit aktiviert ist, wird deisgang #20 solange
aktiv geschaltet. Dieses Ausgangs-Signal kann di@nexterne Hardware zur
Steuerung verwendet werden.

Ausgang #20 muf3 dann noch unter Ports und Pirgelegt werden.

Rampen bei Override nicht beeinflussen

Wird diese Option aktiviert, bleibt die Rampe béiferandern des Vorschubs
unverandert, allerdings bedeutet das auch, dal \eda@nderung des Vor-
schubs erst dann erfolgen kann, wenn der Buffée@mtworden ist.
Spindel-Inkrement

Spindel-Ubersteuerungswert

Wird die Spindeldrehzahl mit der Tastatur oder ddm1/2 Handrad veran-
dert, bedeutet jeder Step eine Verdnderung umieiesimgetragenen Prozente.
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S1000 mit einem Wert von 5 werden dann eben zu0l.@&8nach zu 1.100
usw. Dieser eingetragene Prozentwert berechnet dibsqSchrittweite” der
Spindellubersteuerung, ausgehend vom eingetragdazen, vom Programm
vorgegebenen S-Wert.

7.1.11.15 Drehachsen’

>360 Grad Rotationen

Sollen die Drehachsen nur einen Wertebereich v@60.Grad durchlaufen, ist
diese Option nicht anzuwahlen. Mit aktivierter @ptiwerden die Werte fir
die Rotation entsprechend der Anzahl der Umdrehuiigper 360 Grad hinaus
gezahlt. Allerdings sollte diese Option dann auomvCAM-System unters-
tutzt werden.

kirzester Rotations-Weg bei GO

Speziell bei der Unterstiitzung von Drehachsen férk&kugwechslern ist es
wichtig, dal3 diese eine Drehrichtung beibehaltert. aitivierter Option wird
nicht die vorherige, sondern die kiirzeste Drehuicgtgewanhlt.
Arbeitsraumiberwachung ein

Bei Drehachsen kénnen je nach Aufbau Beschrankumgekrbeitsraum, also
im  Schwenkbereich  vorgegeben sein. Diese sind untRefe-

renz/Arbeitsraumiberwachung einzustellen und koérinien getrennt von den
Linearachsen aktiviert werden.

7.1.11.16 Bildschirmeinstellungen

Hochauflésende Bildschirme
Seit V 3.x Uberholt, kann dauerhaft eingeschal&bbn.
Umrandete DROs und Grafiken

In unseren Bildschirmen nicht von Bedeutung.
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Autom. Bildschirm-Zoom

Ist dieser Schalter aktiviert, versutACH3 beim Programmstart den Bild-
schirm zu maximieren. Stimmen Programmauflésung Bi&fschirme nicht
mit denen des PCs Uberein, kann es zu einer unscHdarstellung kommen.

Blinkende Fehler und Hinweise

Entscheidet, ob Hinweise oder Fehlermeldungen @infingeblendet, oder
blinkend dargestellt werden.

7.1.11.17 CV-Kontrolle

Die folgenden Einstellungen steuern die Optionensiry. CV- oder konstante
Geschwindigkeits-Modus. (G64). Dieser ist spezilelhn erforderlich, wenn
die Geschwindigkeit beim Frasen nicht auf Null ginidarf oder die Vorlagen
derartig kurze Wegsegmente beinhalten, dal? es Wwénswert ware, diese
JlieBend* abzuarbeiten.

Eine ausfihrliche Erklarung zum CV-Modus finden i&eKapitel 1.7.

Plasma Modus

Sollte beim Frasen nicht verwendet werden.

CV-Entfernungs-Tol.

Gibt die Entfernung, bzw. die Toleranz an, bis eu die CV-Geschwindigkeit
eingehalten werden muf3. Ein Wert von z.B. 5 bewiddl3 rechtwinklige
Ecken erst in einer Entfernung von eben 5mm getundsden und nicht schon
friher. Das geht natirlich zu Lasten der Geschwkealt, aber eben zugunsten
der Genauigkeit.

G100 Adaptiv-Modus

Nur fir Sonderhardware von Bedeutung (G-Rex).

Stoppen bei Winkeln >

Trifft Mach3 auf einen Winkel, der groler ist alsr chier eingetragene Wert,
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wird der CV-Modus ganz unterbrochen. Mit z.B. eingert von 89 Grad
werden immer rechtwinklige Ecken erzwungen.

7.1.11.18 Achs-DRO Eigenschaften

Werkzeugwahl speichern

Mit diese aktivierten Option behalt Mach3 das ztletingetragene Werkzeug
bis zum nachsten Programmestart.

Nullpunkte optional speichern

Ist dieser Schalter aktiviert, fraftACH3 beim Beenden nach, ob die aktuellen
Nullpunkte und Offsets dauerhaft gespeichert wesigien.

Nullpunkte speichern

Ist dieser Schalter aktiviert, behAACH3 die letzte Einstellung der Null-
punkte und Offsets bis zum nachsten Programmstart.

G54 von G59.253 beim Start kopieren

Ist dieser Schalter aktiviert, kopietMACH3 den Offset 253 auf den G54 Off-
set. Uberprifen Sie das, wenn Sie beim Programtv@&at in absoluten Koor-
dinaten verwenden wollen. Das wére erforderlichpnvein anderer Anwender
G54 fur andere Offsets und Nullpunkte verwendet hat

7-58 Mach3 Einstellungen



7.1.12 Nullpunkte

Mach3 kann bis zu 255 Nullpunkte verwalten.

I —
Hullpurkte

G-CodePos  |x | |z |a E |c [ Hame lA]

G54 1859.8313  0.0000 11.0575 356.0766  0,0000 0,0000 54

G55 10000000 | 653.0000  -141.1425  0.0000 0.0000 0.0000 Schreibstock

G56 0,0000 0.0000 0.0000 0,0000 0, 0000 0,0000 |

&57 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

G55 10,0000 00,0000 0,0000 10,0000 0, 0000 0,0000

59 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

GE9RT 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

G59PG 10,0000 0.0000 0.0000 00000 0,0000 0.0000 [v]

[( ] i | [ >]
auswahlen ] [ sichern ]

Die ersten 4 NP konnen dabei entweder im HandlbeBiklschirm direkt an-
gewabhlt, oder Uber die MDI Eingabe oder per Prognaamsgewahlt werden.

Alctlv:

g xﬂ T ',. G594
wzn. &Ga3
H Yo | 6G54| G55
ﬁ Z,| G56| G57
I NP mo 1

Der jeweils angewahlte Nullpunkt wird im Aktiv-DRé&ngezeigt. Fest gespei-
cherte Nullpunkte machen z.B. Sinn, wenn auf desdVimme Schraubsttcke
oder ahnliches fest installiert sind, die dannBagugspunkt dienen.

Die NP kénnen auch per DIN-Code gespeichert we(@dOL2P~X~Y~Z~..)

Ob die NP jedes Mal automatisch gespeichert wendd,unter Einstellungen
| Achs-DRO Eigenschaften festgelegt.
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7.1.13 Werkzeugtabelle

Mach3 kann bis zu 255 Werkzeuge verwalten und speichern.

Werkzeugtahelle W
WIZ-Mr, Bezeichnung Durchmesser WiZ-Lange(H) n.werwendet n.vensendet [A]
u] Ref.- WZ, 95595354156058.,. | 9859534156055,.. | 9859534156055,.. | 9859534156055, .. i

1 Schaftfraser 1rm 1.0000 10,0000 0.0000 0.0000
2 Schaftfraser Zmm 2.0000 20,0000 0.0000 0.0000
3 Emply 3.0000 0.0000 0,0000 0.0000
4 Empty 4,0000 0.0000 0.0000 0.0000
;@ 5 Empy 2.0000 0,0000 0.0000 0.0000
A~ | v
Alle Mabe beziehen sich auf die im Spstem eingestelite Grund-M abeinhait [mm oder Inch].
unabhzngia vom aktugl gewahiten Modus (G20/G21). Anwenden ] [ ok ]

Dabei werden neben dem Durchmesser (D) auch dieLivie gespeichert.
Beide Informationen sind recht wichtig, wenn diégar-Radiuskompensation
(G41/G42 aktiviert wird oder die Fraserlangé43/G49 kompensiert wird.

Die Werkzeugtabelle wird in jedem Profil individuglespeichert (Tool3.dat)
und kann auch per DIN-Code beeinflusst werden.
(G1OL1P~X~Z~(Beschreibung))

7.1.14 Spindel-Ubersetzungen (Riemenscheiben)

Der Begriff ist zwar auf die klassischen UbersetmiRiemen festgelegt, aber
naturlich kbnnen auch Motorgetriebe, die dem Spamddeb nachgeschaltet
sind, hiermit verwaltet werden.

Antrie bsspinde-Ubersetzungen ‘l

mirt. max, Index-
aktuelles Ubersetzungswerhiltnis Drehzahl Drehzah Ubersetzung
(bersetzung #3 [v] ] £000 2

[Jrichtungsumkehr

Bis zu 15 verschiedene Ubersetzungsverhaltnisseekddefiniert werden.
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Fur die Steuerung innerhalb vbfach3 ist es sehr wichtig, dass die min. und
max. Drehzahl richtig eingetragen werden, vor ajJlerann ein externer Fre-
quenzumrichter (FU) zur Spindelansteuerung verwendd.

Die zur Zeit eingestellte Ubersetzung kann entwedmr dieses Meni oder
direkt an der Oberflache eingestellt werden:

| Endschalter A- @& Endschalter A+ & Referenz A GJ

Werkzeug [T]: 1 . p: 1.00 H 400
Drehzahl [S]: 0 ¢ 3 upm: 0

S

ann Lmsan

Teach in

Die Vorwahl der aktuellen Drehzahl kann dann enwveahittels S-Wort in
einem DIN-Befehl (z.B. S4000) oder Uber die Eingdivekt in das DRO am
Bildschirm erfolgen.

Wenn die max. Drehzahl (in diesem Fall 6.000) egefpen wird, wirde
Mach3 das max. Tastverhaltnis fir die PWM Steuerung elosg, aus der an-
geschlossene Interfaces dann 10V fir den Frequerzuer erzeugen sollten.

Zu den Grundlagen der PWM finden Sie alles im ket

Wird eine Drehzahl angefordert, die Uber die eitejisn Grenzen hinaus ge-
hen, gibtMach3 eine Fehlermeldung aus.

Damit Mach3 die Drehzahl erfassen kann, muf3 natirlich ein Eaklsensor
angeschlossen und konfiguriert sein. Da dieser ab&r Umstanden nicht
direkt an der Spindel, sondern evtl. an einer @bé&stufe angebracht sein
kann, ist es mdglich, die erhaltenen Impulse zudédizen. Dabei ist es sowohl
maoglich, den Drehzahlimpuls zu Uber- als auch zensetzen.

AulRerdem kann es mdglich sein, dass die eingestébtriebelibersetzung die
Drehrichtung umkehrt, so dass aus eifdf ein M4 werden wirde und um-
gekehrt. Auch diese Besonderheit Uberwadath3.
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7.1.15 Z-Sicherheitshohen

Diese Sicherheitshohen werden auch als Rickzugehéluheres Z oder ahn-
lich tituliert. Sinngemald bezeichnen sie die Eben#,die sich das Werkzeug
zuruckziehen muf3, um keinen Schaden anzurichten.

Ob ein Anwender diese Rickzugsh6he verwendet, hdatgtlich neben sei-
nem Sicherheitsbedurfnis auch von der Geschwindighel den Verfahrwe-
gen seiner Maschine ab.

X)

Einstellungen

Iv Ridkzugshahe verwenden

{* Riickzugshéhe in Maschinenkoordinaten
(™ Rickzugshahe in Arbeitskoordinaten
(" Riickzugshiéhe als relative Angabe

Riickzugshiihe 0

Optional
[v auf Riickzugshthe bei Stop-Button

Ist die Sicherheitshohe aktiviert, wird diese beirrschiedenen Funktionen
Uberwacht und ggf. verwendet.
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7.1.16 Programmerweiterungen konfigurieren

Seit neuestem verfiudilach3 Uber die Mdglichkeit, echte Programmerweite-
rungen zu aktivieren. Hierbei handelt es sich umplett eigenstandig ge-

schriebene (in C++) Programme, die als DLL zur keiifgeladen und ausge-
fuhrt werden.

Neben der offenen Script-Sprache ist dies wohlndashtigste Werkzeug, das
in Mach3 zur Verfugung gestellt wird, da sich im Laufe &ait hier Zusatz-
anwendungen entwickeln werden, die weit Uber damalen Umfang eines
Frasprogramms hinaus gehen kdnnen.

Pluglin Einstellung und Aktivierung

Enabled PlugIn Mame | Config
Digitizer-Digitizing Plugln—a.Fenerty-Yer-1.0a COMFIG
g JoyStick-JoyStick-PlugIn—art-Fenerty-ver-1.0a COMFIG
e Probing-3d-Digitising-Fenerty-Barker-Version-4.0 COMFIG
o Probing_Dt-3d-Digitising-Fenerty-Barker-version-2.0 COMFIG

=1

Damit ein Plugin in der obigen Liste auftaucht wygfs. verwendet werden
kann, muf} es im Verzeichnis c:\Mach3\Plugins abgiebprt sein.

Ob und wie es konfiguriert werden muf3, entnehmerbgie der Dokumentati-
on der verwendeten Plugins.
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7.1.17 Spindel kalibrieren

Die Spindelkalibrierung ist ausfihrlich im Kapiteé beschrieben.

7.1.18 Handrad kalibrieren

Wie ein Handrad installiert und eingerichtet wikibnnen Sie am besten am
Beispiel des JW-1 nachverfolgen, dessen Instafiatoeinem Extra-Kapitel
beschrieben ist.

Nach der Installation sollte das HR zur optimalesrwendung noch kalibriert
werden, was in diesem Menu passiert.

Handrad-kalibrierung m
Kalkulierungs Sequenz
OHR#1 Orr-#2 OHr-#3
Impulse | Schritt
[ Schrittweite berechnen ] 4
max, Impulse | sek, =
[ max, Geschwindigheit ] 100
Ubergang
[ SchirittfGeschw, Ubergang ] ]

Die bisher eingetragenen Werte fur das gewéhltedkah(bis zu 3 Stlck sind
in Mach3 maglich) werden hier schon einmal angezeigt.

Zuerst sollte die Schrittweite berechnet werdea Mich3 Aufschlul dartber
gibt, wie viele Impulse das HR pro Klick abliefeRies ist quasi die kleinste
Einheit, mit der nachher operiert werden kann.
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anra—alrlerung 1

Kalkulierungs Sequenz

(®)HR-#1 (HR-#2 (I HR-#3
HR: inen Klick weiterdrehen - = berechnen,

Impulse | Schritt

i Schrittweite berechnen i a

max, Impulse | sek, >

[ max, Geschwindigheit ] 100
Ubergang
[ SchirittfGeschw, Ubergang ] ]

Bewegen Sie das HR um einen Klick weiter, die Ahzkan Impulse wird so-
fort angezeigt.

Um ein HR sensibler zu machen, kénnen Sie hierli@ti@uch zwei Klicks
bewegen, so dass dann die doppelte Anzahl der $epattwendig ist, um die
Achse zu bewegen. Sie kdnnen den Wert fir dies§éderzeit nachtraglich
andern und an lhre Bedurfnisse anpassen.

Jetzt muf3 noch die max. Geschwindigkeit festgelegten:

anra—alrlerung 1

Kalkulierungs Sequenz

(®)HR-#1 (HR-#2 (I HR-#3

HR schnell drehen - = berechnen.......

Impulse | Schritt

[ Schrittweite berechnen ] a

max, Impulse | sek, >

E max, Geschwindigheit i il

Ubergang

sichern

[ SchirittfGeschw, Ubergang ] ]

Drehen Sie dazu das HR so schnell, wie Sie esrspite. bewegen wollen,
denn dieser Wert wird dann als Referenz gespeichert

Jetzt ist noch die Einstellung fur den Ubergang @ahritten auf Geschwin-
digkeit notwendig:
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Handrad-kalibrierung @

Kalkulierungs Sequenz

(®)HR-#1 (HR-#2 (I HR-#3
HR: so wie Fir den Umschaltmodus drehen.,. auf |

Impulse | Schritt

[ Schrittweite berechnen ] a

max, Impulse | sek, >

[ max, Geschwindigheit ] il

Ubergang

sichern

[ schritt/Geschw, Ubergang | 1]

Drehen Sie das HR so langsam, ddssh3 dem HR quasi exakt folgt. Schnel-
leres Drehen fihrt dann zu einer Umschaltung ast@sindigkeitssteuerung.

Entgegen der Nomenklatur erfolgt die Bewegung taier dieser Geschwin-
digkeit nicht exakt mit Einzelschritten, sonderrt giner Schrittweite, die dem
Verhéltnis aus max. Geschwindigkeit und der eireleet Schrittweite ent-
spricht. DaMach3 in diesem Modus keine Rampen fahren kann, erfodier
Einstellung einiges Fingerspitzengefuhl.

Dazu kann man die Werte jederzeit nachtraglich @nde

Motor-Einstellungent . Ports & Pins m
Part Setup und Achsen-Seleklion Motor#usgange Eingangs-Signale Ausgangs Signale
Glasmafbstabe / Handrader Spindel-Setup Frasoptionen
Signal Aktiv | A-Port # ‘ aPin # ‘ B-Port # ‘ B-Pin # | Imp/Rastung | Geschiind,
Encoderl L4 a L) L) L) 1.000000 100000000
Encoder2 L4 a L) L) L) 1.000000 100000000
Encoder3 L4 a L) L) L) 1.000000 100000000
Encoderd L4 a L) L) L) 1.000000 100000000
Handrad #1 < 13 12 2 2 4.000000
Handrad #2 L4 a L) L) L) 1.000000 100000000
Handrad #3 L4 a L) L) L) 1.000000 100000000

Um die Drehrichtung fir das HR zu andern ist ledigldie Pinbelegung flr
den A- und B-Port umzudrehen.
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7.1.19 Gewindespindel eichen

Mach3 bietet die Moéglichkeit, Steigungsfehler in der Gedespindel zu kom-
pensieren. Dazu ist naturlich entweder die Montage Glassmal3staben erfor-
derlich, oder der Spindelfehler mul3 anderweitignessen werden.

@)% - Tabelle 400

O - Tabelle 150 Spindellinge * - Koord 0

()2 - Tabelle 300 ¥ - Koord, o
Z - Koord

Steigungsfehler-Korrekturkurve

Karrektur

20 40 60 a0
Abstand % der Gesamtlange

Die Werte fur die Kompensation konnen punktuell igett werden, dazu ist
die jeweilige Achse an die entsprechende Positiofahren und ein Korrek-
turpunkt muf hinzugeflgt werden. Dieser ist danmen Steigungskurve als
Stutzpunkt zu sehen. In dieser Form konnen beliefailg Stutzpunkte hinzu-

gefugt werden.

Mach3 interpoliert die Strecken zwischen den Stutzpunite Geraden,

Da ein Fehler bei der Referenzfahrt direkt in desfaghrwege einfliel3en wirde,
empfehlen wir die Verwendung einer Steigungskotrektur mit aktivierter
Préazisions-Referenzfahrt, so dass der absolute et Nullpunkt mit hoch-
ster Genauigkeit ermittelt werden kann.
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@& o e o (&% - Tabele 400,
(v - Tabelle 150 SpindellEnge

Y: +Q QQI (Z - Tabele 300

Steigungsfehler-Korrekturkurve
2

12

Priizisions-Referenzfahrt & Gk

b1 E=rlE
(] L] ®

P

Kaorrektur

04

X

o
L 0 20 40 &0 80

Abstand % der Gesamtlange

gemessene Position

X - Koord, 107.21
¥ - Koord, 1e-007
Z -Koord: 1e-007

Werte vom GMS

Korrekburpunkt hinzufiigen ]

Programmposition
%-Koord, | +107.191

¥ - Koord, +0.000
Z - Koord, +0.000

Aldivierung

% - Achse korrigieren
1% - achse korrigieren
[[12 - Achse korrigiersn

wwierte speichern

© Referenzx

®
[
@ ReferenzZz @
@ ReferenzA ©

) B 4,00

MiIl->G15 61 617 G40 621 090 534 G54 549 529 681 C

MNAL S
|

— Datei:
‘ kein Programm!

Teach

JTles] [ 300

=) i)

Geschwindigheit

load
Verschub {F)

250 @ Wy m{;m&!

Schritt

MDI-Eir

Y g
r ‘ [_ € | Makro durch Reset neu gestartat

Hier ist die Korrektur der Koordinate 107,19 aufndgemessen Wert von
107,21 zu seherMach3 ist auf jeden Fall nach erfolgter Wertedefinitioau

Zu starten.

Wichtig ist naturlich, dass die Korrektur der jeligggn Achse auch aktiviert
ist. Gespeichet werden die Werte im Profilverzeistumter Curve0..2.dat.

Diese sind also ggfs. mit zu sichern, falls ein &pdoder eine Systemumstel-

lung erforderlich ist.
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7.1.20 Seriellen ModuBus konfigurieren

Diese Kapitel wird zu einem spateren Zeitpunkt dokatiert!
7.1.21 Setup TCP ModBus

Auch zu diesem Kapitel wird es zu einem spateratpdiekt mehr an Doku-
mentation geben.

7.1.22 Schnittstellenmonitor

Auch zu dem Schnittstellenmonitor gibt es zur Za&ine Doku, der Teil ist
innerhalb deMach3 auch noch nicht ins Deutsche Ubersetzt.

7.1.23 Formeleditor

Mit dem Formeleditor kann der Anwender die Bewegudeg Systemachsen
beeinflussen.

[]Formeln anwend
0= [
= [v
CE
CHE
CHE
fo= |
Magliche Variablen sind die 2,2, 4,B,C-Achsen und der Werkzeugdurchmesser, sowie die Werkzeugldnge,
Mathematische Funktionen wie sin, cos, tan, P1, etc, kiinnen auch verwendete werden,
Beispiel: fix) = sin{y) * cos{x) + P12 - {cos(b) + sin{a) - £ * {cosid))
Test der Yariablen
a1 Wil &l T1
Testergebnis: | 0
a1 B[ 1 a1 o1

Eine sehr machtige Anwendung liegt in der Korrekton ,schiefen* Maschi-

nen, deren Verzug z.B. an den Eckpunkten gemessetew kann und dann
Uber eine Koordinatentransformation und eine gesemormel kompensiert
werden kann.

Ein ausfihrliches Berechnungsbeispiel kann deistegite Mach3 Anwender
beim Support anfordern!
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7.1.24 Schriftarten

CHIETnsetlang run Fontrollelemente a

et e,

e | 18 pt, Arial
_ewens | 18 pt, Arial

Fur die verschiedenen Anzeigearten kann der Anwegidene Fonts definie-
ren, sofern sie in Windows installiert sind. Ob diezeige zu den Bildschir-
men passt, kann jedoch nicht garantiert werden.

Nach der Auswahl der DROs mikach3 neu gestartet werden und zeigt den
neuen Font an:

Allerdings unterstitzMach3 nur die verschiedenen Fontarten, nicht aber ver-
schiedene FontgroRen. Diese kdnnen zwar eingestelilen, werden von
Mach3 aber nicht verwendet.
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§
;5

EndschalterX- @ EndschalterX+ @ ReferenzX
@ Endschalter Y+ @ ReferenzY
Endschatterz- @ EndschalterZ+ @ ReferenzZ

A+ @ Referenz A

| mmEE
l:%;" “r!a:h in ”’:%.32‘5 (]

o

2 A

Iill->G15 G80 G17 G40 521 GA0 G94 G54 G489 689 GA1

N [

ST S o TP

A

Teach gg .0 ’V\I’\l
oucprry S

d |

Datei: |
ﬂ(em Programm!.

=
i

Y
NDUUS aktiviert.....

] [ L I Motaus Umkanfiquration

7.1.25 Zusatzhardware wieder abfragen

Normalerweise wirdVlach3 ja mit der parallelen Schnittstelle betrieben. Die
Abfrage dazu hat der Anwender sicherlich recht fnédkch der Installation ab-
geschaltet.

‘lnl

G54 | GSSI

2|
|

NP e E | |

g -~

F‘I da| 5
M8 Ma| M3
¢ *2

(ae] tee] 4
‘?- Nuli ;:

(Z)Standard - PC LPT Diuckerports

() SmoothStepper_Beta? w01 Gme-dt
() SmoothStepper_Beta? 01 Sme-dt_origi
() SmoothStepper_Beta? +015me
o SmoothStepper_Beta? w015t

[l Wicht wisder nachfragen

I

In Threm System ist mehr alz eine mogliche Hardware-Ansteuerung gefunden worden.
Bitte wahlen Sie die Hardware, die Sie mit dem aktusllen Profil verwenden wollen.

G56|G57| ? %

hAll- G158 GED GIT G40 G21 GO0 G4 G54 G40 GA0 GE1

sl &l =N

: +.
Teach in ‘J—I < W
Teach E % | © 'VV'

Um diesen Dialog wieder einzublenden, speziell z. einen SmootStepper
Treiber zu installieren, ist einmal diese Mentoptauszuwéhlen uniflach3
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neu zu starten. Danach erscheint der gewinschtegozar Abfrage der Mo-
toransteuerung.

7.1.26 Installation von Handrad - Makros (nur JW-1/2)

Das Handrad JW-1 bendtigt 2 Makros (M150/M699), elieweder Uber die
Webseite heruntergeladen werden kdnnen oder aef @B mitgeliefert wer-
den.

Diese beiden Makros mussen in das Makro-Verzeickomsert werden, das
sich unterhalb des Installationsverzeichnis M&ch2/3 befindet. Fir jedes

angelegte Profil leg¥lach2/3auch ein Verzeichnis fir die Makros an.

Daher mussen die beiden Makro — Dateien in das Ruofil passende Ver-
zeichnis kopiert werden.

Danach sind keine weiteren Kopiervorgange erforderidie Makros mussen
jedoch noch innerhalb d&tach2/3 aktiviert werden.

Hier ist ein Bild der Verzeichnisstruktur (am BeapgViach3) zu sehen:

B ) Machs [#]Me6.m1s 1KB MiSDatei 05.10.2006 20:51
3 () Addons i.jmso.nus 1KB M1SDatei 25.10.2006 11:18
B [ sitmaps [8]ms53.m1s KB MiSDatel 05. 10,2005 20:5:

) Gode gﬂmsuu.ms S5KE  M1SDatel 05,10, 2006 20:5
) Heln =] Me01mis E0KE MISDatei 05.10.2006 20:5
& (3 macos [#]ME02.m1s 101KE MiSDatei 05.10.2006 20:51
() ChC-Business !.ﬂmsm.ms 184KB  M1SDatei 05,10, 2006 20:5:

3 Machavil [3]ME04.m1s 147K8  M1SDatei 05.10.2006 20:51

() MachaTum [3]M510.m1s 1KB M1SDatei 05.10.2006 20:51

5 EAsIC i.jmsu.mls 1KB MI1SDatei 05.10,2006 20:51

) plasma [*]Me93.m1s 1KE MiSDatel 25.10.2006 11:18

& test 5] M710.m1s KB MIS-Date 05.10.2006 20:51

5 WMFInfo 5] M715mis TIKE M1SDatei 105.10.2006 20:51

=) Plugins [#]M720.m1s S7KE  MiS-Datel 105.10.2006 20:51
=) SETP !.ﬂwzs.ms 5266 M1SDatel 105,10, 2006 20:51
5 R 3] mM730.mis T0KE Mi5-Datel 105.10.2006 20:51
) subroutines [#|M735.m1s 2UKE MISDatel 05.10.2006 20:51
3 £ Turnaddons ﬂMMO.mls BKE MISDate 05.10.2006 20:51

Die Verzeichnisnamen unterhalb von ,macros’ konhem Anwender natir-
lich abweichen.

7-72 Mach3 Einstellungen



Wichtig jedoch ist, dal’ innerhalb jedes Macro-Uvgezeichnisses die beiden
Dateien:

M151.m1s
M698.m1s

enthalten sind!

Bei Installation einer Mach3-Version >V2.005 werdetie Macros und die
hier beschriebenen Einstellungen automatisch in d&NC-Business Ver-
zeichnis kopiert!

Verwenden Sie einen externen Encoder oder ein asad¢andrad, konsultieren
Sie bitte lhren Héandler oder Hersteller. In dies&all sind die Makro-
Einstellungen nicht erforderlich, oder es sind hanadspezifische Makros mit
dem HR geliefert worden, die Sie entsprechend lirseen missen.

Zuerst konfigurieren wir das Handrad im Me®/orts und Pins |
Handrader

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup und Achsen-Selektion ] Motor Ausgange ] Eingangs-Signale ] Ausgangs-Signale ]
GlasmalstabeHandrader Spindel Setup ] Frasoptionen ]
Signal Enabled ‘A Port = |A Fin # ‘B Port = ‘B Fin # Counts/Unit | Velocity ‘

Encoder1 ' 1] 1] 1] 1] 1, 000000 100, 000000
Encoder2 ' 1] 1] 1] 1] 1, 000000 100, 000000
Encoder3 ' 1] 1] 1] 1] 1, 000000 100, 000000
‘IE!"IET.TEF‘?_'r ] 0 ] ) T oo 0T o0ooo0
MPG #1 ‘ 2 12 2 13 4.000000 100. 000000
MFG -, r 8] L] 4] i} 1. OO 100, OO
MPG #3 ' 1] 1] 1] i] 1.000000 100. 000000

0K | [ Apbrechen ] |

Hierbei stehtMPGflr Manual Puls Generator, wir werden aber denriffeg
Handrad verwenden und diesen in der Folge mit HRiraen.

Das HR wirdEnabled (freigeschaltet) und auf den Port 2 gelegt, wdhiai
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12 und Pinl13 die Encoder-Ausgange A / B belegetiteSdas Handrad bei
Ihnen flr die gewahlte Drehrichtung anders herupeiggn, so vertauschen Sie
einfach diese beiden Signale.

Das FeldCounts/Unit  legt die Anzahl der Impulse pro ,Klick" fest. Wenn
Sie das Handrad drehen, spiren Sie den Klick anhKbapf. Dieser ist der
kleinste mdgliche Schaltweg. Bei diesem Wert hanelelsich um eine physi-
kalische GroRRe, die eigentlich nicht verandert warsbollte.

Sie kdnnten natirlich bewul3t die ,Feinheit* des #tades erh6hen, indem Sie
hier eine grof3ere Klickzahl einstellen. Bei 8 Kickif3ten Sie dann z.B. 2
Raststellungen verfahren, um den gleichen Effekerzielen. Die Auflésung
wirde steigen, die max. Geschwindigkeit wirde miatuim Umkehrschlul
sinken.

Mit Velocity  wird die max. Drehgeschwindigkeit festgelegt.

Als néachstes erfolgt die Konfiguration des Eingags flr den integrierten
Umschalter:

— i 2;3?
GlasmalstabeHandrader ] Spindel Setup | Frasoptionen ]
Port Setup und Achsen-Selektion | Motor Ausgange Eingangs-Signale ] Ausgangs-Signale |
Signal Enabled | Port £ | Pin Mumber | Active Low | Emulated | Hotkey -
THC On 4 0 0 o o 0
THC Up 4 0 o w 4 0
THCDown | € 0 0 k4 ¥ 0
L OEMTrig =1 |of 2 (10 w ¥ 0 ]
TEMTHT =2 " L) L) . ' I U
OEMTrig 23 | 3¢ 0 0 o & i
OEMTrig 54 |8 0 lo w W lo
OEMTrig=s | 8 0 0 ks ¥ 0
OEMTrig =6 | 8¢ 0 o w 4 i
OEMTrig 27 | 3 0 0 E 4 o 0
NFM Trin 22 | 2P n n "4 o n o
Fing 10-13 und 15 sind Eingange. Nur diese 5 Pins kénnen benutzt
werden. Eine Ausnahme ist Port #2 bei entsprechender Konfiguration!
QK Abbrechen

Fur das Umschaltsignal verwenden wir d@BEMTrig#l Eingang. Die hier
vorgeschlagene Konfiguration ist flr die MX-Busiseiteuerung gultig. Soll-
ten Sie einen anderen Eingang verwenden, konnedesi@aturlich hier konfi-
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gurieren.

Dabei ist jedoch darauf zu achten, dalR dieser BongnnActive Low
konfiguriert sein muf3.

Die MX-Business-Steuerung hat durch die integrrer@ptokoppler jedoch
gleichzeitig die Funktion, das Signal zu invertrerd®ies wird bei anderen
Steuerungen (oder direktem PC-Anschlul3) sicherlicht der Fall sein.

Solche Unterschiede kdnnen Sie aber - genau wi&wlktion der restlichen
Eingédnge- auf dem Setup — Bildschirm leicht erkenne

— Ausginge

ausgang #1 [ Ausgangzz M
husgang #4 [ Ausgang #5 m
Frelgabe #1 [l Freigabe #2 [l Freigabe
Freigabe #4 Wl Freigabe#s [

Digitize |

[ b P SR

Wirde hier auf der LPT2 beim Pin 10 die LED diezm@eit rot leuchten und
beim Driicken des Drehknopfes erlischen, ware dasehende Signal dann
aktiv, wenn es physikalisch low = OV betragt.

Folglich muf3 dann in der Mach3 die Einstellukkfive Low  gewahlt wer-
den.

Leuchtet die rote Leuchtdiode nur dann auf, wershHRR gedrickt wird, bleibt
die Einstellung so, wie oben beschrieben.

Jetzt muf3 nur noch d&EM-Trig#l einem Funktionscode zugewiesen wer-
den:

www.machsupport.de Mach3 Einstellungen
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System HotKeys Setup E|
Jog Hotkeps externe Eingange - OEM Codes

ScanCode SeanCode Trigger # OEM Code

BVl [399 B/ -] [333
Cowes [993 /- [999

o

Xer | [39 %- | [77 S ET E
ver | [3B v-_ | [40 I LN
E

_Ze+ | [a3 _Z- ([ o

A2+ |36 a4l [35 E

Ea—

e

7]

i

Spstem Hotkeys
ScanCode ScanCode

DRO Select | |933 Code List 999
MDI Select | [333
Load G-Code | [333

=

Anders als bei der Mach2 wird in der Mach3 der Ca@l (Mach2: 277)
verwendet!

Nun mussen noch die beiden Ausgange konfigurierdere die die Leucht-
dioden auf dem HR ansteuern.

Engine Configuration... Ports & Pins

GlasmalstabeHandrader ] Spindel Setup ] Frasoptionen ]
Port Setup und Achsen-Selektion | Motor Ausgange | Einganags-Signale Ausgangs-Signale
Signal Enabled | Port = | Pin Mumber | Active Low lad
Qutput #2 of 1 14 4
Output =3 of |2 [1 w
Output 24 of 2 14 ®
Output #5 of 2 |18 k4
Output =5 4 0 o 4 =
Charge Pump :f . 1 . 17 | 4
Charge Pump2 ' .D .D | ' il
Current HifLow ¢ 0 .D . &
Output =7 o ) o ®
Output =8 ¥ lo I Ik
Output =9 o o o ® 3
Fins 2-9,1, 14, 16, und 17 sind Ausgange. Es soliten keine anderen Pins verwendet werden.
OK | [ Apbrechen

Wir verwenden die beiden Ausgan@aitput #4  undOutput #5 , fur die
es auf dem eben beschriebenen Setup-Bildschirm BHEs gibt, die deren
Zustand anzeigen und damit die Fehlersuche dewtiningern kénnen.

Auch hier kénnen Sie wieder die Pinbelegung indieitlanpassen, solange Sie
nur die Ausgange 4/5 verwenden!
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Als letztes wird das Initialisierungs-Macro in @éartsequenz eingetragen:

Einstellungen

G70,G71 Einstelungen

~ W wechsel

7 wW2w ignorieren

" Spindel halt, warte auf PGM Start
| ¥ automatischer WZ-Wechsler

“winkelsigenschaften

offen fur Lingarachsen

I Adhchse ist Drehachse

[ Bebchse ist Drehachse

[ Cedichse ist Drehachse

PGM Ende # M30 / Neustart
¥ Alle Ausgange abschalten
¥ Matdus ausiisen

™ G921 ausfilbren

[~ WZDitset aufheben

I Radiuskompensation aus
¥ Spindel abschalten

MO1 I-Ems.téllung
¥ Stoppen beim 1 Befeb

Seriglle Schrittstelle
ComPort % [1 Baudrate [3600

* BBIL18tp 7B 25top
Pragrammsicherheit

I™ Pragiamm Sicherheitsschalter
Programmausfibrung wird gestoppt,
solange Eingang H1 akliv ist

™ DRO% in eingest. Standard-Einkheiten

Editor

PG Editor durchsuchen

HR - Programmlauf

Programmlauf-Beschleunigung

J\Windows\N otepad.exe

~Slatsequenz

Initigligierung

[FE ]
™ Sequenz bei allen "Ressts"

“Weifahrmodos —

Enttemungs-Modus W Mode -
o shsolut O inkr | O oabsolut O ke

aktive Bearbeitungsebens

woRy L Crd %z

Schiittveiten im Handbetish

Position 1 {1

Die Wwerte werden IDJ
2yklisch
]

durchgeschaltet.

Leere Eingaben sind  |2001

richt zultssi [aoan

Wiedeiholen Sie 28 |1

el 1inPos6 wenn [17

Sie nicht alle 10 =

Fositionen brauchen. {001
[0

Position 10 JU-UUUT

| % konst Geschw[GE4] T Exakier Stop (GE1]

|1 Sekunden

Allgemeine Einstelungen
I~ Zist 250 bei Ausgang #6
¥ Schaler wor Refersnziahi priten

Frésbahnorausschau
20 Linien

I~ UDP OEM Kontralle

I Macro-Pump starten

I ChargePump an bei MotAus
v letzten Werfshimadus speichemn
I~ Morschub-Overide speicherm

Rotationen

™ »360° Rotation ab Mull z3hlen
I kidrzester Rotations-Weg bei GO

Bildschirmeinstellungen

I~ hochauflisende Screens

™ umrandete DROs und Grafiken
I autom, BildschimZoam

W blinkende Fehlermeldungen

Entprellzeiten / Starimpulsunterdiickung

B | 200
Diehzahl: |[|

# 40us

W Radivsibenmachung abschalten
I GO4 Werzogerung in ms
I ‘watchDogs aklivieren
I Debuglauf
W eneiterte Pulskontrolle
™ Wave-Dateien erlauben
I Sprachdateien erlauben
[ Charge Pump auf SkHz
fiar Laser Standby
I~ Rampen bei Override nicht beeinflussen

10 Spindelnkrement [Drehmodus]
10 Spindle OV increment

L [GE4] - Einstellung
Plasma Betrieb

CV Entfernungs-Tol |180 [Einheiten]
G100 Adaptive MurbsCy

Stappen bei Winkeln |0 Grad

1317

-~ Achs:DRO Eigenschaften

™ WZ-W ahl speichem

v Mullpunkte optional speicher

I Mullpunkte speichemn

¥ gespeicherte DROs

[~ G54 von G59.253 beim Start kopiert

oK .

Egal, was bei lhnen als Startsequenz eingetragexewwerganzen Sie den
String einfach durch das M698. Damit haben wir afteorderlichen Einstel-

lungen vorgenommen und kénnen das HR benutzen.
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7.2 Automatische Werkzeugwechsler

Eine weitere Starke dédach3 ist die Fahigkeit, problemlos an verschiedenste
Hardware angepaldt zu werden, selbst wenn diesealenmeise eine Soft-
wareanpassung nétig machen wirde.

Das wohl beste Beispiel hierfir ist die Einbindweiges automatischen Werk-
zeugwechslers (WZW), dessen Ausfilhrung und Anstegesicherlich ebenso

vielfaltig wie individuell méglich sein kénnen.

In dieser Version voMach3 werden automatische WZW'’s in der Regel kun-
denspezifisch erstellt und auch parametriert.

Damit dieMach3 diese auch korrekt erkennt und bedient, sind aar ginstel-
lungen vorzunehmen.

Zuerst sollen wiMach3 mitteilen, dafld der Wechsel der Werkzeuge innerhalb

eines Programms nicht mehr manuell, sondern auischatrfolgt:

Einstellungen

# 40us

G70.G71 Einstellungen ‘ i~ Editar i~ HR - Programmiauf
[rmm‘ PGM Editor durchsuchen Programmiaut-Beschlzunigung Eingénae ITD—D—

T WZhechse!

W2 ignofieren

" Spindel halt, warte auf PGM Start
% automatischer Wz Wechsler

_Wmmw;e_nj
offen flir Linearachsen
™ debchss ist Drehachse

™ Bechse ist Dishachse
™ C#ichss ist Dishachss

b

 PGM Ende / M30 / Neustart

{E\\Machi\ifa e

fi Sekunden

Dieghzahl: [0

(Enlprellzeiten £ Stanmpulsunterdrickung ——

I Sequenz bei allen Resets”

[~ Werfahrmodus

& konst. Geschw.[GE4]  Exakter Stop [GET]

~Sttsequenz ————————————————————————
ihialisisrung
| GEOmE3S

- Entfernungs-Modus —
[ & bsolir  wke

I Mode

[

olut % inkr

¥ &lle Susgange abschalen
I Nobus auslosen

I 6321 ausfibven

I wZ-Offset aufheben

I Radiuskompensation aus

i aktive Bearbeitungsebens
B '

ol

i Schrittweiter im Handbetrieb

r— allgemeine Einstellungen

™ Zist 25D bei Ausgarig #6

T~ Schalter vor Referenzatit pristen

Fréshabnorausschau
500 Linien

" UDP DEM Kortrolle
¥ Macio-Pump starten
T ChargePump an bei NobAus
¥ |etzten Verahimodus speichemn
™ Vorschub-Overide speichem
[~ Systemmenii aushlznden

W Radiusiiberachung [R<T) abschalten
™ GO04 Yerzdgerung in ms
™ WatchDiog aktiviersn
™ Debuglauf
¥ euwsiterte Pulskantalls
I~ Wwave Dateien efauben
I~ Spachdateien erlauben
™ Charge Pump auf 5KHz
fiir Lager Standby
[~ Rampen bei Dverride nicht beeinflussen

10 Spindel-nkrement [Drehmodus]
10 Spindle OV increment

I Spindel abischalten Pasiion 1 [1 - Rotationen ———————— - [ [GB4) - Einstellung
Die Werte werden iD.W B i-m—
MO Einstellung zyklisch ] ¥ CV Entfermungs-Tal 180 [Einhziten]
‘ durchgeschaltet. fo I™ »360° Rotation ab Null z5hlen G100 Adaptive NubsCy.
A Leere Eingaben sind [0001 I Kiitzester Rotalions Weg bei G0 | | [ Stoppen bei Winkeln [0 Girad
~ Serielle Schrittstelle ———————— i 2 i
ComPort # |T Baudrate {9500 R Ll  Bildschirmeinstelungen ~Achs-DRO Eigenschaften
& > wiederholen Sie 2B h E
+ 8Bt 1 Step i B e ¥ hochauflosends Screens I WZ-wahl speichem
Sie nicht alle 10 ™ umrandete DROs und Grafiken ¥ Hullpunkte optional speichem
Pl AR Poslionen brauchen. 1001 ™ aulom. BildschimZoom ¥ Mullpunkte speichen
I Programm Sichetheitsschalter !D-Um ¥ blinkende Fehlermeldungen ¥ gespeicherts DROs
Pragrammausfidhrung wird gestappt. Pasition 10 {0.0001 I G54 von 559,253 beim Start kopieren
salange Eingang H1 aktiv ist!

ok

Als Konsequenz aus dieser Einstellung wiidch3 in Zukunft jeden WZ-
Wechsel innerhalb eines Programms (M6Txx) nicht mmit einem Prog-
rammbhalt quittieren, sondern ein sog. Makro aufiutdald speziell fur die je-
weiligen Wechsler angepal3t sein muf3.
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Diese Makro heiRtM6Start.m1s
Mach3/Macros/Profilname...

¢ [+l Globales Copy Verzeichnis

[

) Mach3

)-1.5) Addons
i) Bitmaps
i) GCode
|3 Help

und findet sich

Unterverzeichnis

EHD) macros

) CNC-Business

Sofern zu lhrem WZ-Wechsler ein eigenes Makro f@tievird, missen Sie es

1) CNC-Business._PSI
CNC-Business_Turtle
) CNC-Business-Frigge
) CNC-Business-Prosch
CNC-Drehen
CNC-Helmut

i) Demo

) Demo-Frasen

1) Drehen

i) Frasen

TP RTRTTT NS
m MEStart.mls 11 KB MI5-Dakei
TIEEOFEs dat TR E LIAT-LIater
@tnn\s&dat 19KE DAT-Datei
u Mestart-cnc.mis 11KE Mi5-Datei
.E‘_"{CNC-Business.me 21KE =ML Document
m Macropump.mis 4kB  MiS-Datei
ﬂ WewPos_lbernahme.mis 2ZKB MI1S-Datei
j MB99.m1s 1KE Mi5-Datei
j WZ-Langenmessung.mls 24 KB M15-Datei
ﬁ WZ-Langenmessung,sic.mls 24 KB M15-Datei
Iﬂ MEEnd.mis 1KE Mi5-Datei
H G0_ermitteln.mis 3KB MiS-Datei
B MP-Test.mls 1KE Mi5-Datei
|#]Test_probe.mis 1KE M1S-Datei
ﬂMlSD.mls 1KE M15-Datei
ﬂM?SD.mls 103KE MiS-Datei
ﬂM?ZD.mls 97 KB M15-Datei
ﬂM?lS.mls F3KB M1S-Datei
| ;.‘ M720 milc TNKR  MiSNakai

nur in das entsprechende Verzeichnis kopieren.

Sofern Sie in der Lage sind, in VB zu programmigedg@nnen Sie sich lhre
eigenen Routinen fir die gewinschten Modelle sbereiJe nach Aufwand
und Komfort kénnen solche Makros aber leicht grél#arsmalde annehmen.
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=lol
Datei  EBearbeiten Start Debug  BreakPoints
=& 0 Mibbm @ X
InputE22Led = 1218 -l
Z5pannDRO = 111k
ZSpannweg = GetOEHMDRO({ZSpannDRO)
VSpann = 100 ' Spanngeschwindigkeit
HagazinCheckius = 1227 ' Uberwachung mittels

Status =

Flagfrei
Else

Flagfrei
End If
Call G90Check()
Code "G49"

While IsMoving()
Wend

If Status =1 The
If HRef And YRef ind ZRef Then

Dim Tool,DROX. DROY DROZ, X Y, zWP, Status. ErrorCode. LEd. Flaghbesetzt.
Dim Achse As String

If GetUserlED(HagazinCheckius) Then

Flagbssstzt = 1

=10

Call CheckMacropunp()

Flagbssstzt =10

n

If angefTool »0 And angefTool <Tmaz+l Then

If actualTool »0 And angefTool <Tmax+l Then

If angefTool = actualTool Then

Movementdode As Integer

' Uberpriifung, ob der
' Status verrigeln

' Status or 1 ergibt i
' Status & 0 ergibt im

' HP checken
' Flags suf 1 festlege:

' G90-G31 checken und
' Uerkzeuglangs nicht

. .nur wenn ME aktiv
.und Referenz gefsh
' angefordertes WZ zwi
' aktuelles VI zwische:
' unterschiedliche WZ?

Hessage("Werkzeuge gleich. kein Wechsel erforderlich!")

Else
Ied = TledBase+actualTool ! xxxxxx  erkzeug sbl
If (GetUserled(lED) And Flagfrei)=0 Then ' Led fiir aktuslles WZ
' YZ ablegen
GotoSafeZ() ' zuriick auf sicheres
While IsMowing()
Wend ' warte bis fertig..
Tool=actualTool ' aktuslles Uerkzeug =
ActivateSignal (Referesnzsignal) ' Referenz an Servo-Re
SetlserlED(RefSignalled, 1)
Achse="X" ' zuerst X anfordern
DRCOX = DROSelect(Achse, Tool) ' E-Wechselwert bestim
X = GetOEMDRO(DROX)
Achse="T" ' zuerst ¥ anfordern
DROY = DROSelect (Achse, Tool) ' I-Wechseslwert bestim
¥ = GetOEMDRO({DROY)
Achse="T" ' zuerst X anfordern
DROZ = DROSelect (Achse, Tool) ' E-Wechselwert bestim
Z = GetOEMDRO (DROZ)
Code "GIOGOGSIH" &X &"GOGEIY" &Y ' interpoliert auf I¥
DedctivateSignal (Referenzsignal) ' Referenzsignal wisde
SetUserlED (RefSignalled.0)
While I=Mowing()
Wend
77
Code "GI90G0GS3z"&Z-2b= (ZSpannweg) ' Auf Wechselhthe - Sp.
v97
While IsMowingi)
Wend .
4| | »
Ready Int,colt | [wm 4

Mit dem in Mach3 integrierten Script Editor kénnen rudimentar VB-
Programme editiert und auch ansatzweise debuggetemeAllerdings ist die-
se Funktion in keinster Weise mit professionellamvicklungswerkzeugen
vergleichbar!

Sie haben neben dem normalen VB-Scriptumfang aoch einigeMach3-
spezifische Funktionen zur Verfigung, die den Statod Variable aus der
Maschine abfragen und zur weiteren Verarbeitungvasfiigung stellen. Viele
dieser Funktionen arbeiten auch umgekehrt, so daétziche Funktionen fir
die Mach3 programmiert werden kdnnen, die im Standard-Liefédang gar
nicht enthalten sind.
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7.2.1 Konfiguration WZW Typ 1

Der Werkzeugwechser Typ 1 ist im Prinzip kein etfelmer automatischer
Wechsler, sondern fahrt den Fraskopf an die eiagetre Position des Werk-
zeugwechsler, der einen leichten Werkzeugwechsgbgicht.

Ist der Wechsel erfolgt, muld das Programm mit PGMt3$ortgesetzt werden.

7.2.2 Konfiguration WZW Typ 2

Die Konfiguration eines solchen WZWs soll anhand Bwdells von Til Rein-
hold naher beschrieben werden, der einen Wechale8K-30 Spindeln entwi-
ckelt hat .

Zuerst melden wir diesen Typ im Setup-Bildschirm an

—— Werkzeugwechse!
Werkzeug - Wechselposition

Posttionx +0.00

Position ¥ +0.00

posiionz 40,00

positionz.  +0.00

w0 nmel |
. 00 m» M | abele
gemessane

wz-tsnge  30.00 mmll 103 Fehlercode

Hier wird der Typ 2 eingegeben, der im folgendescbeeben ist. Welche
WZW Typen weiterhin vorhanden sind, entnehmen 8ieZiveifelsfalle der
Kontext-Hilfe (rechte Maustaste), die mit jeder wstten Mach3 — Version
aktualisiert ausgeliefert wird und daher auf eineeoern Stand als diese Do-
kumentation ist.

Nachdem Sie den Typ 2 eingegeben und mit <Einghlestétigt haben, kon-
nen wir mit dem WZW-Button auf den Konfigurationsglsichirm wechseln.
Dieser ist fur jeden WZW individuell angelegt urehér nicht Gbertragbar!
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o]
Datei Konfiguration  Funktionen konfigurieren  Anzeige Zyklen Operator  Hife
— — Werl
X-Position ¥-Pasition Z-Position i
Tooll:  +251.00 mm +50.00 ™ +1.00 ™ ﬂ
Tool2:  +252.00m" | +100.00"»  +200%n |
Tool3: +253.00mm  +150.00 ™m +300m" |
Tool4:  4254.00m™m  +200.00 mm +4.00 mm ﬂ
Tool5:  4255.00mm  +250.00 mm +5.00 mm ﬂ
RE-Hithe: +0.00Q mm Spannweg Z: +5,00 mm
Eingang # Ausgang #
Endschalter £2.1 L] CLTEEREN Tool:8  Job Displa
2 1 ]
Servo-Referenz [
f2.] 4.
PIALTHS -«—| pan |
, — 2 7Y A
z- MDI-Eing
@ /Y- l Profil: | ‘
ﬂ\em Programm!.
|E 'Press Reset . Notdus Modus aktiviert J (il Extemear NotAUs gedriickt! I

Neben dem M6Start.m1ls Makro bendtigt der Wechstehrdie sog. Macro-
pump. Dies ist ein ganz spezielles Makro, wWéach3 im Hintergrund ca.
20mal pro Sekunde abfragt und damit Aufgaben Ulbene@ kann, die im
normalen Programmablauf noch nicht vorgesehen waren

In unserem Fall werden in der Macropump die Schéltedas Magazin abge-
fragt und deren Zustand auf dem Bildschirm angezeig

Um die Macropump zu aktivieren, muf3 sich die Dafieicropump.mls -

genau wie zuvor beschrieben - im Unterverzeichms thacro/Profilname-
Ordners befinden.

Anschlie3end wird sie in Konfigurationsmeni tach3 aktiviert.
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Einstellungen

- Editor

G70GT1 Einstellungen
[ PGHM Editor

[ DROD's in eingest. Standard-Einheiten

durchsuchen|

Programmlauf-Beschleunigung

[ WZAwtechsel
1 WZW ignorieren

[CMach3ie axe

[1 Sekunden

HR - Programmlauf ————————

Entprellzeiten # Starimpulsunterdiickung ——

Eingange: |100

Diehzahl: [0

# 4lus

" Spindel halt, warte auf PGM Start
1 automatischer W2 Wechsler

~ Startsequenz

|nitialisierung

r—allgemeine Einstelungen
[~ Zist 250 bei Ausgang #6

- Winkeleigenschaften IGBDmEBB

offen flir Linearachsen
[ Adchse ist Drehachse

™ Bi#chse ist Drshachse & konst

I™ Sequenz bei allen 'Ressts"
Werfahrmodus

Geschw.[GE4)  Ewrakter Stop [GE1)

™ Schalter vor Referenzfatut priifen
FréshahnVorausschau
500 Linien

[ CiAchse ist Drehachse

Entfernungs-t Modus—‘ |'IJ ad

% ahsolut " inkr. || " absolut
~PGM Ende / M30 / Neustart
¥ &lle Susginge abschalen aklive Bearbeitungsebens
I~ Moldus auslsen [“" s Cvz Cnz

I~ wave-Dateien erlauben
% inkr, II ¥ Macmo-Pump starten I hulachdatelen erlauben
- = IChaige Pump auf GKHz

¥ Radiusiibensachung [R<T) abschalten
™ GO4 Yerzigerung in ms

[~ watchDog sktiviersn

™ Debuglauf

¥ enssiterts Pulskontrolle

=T
¥ letzten Verfahimodus speichemn
™ Vorschub-Overide speichem

I~ G821 ausfilhren

[~ wZ-Offset aufheben
™ Radiuskompensation aus
¥ Spindel abschalten

- Seriglle Schrittstelle

ComPort # [1 | Baudrate [3500

' BBil. 1 Stop " T Bit. 2 Glop

r~ Programmsicherheit

™ Programm Sicherheitsschalter
Programmausfidhrung wird gestappt.
salange Eingang H1 aktiv ist!

~ Sehrittweiter im Handbetrieb

Position 1 |1

Die Werte werden ID.W

¢ zyklisch
D5 1 durchgeschaltet. ID'01
¥ Stoppen beim M1 Befet ]
Leere Eingaben sind

nicht zulgssig. Ig oo
‘wiederhalen Sie 2 B, I1

Wert 1in Pos.B, wenn g
Sie nicht alle 10
Posiionen brauchen. |00

IU o
Position 100 IU-UUUT

[~ Systemmenii ausblenden

I~ »3B0° Rotation ab Null z&hlen
™ kiirzester Rotations-Weg bei GO

i Rotationen———————————————

fiir Laser Standby
™ Rampen bei Overmide nicht beeinflussen

10 Spindel-nkrement [Drehmodus]
10 Spindle 0V increment

i~ C¥ [GE4] - Einstellung
" Flasma Betrieh

¥ C¥ Entfemungs-Tol I180 [Eirheiten]
¥ G100 Adaptive NurbsCy

I™ Stoppen bei Winkeln [0 Grad

i~ Bildschirmeinstellungen

¥ hochauflisende Screens

™ umrandete DROs und Grafiken
™ autom. BildschimZoom

¥ blinkende Fehlermeldungen

- Achs-0R0 Eigenschaften

[~ wZWwahl speichem

¥ Mullpunkte optional speichern

¥ Mullpunkte speicherm

¥ gespeicherte DROs

[~ G54 von G59.253 beim Start kopieren

oK

Nach der Bestatigung mit ok mifkach3 beendet und neu gestartet werden.
Ob die Installation erfolgreich war,

Bildschirm sehen:

kann man atse@®end im Setup-

h3 CNC [nntrnl Application ;J_Qﬂ

CNC-Business

Méuézwnﬁbewg}chumqﬂemqescha\t_et

Nur wenn die grine LED aktiv ist, war die Instabat erfolgreich. Ansonsten

Uberprifen Sie bitte noch einmal, ob die Dateitiichnstalliert worden ist.

Allerdings prufen alle Funktionen innerhalb des WZilié eine aktive Macro-
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pump bendtigen deren Aktivitat, so dal3 spatesterseine Fehlermeldung zu
erwarten ware.

Der WZW benétigt 2 Eingange, um die Schalterfuniio Spannzange 6ffnen
und Spannzange schlieen rickzumelden. InMkerh3 werden hierflr die

Eingdnge OEMTrigger#9 und OEMTrigger#10 verwendet.

Diese kdnnen dann den Eingéngen individuell zugezirdierden.

Engine Configuration... Ports & Pins ﬂ
Glasmalstabe/Handiader I Spindel Setup | Frasoptionen |
Port Setup und Achsen-Selektion I Motor Ausgange Eingangs-Signale I Ausgangs-Signale
Signal Enabled [port [Pintumber  Activelow  [Emulated [ Hotkey [«]
EN-Trig-: 3 o o i3 3 o
OEM Trig #3 | eff 2 2 W 14 i
OEM Trig #10 | eff H 3 ¢ o 0
OEM Trig #11 | H 4 ¢ o 0
CEM Trig #12 | z 5 o 4 0
CEM Trig #13 | z & w w 0
OEM Trig #14 | eff z 7 w x 0
OEM Trig #15 | eff z a w 14 i J
i 2 1 W W
Jog H++ 4 0 i w» o i
Tnn - |4 n n - 4 n ﬂ
Ping 10-13 und 15 sind Einganage. Mur diese 5 Ping kihnen benutzt
werden. Eine Ausnahme ist Port 82 bei entsprechender Kanfiguration!
oK. | Abbrechen | [bermehmen |

Die Eingange OEM Trig#11-15 sind fur den Anschluf$ dMagazinschalter
reserviert. Diese sind optional und kdnnen abektdeart werden.

Weiterhin werden 3 Ausgénge bendtigt, die die Sgrederenz auslésen, so
dai3 diese in die richtige Aufnahmeposition gebragltden kann. Die beiden
anderen Relais werden zum Offnen und SchlieReBpi@nnzange benotigt.

Eine mdgliche Konfiguration dieser Ausgange ist fiolgenden Screenshot
abgebildet. Naturlich kann die vom Anwender gewgilbrt/Pinbelegung ab-
weichen.

Festgelegt sind lediglich die logischen Signale,dieMach3 verwendet, diese
sind am Ende des Kapitels noch einmal in einer T@abefgefuhrt.
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Engine Configuration... Ports & Pins il
GlasmabstabeHandrader | Spindel Setup | Frazoptionen I
Port Setup und Achsen-Selektion | Motor dusgange | Eingangs-Signale Auzgangs-Sighale
Signal Enabled | Park # IPin Mumber Ackive Low Al
Output #5 o z 17 w
Charge Pump wf 1 17 ®
Charge Pumpz 4 o 0 w
Current Hi.ll'Low ' 1] u] '
Qutput #7 of 1 16 4
output #5 of z 16 4
Output #9 o z i
Output #10 w i 0 w
Qutput #11 a ] ] o
Output £12 w i a w
Output #13 o 0 i ® -
Pins 2-9.1,14, 18, und 17 sind Auzgange. E s solten keine anderen Fing vensendst werden,
0K | Abbrechen Dberretmen

7.2.2.1 Tabelle der verwendeten Signale:

WZW-Signal Belegung Mach3
Eingang E21 OEM Trig #9
Eingang E22 OEM Trig #10
Magazin T1 OEM Trig #11
Magazin T2 OEM Trig #12
Magazin T3 OEM Trig #13
Magazin T4 OEM Trig #14
Magazin T5 OEM Trig #15
SPZ o6ffnen Output #7
SPZ schliel3en Output #8
Referenzsignal Output #9

7.2.2.2 Einstellung der Werkzeugdaten

Jetzt missen noch die Werkzeugdaten eingestelitenedieMach3 mitteilen,
an welchem physikalischen Platz sich die einzeliégrkzeuge tatséachlich
befinden.
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Das kann direkt aus détach3 heraus durch anfahren der genauen Punkte ge-
schehen:

~— Einstellungen

g - x Pos.
X-Position ¥-Position 2Z-Position Ohisaboth

Tooli:  +350.00 mm +50.00mm  -175.00 mm ﬂ

Tool2:  +350.00™"  +100.00" -175.00" |
Tool3:  +350.00" +150.00™ -175.00™ |
Tool4: +350.00"™" +200.00™ -175.00™ |
Tools: 4350007 4250.00%%  -175.000m |
g +28.00 mm Spannweg Z: +5.00 mm
Eingang # Ausgang #
Endschatter £2.1 SPZ iitfnen

Endschalter £2.2 Wl SPZ schiieBen

Servo-Referénz

Neben jedem Tool findet sich ein Button zur Ubemalder aktuellen Koordi-
naten in die Tabelle. Entweder fahrt man langsaer adt einem HR die ein-
zelnen Koordinaten des Magazins an und uUbernimentlann, oder gibt die
Daten von Hand ein, sofern die Koordinaten expbeitannt sind.

Dabei ist zu beriicksichtigen, dal3 die Z-Positianalgentliche Aufnahmeposi-
tion ist. Beim Aufnehmen des WZ wird die Spindelchoeinmal um den
Spannweg nach unten (= - Z) verfahren, damit dasg@spannt werden kann.

Wird bei den WZ-Wechseln zwischen den Magazinpas#én hin- und herge-
fahren, so kann das auf der relativen RZ-H6he gdsaain

Ein Wert von 28mm bedeutet also, dal3 die Spindeir28iber der letzten Z-
Position zur Aufnahme des nachsten WZ (mit GO)tfahr

Die Aktivitat der Ein- und Ausgange kann in diesBitdschirm ebenfalls mit

verfolgt werden, so dal} die richtige Konfigurataer Ports und Pins ebenfall-
suberprift werden kann.

Sollen das Magazin nicht Uberwacht werden, so nerf3Qptionsschalter fur
die Deaktivierung gesetzt werden.
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Die De-Aktivierung wird mit einer entsprechenderidBchirmmeldung quit-
tiert, daMach3 nun keinerlei Kontrolle mehr tber die korrekte eg&ung des
Magazins hat.

7.2.2.3 Manuelle Bedienung des WZWs

Soll der Wechsel der WZ von Hand erfolgen, kanrs dierch Anklicken des
entsprechenden WZ-Buttons erfolgen:
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7.2.3 Konfiguration BZT-WZW (Typ 3)

Die Fa. BZT (vww.bzt-cnc.dg bietet mehrere automatische Werkzeugwechsler
—u.a. auch fur die Kress Frasspindel- an.

Der Werkzeugwechsler wird als Typ #3 im Einrichtsmgnt eingetragen.

a3

Dieser WZW bietet 6 Platze fir SK20 Aufnahmen, jdeboch nicht Uberwacht
sind, also keine eigenen Rickmeldekontakte besithereine Bestlckung des
jeweiligen Werkzeugplatzes melden.

Dieser WZW wird als Typ 1 konfiguriert und erwarketine Riickmeldung der
Spindeldrehzahl und des Spannzangen — Zustands.

Eine Uberwachung der Druckluft kann aber jederzegieschaltet werden. So-
bald diese Uberwachung eingeschaltet ist, muR diesk die ganze Zeit stabil
zur Verfigung stehen, ansonsten gdath3 sofort auf Notaus.
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7.2.3.1 Werkzeugpositionen erfassen

Der Werkzeugwechsler ist darauf ausgelegt, Werkzeug den Nr. 1-6 zu
verwalten. Daher dirfen auch nur diese WZ-NummerriProgramm verwen-
det werden.

Jede Nummer aufRerhalb dieses Nummernkreises It @iaubt und fihren
auch zu einem sofortigen Programmabbruch.

Das gilt auch, wenn zu Beginn ein Werkzeug mit efatschen Nummer ein-
gespannt worden ist.

Zuerst missen die Parameter fir den WZW-erfasstemer

Abb. 294:
WZW-Positionen
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NRNEO  DEaaNA

Naturlich kdnnen die X/Y/Z Positionen der einzeliWerkzeugaufnahmen per
Hand eingegeben werden. Allerdings konnen die Wergpositionen auch
ubernommen werden, wenn die einzelnen Positiongefahren worden sind.

Mach3 uberwacht die Positionsangaben derart, dass ehglé&oordinaten fiur
die einzelnen Tools zwingend erforderlich sind.

Ansonsten hattdlach3 keine Mdglichkeit, das richtige Werkzeug auszuwéah-
len.

7.2.3.2 Weitere Felder oder Optionsschalter

Fast alle Parameter des BZT-Werkzeugwechslers aimgtellbar, bzw. vom
Anwender modifizierbar. Damit ist eine schnelle Aspung an nahezu jede
Steuerung und Konfiguration moglich.

7.2.3.3 RZ-Hohe

Nach dem Ablegen eines Werkzeugs wird die Spindehtnauf die volle
Wechselhthe zurlickgezogen, sondern nur auf dieehigestellte Ebene.

Das beschleunigt den Wechsel auf die Position désuaechmenden Werk-
zeugs.
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7.2.3.4 Spannweg

Der Spannweg wird mit gesonderter (langsamer) Geisdigkeit von der ei-
gentlichen Wechselhéhe abgezogen und zuriickgelegt.

Im vorangegangenen Beispiel wirde also das Werkaefigh0 +5mm = -45
mm mit Eilgeschwindigkeit verfahren. In dieser Ebemird die Spannzange
gedffnet, wenn ein neues Werkzeug aufgenommen wesalé

7.2.3.5 Druckluftiiberwachung

Dieser Optionsschalter aktiviert oder deaktivieet Druckluftiberwachung.
Dabei ist das Signal der stabilen Druckluft aufeairkonfigurierbaren OEM-
Trigger-Eingang zu legen und entsprechend richtiganfigurieren.

GlasmalkstabeHandrader Spindel Setup Frasoptionen
Part Setup und &chaen-5 elektion Fator Ausasnge Eingangs-Signale Ausaanas-Signale

=

Signal

QEM Trig #1
QEM Trig #2
QEM Trig #3
QEM Trig #4
OEM Trig #5
QEM Trig #6
QEM Trig #7
QEM Trig #5
QEM Trig #49

OEM Trig #10
MFM Trin 411

Port: # Fin Mummer | Akkiv Low | emuliert Hotkesy 6
13 1]
15

—_
o

K 5 8 ¢ 5 5 5 8 8 K K =
X B¢ 5 B¢ 5 B 5 B 8 B
X B¢ 5 B¢ 5 B 5 B 8 8 K

bt

Pinz 10-13 und 15 sind Eingange. Mur diese 5 Pins kionnen benutzt

werden. Eine Ausnahme ist Port #2 bei entsprechender Konfiguration! Automatische Eingangserkennung

[ ok | [ Abbrechen |

7.2.3.6 Druckluft Uberwachungs-Eingang #

Hier wird der Eingang definiert, der zur Uberwactuter Druckluft dient.
Es mul3 ein Eingang aus der Gruppe der OEM-Trigget6tverwendet wer-
den.

7.2.3.7 Druckluftanzeige
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Mittels Statusanzeige kann der Anwender erkennbngdie Druckluft stabil

anliegt.

Jede Abweichung wird ausserdem mit einer im Loghuciokollierten Feh-
lermeldung registriert.

7.2.3.8 Spindelhalt — Eingang

Fur den WZT-Typ 2 ist ein spezieller Eingang voefesn, deMach3 anzeigt,
dass die Spindel ihren Ruhezustand erreicht hasddiEingang muf3 ebenfalls
aus der Gruppe der OEM-Trigger gewahlt werden.

Ist die Spindel zum Stillstand gekommen, wird dascl die griine LED neben
der Eingangs-Definition angezeigt.

Fur den WZW-Typ 1 hat dieser Eingang keinerlei Bedeg.
7.2.3.9 SPZ Eingang #

Ob die Spannzange getffnet oder geschlossen isty &benfalls Gberwacht
werden. Flr den Status ist wie gewohnt ein EingdrgOEM-Gruppe zu wah-
len und zu konfigurieren.

Den Status der Spannzange kann man am Symbol abfeden:
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7.2.3.10 SPZ Ausgang #

Damit die Spannzange von ddach3 geotffnet und geschlossen werden kann,
mufd ein Ausgangssignal aktiviert werden. Wenn Sie Beispiel den Aus-
gang #6 dafir vorsehen, kdnnen Sie den Status mricBiungs-Bildschirm
direkt verfolgen.

Auch hier kann im Ports und Pins Menu die Pinbabtggund die Polaritat vol-
lig frei definiert werden.

7.2.3.11 Spannzangen - Anzeige

Auch hier wird der Zustand er Spannzange symboksgezeigt.

Ein Druck auf diesen Button veranladdgiach3 allerdings auch dazu, die
Spannzange zu 6ffnen oder zu schlieen, um dereekke Funktion zu testen.
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7.2.3.12 \WZ vorher vermessen

Soll das Werkzeug vor der Verwendung vermessenemerkbnn dies hiermit
aktiviert werden. Der in der Werkzeugtabelle hiletgie Langenwert wird da-
bei als Referenz verwendet und mit dem Messergefenggdichen.

Ist dabei die Bruchiberwachung aktiviert und weidét ermittelte Messwert
um die eingestellte Schwelle von dem Tabellenwbrtvard ein Werkzeug-
bruch gemeldet und ein Notaus ausgelost.

7.2.3.13 WZ nachher vermessen

Nach der Verwendung des Werkzeugs und bevor eseirAdfnahme des
Werkzeugwechslers zuriick positioniert wird, kanerdhlls eine Vermessung
durchgefuhrt werden.

Damit wird ein Verschleil3 des Werkzeugs bei dem&rdung sofort ermittelt
und auch protokolliert. Allerdings wird kein Nota8ggnal ausgel6st, da ja das

Werkzeug erst vor der nachsten Verwendung gewdchiselien kann.

Mufl3 es jedoch im laufenden Programm noch einma@esietzt werden, wirde
die Brucherkennung ein Notaus Signal auslésen.

7.2.3.14  Bruchuberwachung

Nur bei aktivierter Bruchiberwachung wird bei enéghender Messwertab-
weichung ein Notaus-Signal aktiviert.
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ECastErrors. txt - Editor

Datei Bearbeiten Format Ansicht 2

Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -
Thu -

A

0953

--- hakro durch Reset neu gestartet......

- Wihessung nach Werwendung ausfihren. .

-Werkzeuglange fir T4 wuarde auf 47 B7 mm karrigiert und gespeichert!
--Werkzeugbruch erkannt!

--MOT-AUS qusgeldst!...

--- hakro durch Reset neu gestartet......

--MOT-AUS qusgeldst!...

--- hakro durch Reset neu gestartet......

-Werkzeuge gleich, kein Wechsel erforderichl

- Wihessung nach Werwendung ausfihren. .

-Werkzeuglange fir T2 woarde auf 19 45 mm karrigiert und gespeichert!
--Werkzeugbruch erkannt!

--MOT-AUS qusgeldst!...

7.2.3.15 WZ-Bruch ab:

Der hier einstellbare Wert ist mal3gebend fur dikefiemz, ab der ein verschlis-
senes Werkzeug als gebrochen identifiziert wird.

Beachten Sie bitte auch, dass der Messfehler dlenAWVZL-Taster mit in die
Erkennung eingeht.

www.machsupport.de
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wzbene;  -25.00{mm Spannweaz  Vspann: +5.00/ 100 jmin

SBARTAI () mim Druckiuft .

Versatz: ﬂ OK-Eingang # 2 Druckluftilberwachung
Spindalhalt ®
Eingang # 4 WEZ vorher vermessen

SPZ Eingang # 3 SPZAusgang # Wz nﬂﬂlum

Klappen-Eing. # 4 Klappen-ALsg. ¥ i WIW parallel X-Achse

AE3AE

soitlich spannen ﬁ W2-Bruch ab: 050 mm  Bruchiiberwaching

7.2.3.16 Klappensteuerung

Die Werkzeuge der BZT-Wechsler kbnnen unter Umstanaguch mit einer

Klappe geschutzt sein. Damit die Klappe angestewertden kann, muissen
gultige Ein- und Ausgange hierfur hinterlegt werdéfrd kein Ausgang (<>0)

angegeben, gelMach3 davon aus, dafl? keine Klappensteuerung erfordasiich
und deaktiviert diese. Ansonsten wird automatisok &lappe mit angesteuert
und muf3 dementsprechend auch per Eingang Uberwactién.

Den Zustand der Klappe kann der Anwender selbsEambol erkennen, hier-
bei ist durch die Parametrierung (aktiv low) aué dichtige Einstellung zu
achten.

Naturlich kann die Klappe auch manuell gedffnetrogeschlossen werden,
dann Uberwach¥lach3 die moglichen Kollisionen mit der Spindel.

7.2.3.17 WZW parallel X-Achse

Der Werkzeugwechsler kann entweder parallel zuodéer Y- Achse montiert
werden. Ist der OptionsschaldZW parallel X-Achse aktiviert, gehtMach3
von einer folgende Montage aus:
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Wechsler
entlang der
X-Achsel!

i
-
Versaw

DOO000

»X

Ist der Optionsschalter nicht aktiviert, gg¥iach3 von einem Wechsler ent-
lang der Y-Achse aus:

Y A
ol Wechsler

©| . entlang der
@l Y-Achsel

7.2.3.18 Versatz

Ein moglicher Versatz, um Kollisionen beim An- uAbtfahren zu vermeiden
muld ebenfalls ausreichend definiert werden. IstWechsler wie abgebildet
eher an YO montiert, wird ein positiver VersatB(z0mm) angegeben.

Der Versatz wird relativ ausgewertet, es reichb ame einfache Streckenan-
gabe aus! Dabei bertcksichtigt die Steuerung autsama flr welche Achse
der Versatz berechnet werden muf3, da dieser ja@@oMontagart abhangig is.

Ist der Wechsler jedoch am oberen Ende der Achsgieny muld der Versatz
negativ angegeben werden.
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7.2.3.19 Seitlich spannen

Werden die Werkzeuge nicht von oben im Wechsleekglgt, sondern seitlich
geklemmt, ist dieser Optionsschalter zu aktivieren.

Achtung!

Da jetzt nach dem Spannen seitwérts herausgefahnerd, kommt es bei
falscher Einstellung unweigerlich zu einer Kollismg wenn der falsche
Wechslertyp eingestellt wird!

Achten Sie daher unbedingt auf die richtige Eindighg, bzw. die hinterleg-
ten Parameter!

De Versatz wird hier ebenfalls bertcksichtigt, waort wird das Werkzeug in
die Halterung gefahren, allerdings nachdem die Spefe erreicht wurde.

Bei der Werkzeugaufnahme wird nach dem Spannewdsst bis zum Versatz

gefahren, bevor die Klappe wieder geschlossen viiray. weiter gearbeitet
wird.

7.2.3.20 Manuelle Bedienung des WZW:

Mit den angezeigten Tasten kann der WZW von Hardieloé werden, indem
das gewahlte Werkzeug per Tastendruck ausgewaiat wi
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WZNr:Q Tischanze

H | 1| 5| 1w xl

SBZT

Im wesentlichen fihren die einzelnen Tasten derclgge Befehl aus, den der

Anwender auch per MDI-Tastatureingabe vornehmem:kan

I I

@ ﬂ 1| 5| Bl 1) 1] o)
| > BZT
f]_ | Me;bngabe \‘

gestartet.... ]

M6T1..T6 wechselt dabei das entsprechende Werkeggin M6TO legt das
aktuelle Werkzeug ab.

Um ein Werkzeug zu korrigieren, ist das aktuellae droffentlich richtige
Werkzeug einfach in das T-Feld einzutragen:

| s m s e -~ -

Werkzeug [T]: 1 I p: 500 H: 900
Drehzahl [S]: 0 ¢ 3 upm: 0

Dieser Eintrag wird als das aktuelle Werkzeug awsgeet.

www.machsupport.de Mach3 Einstellungen
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7.2.4 Konfiguration WZW Standard CNC-Steuerung
(Typ 4)
Bei dem WZW Typ 4 handelt es sich um einen einfacti®fach Wechsler mit

Ablage von oben oder optional von der Seite, wigar jedem Hersteller an-
geboten wird.

Abb. 297:
Standard CNC-
Steuerung WZW

™
]
]
]
]
]
]
]
]
M

7.2.4.1 Werkzeugpositionen erfassen

Der Werkzeugwechsler ist darauf ausgelegt, Werkzeug den Nr. 1-10 zu
verwalten. Daher durfen auch nur diese WZ-NummerrProgramm verwen-
det werden.

Jede Nummer aufRerhalb dieses Nummernkreises it eitaubt und fihren
auch zu einem sofortigen Programmabbruch.

Das gilt auch, wenn zu Beginn ein Werkzeug mit efalschen Nummer ein-
gespannt worden ist.

Zuerst missen die Parameter fur den WZW-erfasstener
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~— Einstellungen
Pos
X-Position Y-Position Z-Position bernaiime

Tool1:  4100.00mm +2000.00mm  -200.00mm . |
Tool2  +200.00mm +2000.00mm  -200.00mm |
Tool3:  +300.00mm +2000.00mm _ -200.00mm |
Tool4:  +400.00mm  +2000.00 mm  -200.00 mm
Tool5:  +500.00mm +2000.00mm  -200.00 mm
Tool6:  +600.00 mm +2000.00mm  -200.00 mem
Tool7:  +700.00mm +2000.00mm  -200.00 mm
Tool8:  +800.00mm +2000.00mm  -200.00 mm
Tool 9: +9{}[][}d mm {2{}00.0{1 mm “'20‘0.0{1 mm
Tool 10: +1000.00 mm  +2000.00 mm  -200.00 mm
Rz-ghene 50,00 mm SpanmweoZ/Vspann: +5.00/ 100} /mim
Vet -5Qmm

ANIIJJNN

Natirlich kénnen die X/Y/Z Positionen der einzeliWerkzeugaufnahmen per
Hand eingegeben werden. Allerdings kdnnen die Werggpositionen auch
ubernommen werden, wenn die einzelnen Positiongefanren worden sind.

Mach3 tberwacht die Positionsangaben derart, dass ehglé&oordinaten fur
die einzelnen Tools zwingend erforderlich sind.

Ansonsten hatt®&ach3 keine Moglichkeit, das richtige Werkzeug auszuwah-

len.

7.2.4.2 RZ-Ebene

Nach dem Ablegen eines Werkzeugs wird die Spindehtrauf die volle
Wechselh6he zuriickgezogen, sondern nur auf dieelrigestellte Ebene.

Das beschleunigt den Wechsel auf die Position dézuaehmenden Werk-
zeugs.

7.2.4.3 Spannweg/Vspann

Der Spannweg wird mit gesonderter (langsamer) Gesdigkeit von der ei-
gentlichen Wechselhthe abgezogen und zuriickgelegt.

Im vorangegangenen Beispiel wirde also das Werkaefigh0 +5mm = -45
mm mit Eilgeschwindigkeit verfahren. In dieser Ebenmird die Spannzange
geoffnet, wenn ein neues Werkzeug aufgenommen wesalé
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7.2.4.4 Druckluftiberwachung

Dieser Optionsschalter aktiviert oder deaktivieet Druckluftiberwachung.
Dabei ist das Signal der stabilen Druckluft aufegirkonfigurierbaren OEM-
Trigger-Eingang zu legen und entsprechend richtiganfigurieren.

GlasmalkstabeHandrader Spindel Setup Frasoptionen
Part Setup und &chaen-5 elektion Fator Ausasnge Eingangs-Signale Ausaanas-Signale

Port: # Fin Mummer | Akkiv Low | emuliert Hotkey “
13
15
15
1]

=

Signal

QEM Trig #1
QEM Trig #2
QEM Trig #3
QEM Trig #4
OEM Trig #5
QEM Trig #6
QEM Trig #7
QEM Trig #5
QEM Trig #49

OEM Trig #10
MFM Trin 411

[=]

K 5 8 ¢ 5 5 5 8 8 K K =
X B¢ 5 B¢ 5 B 5 B 8 B
X B¢ 5 B¢ 5 B 5 B 8 8 K

bt

Pinz 10-13 und 15 sind Eingange. Mur diese 5 Pins kionnen benutzt

werden. Eine Ausnahme ist Port #2 bei entsprechender Konfiguration! Automatische Eingangserkennung

[ ok | [ Abbrechen |

7.2.4.5 Druckluft Uberwachungs-Eingang #

Hier wird der Eingang definiert, der zur Uberwactuter Druckluft dient.
Es mul3 ein Eingang aus der Gruppe der OEM-Trigdet6tverwendet wer-
den.

7.2.4.6 Spindelhalt — Eingang

Fur den WZT-Typ 2 ist ein spezieller Eingang voefesn, deMach3 anzeigt,
dass die Spindel ihren Ruhezustand erreicht hasddiEingang mufd ebenfalls
aus der Gruppe der OEM-Trigger gewahlt werden.

Ist die Spindel zum Stillstand gekommen, wird dascd die griine LED neben
der Eingangs-Definition angezeigt.
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7.2.4.7 SPZ Ausgang #

Damit die Spannzange von ddiach3 getffnet und geschlossen werden kann,

mufd ein Ausgangssignal aktiviert werden. Wenn Sie Beispiel den Aus-
gang #6 dafir vorsehen, kdnnen Sie den Status mricBiungs-Bildschirm
direkt verfolgen.

Auch hier kann im Ports und Pins MenUu die Pinbatggund die Polaritat vol-
lig frei definiert werden.

7.2.4.8 WZ vorher vermessen

Soll das Werkzeug vor der Verwendung vermessenemerkbnn dies hiermit
aktiviert werden. Der in der Werkzeugtabelle hiletgie Langenwert wird da-
bei als Referenz verwendet und mit dem Messergefenggdichen.

Ist dabei die Bruchiberwachung aktiviert und weidét ermittelte Messwert
um die eingestellte Schwelle von dem Tabellenwbrtvard ein Werkzeug-
bruch gemeldet und ein Notaus ausgelost.

7.2.4.9 WZ nachher vermessen

Nach der Verwendung des Werkzeugs und bevor eseirAdfnahme des
Werkzeugwechslers zuriick positioniert wird, kanerdhlls eine Vermessung
durchgefuhrt werden.

Damit wird ein Verschleil3 des Werkzeugs bei dem&rdung sofort ermittelt
und auch protokolliert. Allerdings wird kein Nota8ggnal ausgeltst, da ja das

Werkzeug erst vor der nachsten Verwendung gewdchiselien kann.

Mufl3 es jedoch im laufenden Programm noch einma@esietzt werden, wirde
die Brucherkennung ein Notaus Signal auslésen.

7.2.4.10 Bruchuberwachung

Nur bei aktivierter Bruchiberwachung wird bei enéghender Messwertab-
weichung ein Notaus-Signal aktiviert.
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I IlastErrors. txt - Editor

Datei Bearbeiten Format  Ansicht 2

Thu - 11:02:583 - Makro durch Reset neu gestartet. ..
Thu - 11:02:57 - WZ-Messung nach Werwendung ausfihren.

Thu - 11:10:18 —-Werkzeoglange fir T4 wurde auf 47 57 rmm korrigiert und gespeichert!

Thu - 11:10:21 —-Werkzeugbruch erkannt!

Thu - 11:10:22 —-NOT-AUS ausgelastl

Thu - 11:10:45 - takro durch Reset neu gestartet. .

Thu - 11:10:46 —-NOT-AUS ausgeldstl

Thu - 11:10:48 - takro durch Reset neu gestartet. ..

Thu - 11:11:01 —Werkzeuge gleich, kein YWechsel edorderlichl

Thu - 11:11:07 - WZ-Messung nach Verwendung ausfihren.

Thu - 11:11:32 —-Werkzeuglange fir T2 wurde auf 19 45 mm korrigiert und gespeichert!

Thu - 11:11:35 —--Werkzeugbruch erkannt!

Thu - 11:11:36 —-NOT-AUS ausgeldstl H

7.2.4.11 WZ-Bruch ab:

Der hier einstellbare Wert ist mal3gebend fir dikefemz, ab der ein verschlis-
senes Werkzeug als gebrochen identifiziert wird.

Beachten Sie bitte auch, dass der Messfehler dlenHNVZL-Taster mit in die
Erkennung eingeht.
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7.2.5 Konfiguration WZW Typ5 (Filou)

Der WZW Typ 5 ist nur fur Kunden interessant, daeess dCAM — Programm
Filou verwenden.

Mit diesem Wechsler wird bei einem Werkzeugwecldssl Wechselpunkt
angefahren und das Werkzeug kann anschlieRend seem&verden.

Weitere Hinweise dazu finden Sie bei Filou.

www.machsupport.de Mach3 Einstellungen
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7.3 SmoothStepper (pro)

Als eine der interessantesten Erweiterung furMeeh3 in den letzen Jahren
darf sicher der SmoothStepper gelten.

Naturlich hatMach3 dadurch diese enorme Verbreitung und Popularégitrg
den, dass sie ohne zusatzliche Controller ausgelermst. Die erzielte Puls-
frequenz von bis zu 100kHz ist auch bis heute gariig und unerreicht.

Im Laufe der Zeit wurden die Anspriche an die Ratgienzen jedoch gréi3er,
die fehlenden Schnittstellen auf neuen PCs machieae adaquate LOosung
notwendig. Hier kommt der SmoothStepper ins Spieh. die Arbeitsweise zu
verdeutlichen, hier das Schema fir die bisherigefigaration:

ALACHS iiber LPT Ports

209800000000 |

(S

25.000 - 100.000 Impulse/ sek.

] 20008, £ ST IS e YESILYIEN, APESRST, FOI et (CRSTISITET WSS LU

Wenn der PC entsprechend optimal konfiguriertsstd Pulsfrequenzen von
bis zu 100.000 Hz realisierbar. Dazu ist allerdiegs entsprechend schneller
PC und eine optimale Einstellung notwendig.

Weiterhin kann man sagen, dass nicht jeder PCanLdpge versetzt werden
kann, Pulsfrequenzen in dieser Region auszugeben.

Der neueéSmoothSteppearbeitet jetzt nach einem ganz anderen Prinzip.
Hier ein Schema der Funktionsweise:
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SHOOTHSTEPPER v

virtuelle LPT-Ports.

Feperrion St

0
o
128.000
4—P . 4.000.000 () Pulse / sak.
Steckzlats Modlus. externer
kD USB-Stackplatz
@]

uss
4-fach
HUR

= seriell
-4 1) Pul K.
000.000 (1] Pulse | sel 2

2050000000000

9909090000000

o Sy
EQJ”SSF,;'/,"- .
T Sef

HR-Anschiuss
[Iw-1/2) HID-Device
COM-Port
SmoothStepper..

www.machsupport.de

Wie bei Industriesteuerungen ublich, Gbernimmttjeta lokaler Controller die
PulsausgabeVlach3 Ubergibt dem Controller jetzt nur noch eine Posgin-
formation, allerdings mit einer Rate von 250 — 400&derholungen pro Se-
kunde.

Ein Hardwarecontroller erzeugt daraus nicht nur Eidsfrequenz, sondern
simuliert auch vollstandig 2 parallele Schnittgwsllinkl. der mdglichen Ein-
stellungen fiir die Ein- und Ausgabe.

Mit diesem Konzept erreicht deBmoothStepperdann Pulsraten bis zu
4.000.000 Impulsen pro Sekunde! Selbst bei hohetbgungen von 0.01mm
waren dann noch Verfahrgeschwindigkeiten von ulgen/min mdglich. Mit
diesemSmoothSteppersttRitMach3 dann endguiltig in die Liga der vollwerti-
gen Industriesteuerungen vor.

SmoothSteppemproOEM ist eine Platinenversion fir den Einbaueigene
Steuerungen.

SmoothStepperproIND ist in einem Hutschienentrager montiertl womit ftr
die meisten industrieellen Anwendungen gedacht.
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SmoothStepperproMX ist eine Version, die direkt auf die hagggien Steue-
rungen MX- Business / MX-Control aufgesteckt werdé@mnen und fir diese
optimiert sind..

Jede dieser Ausfiihrungen ist natirlich zu 100% lkaiibpl zum Original-
SmoothStepper, da er in Lizenz hier in Deutschland exklusiv wolfram
Szentiks produziert wird. Allerdings kann beBmoothStepper prauséatzliche
ein CPU-Modul mit USB Hub und ModBus Funktion aufggtet werden, so
dass auf deBmoothSteppepro Platine noch ein zuséatzliches USB Gerat (JW-
2 0.4.) direkt angeschlossen werden kann.

Desweiteren wurde desmoothSteppepro komplett auf die EU-Normen fur
EMV-Bestimmungen ausgelegt.

7.3.1 Installation SmoothStepper Treiber

Da derSmoothStepperiber eigentlich Uber eine serielle Schnittsteliedem
PC kommuniziert, ist zur USB-seriell Umsetzung Braiber erforderlich.

Dieser kann vorher in ein beliebiges Verzeichnipackt werden, es empfiehlt
sich jedoch ein Mach3 — nahes Verzeichnis (z.B.i3&&moothStepper).

Ab der V3.x Version wird der Treiber automatisch das Verzeichnis
c:\mach3\Smoothstepper installiert.

Ist der aktuelle Treiber (2.04.06) installiert, katler SmoothSteppeftiber ein
USB-Kabel angedockt werden. Sofort meldet sich \Whvgl um die Treiberun-
terstitzung anzufordern:
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Willkommen

Ez wird nach aktueller und aktualizierter Software auf dem
Computer, auf der Hardwareinztallations-C0 oder auf der
Windows Updatewfebsite [mit [brer Erlaubniz) gesucht.

Datenschutzrichtlinie anzeigen

Soll eine Verbindung mit Windows pdate hergestellt werden,
um nach Software zu suchen?

(1 Ja, nur diese eine Mal

{1Ja, und jedes Mal, wenn ein Gerdt angeschlazsen wird

Klicken Sie auf "wWeiter”, um den Worgang fortzusetzen.

WiEiter » I I.ﬁ.l:ul:urechen

Ein Suchen im Internet ist nicht erforderlich, der dreiber mit deMach3
installiert wird. Es ist jedoch empfehlenswert,Duownloadbereich nach einem
aktuelleren Treiber zu suchen.

Mit diezem Azziztenten konnen Sie Saoftware fur die folgende
Hardwarekomponente installieren:

SmoothStepper V1.2

/ '_\JI Fallz die Hardwarekomponente mit einer CD
4 oder Dizkette geliefert wurde, legen Sie diese
jetzt ein.

Wie mochten Sie vorgehen?

() Software automatizch instalieren [empfohlen)

{(®iSofware von einer Liste oder bestimmben Quells
dnztallieren [fr fortgeschrittene Benutzer) H

Klicken Sie auf ""weiter'", um den Yargang fortzusetzen.

I < Zuriick IL Weiter > ] I.ﬁ.l:ul:urechen
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Der erforderliche Treiber kann jetzt von der Ligeavéahlt werden:

Assistent i das Suchen neuer Hardware 1

Wahlen Sie die Such- und Installationsoptionen.

(%) Dieze Quellen nach dem zutreffendsten Treiber durchsuchen

Yernwenden Sie die Kontrollkastchen, um die Standardsuche zu enweitern oder
einzuschranken. Lokale Plade und Wechzelmedien zind in der Standardzuche mit
einbegriffen. Der zutreffendzte Trelber wird installiert.

[]'wechzelmedien durchsuchen [Diskette, CO....]
Folgende Quelle ebenfallz durchsuchen:

| o

(3 Micht suchen, sondern den zu installierenden Treiber selbst whlen

Yenwenden Sie diese Ophion, um einen Geratetreiber aus einer Liste 2u wahlen. Es wird
nicht garantiert, dasz der von Ihnen gewahlte Treiber der Hardware am besten entzpricht.

< £urick ]I Weiter I [.ﬁ.l:ul:urechen

Hier ist jetzt das Mach3-Unterverzeichnis mit d8moothStepperTreiber zu

waéahlen:

Wahlen Sie die Such- und Installationsoptionen.

(%) Diese Quellen nach dem zutreffendsten Trel|  wahlen Sie den Ordner, der die Treiber For di

Wenwenden Sie die Kontrollkastchen, urn die Hardwarekomponente enthalt.

einzuzchranken. Lokale Pfade und Wechss

einbegriffen. Der zutreffendzte Treber wird if| = ) Macha
[]'wechselmedien durchsuchen [Diske =) Addans
|5 Beispiele
W
Folgende Quelle ebenfallz durchauch| 2 Bitraps
|5 Brains
IC3) Flash
(73 Hicht suchen, sondern den zu installierends I GCode
Wenwenden Sie diese Option, um einen Geril (2 Help
nicht garantiert, dass der von lknen gewahl IC LCamSamples
I Macros
[ — T T T B
r ] 1 |

E Klicken Sie auf ein Pluszeichen, um Unkerordr
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Wurde das richtige Verzeichnis ausgewabhlt, ingelWindows den erforderli-
chen Geratetreiber.

55]5 ent turdas suchen neuern Hardwane

Die Software wird installiert. ..

% SmoothStepper

Wie gewohnt, erfolgt die Fertigmeldung ebenfalls etib Windows.

Die Saftware fur die folgende Hardware wurde installiert:

=

SmoothStepper

Klicken Sie auf "Fertig stellen”, um den Worgang abzuzchiielen.

' Fertig stellen §
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Damit ist die Kommunikation sichergestellt, der R@R dafur nicht neu ge-
startet werden.

Der Teil, der Gber die serielle Schnittstelle diat&h an dersmoothStepper
Ubertragt, ist nun installiert und kann verwendetden.

Damit Mach3 nun denSmoothStepper verwenden kann, muf3 noch die sog.
Plugin-Unterstitzung iMach3 aktiviert werden.

7.3.2 Installation SmoothStepper Plugin

Mach3 benotigt zum Betrieb deéSmoothStepperein sog. Plugin, das in das
Plugin Verzeichnis kopiert wird.

Mit der aktuellen Version V3.x wurde d&moothStepper Treiber sofort in
das Plugin Verzeichnis vdvlach3 installiert.

Damit Mach3 das Plugin auch verwendet werden kann, mul3 nathedsten
Start deMach3 das Plugin aktiviert werden.

[ Programmenwerterangen = binstellung und Akinaerung

Enabled PlugIn Mame Zonfig

r Digitizer-Digitizing-PlugIn---&, Fenerty-Yer-1.0a COMFIG
a JZodedt-artsoft---E, Barker-ver-1.0 COMFIG
i Jowskick-JovwSkick-PlugIn--Art-Fenerty-ver-1,0a COMFIG
ar Prabing-3d-Digitising-Fenerty-Barker-Yersion-2.0 COMFIG
ef SmoothStepper_EBetaZ_w01Sme-dt COMFIG
r amoothStepper_BekaZ _w015me COMFIG

Es werden alle gultigen Plugins angezeigt, die iachMB\Plugins Verzeichnis
installiert wurden. Ubrigens ist es problemlos ngigl mehrere Versionen ei-
nes Plugins (z.BSmoothStepper Versionen) gleichzeitig im Plugins Ver-
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zeichnis zu halten, die beim Programmestart gewatitlen konnen.

Nach dem Neustart déddach3 werden die verfligbaren Plugins dann so

Zeigt:

ange-

oz oN ox ox ||

L

In Ihiem System ist mehr als eine mogliche Ansteverquelle erkannt worden,
Bitte wahlen Sie die Hardware, die Sie mit dem folgenden Profil venwenden wallen.

(O Standard - PC LPT-Diuckerports

() SmogthStepper_Beta2_vi)15me

dschalter X-

Hschalter Z-
dschaiter A-

M Endschalter X+ [l Referenzx
Hschaiter V- [l Endschatter v+ [l Referenzy [
M Endschatterz+ [l Referenzz [
M Endschalter A+ [l Referenz A [

ug [T): 1 l p: 6.00 H:

10.00.

MDI
kein Pruqramm\ (

bimary i [l Nicht wiedet riachiiagen e 0 g 23 upm
© o B
G ) ST ]
: Mll->G15 G20 G17 G40 GI1 GO0 G4 054 540 G99 G61 i %
TALH <« | o 7: g 6 © '\,’V\,-
o 3] 13 .
WSTOP =
2J o2 (,“

[;ua aktiviert.....

| [l

Sollte nach der Aktivierung des Plugins dieser Agédialog nicht auftauchen,
konnen SieMach3 ganz einfach dazu bringen, diese HW wieder neufadz

gen:

Datei Konfiguration | Funktionen kenfigurieren  Anzeige  Zyklen Operator  PlugIn Control  Hilfe

~— Maschine

Spindel kalibrieren. ..
Handrad kalibrieran
Gewindespindel eichen

serigllen Modbus kenfigurisren
Setup TCP Modbus
Schrittstellenmonitor
Formeleditor

Schriftarten

-Zusatz-Hardware wisder abfragen. .

Referenz

ézlm

s I'n e e

= _/P

Sollte derSmoothStepperbeim Programmstart vdilach3 nicht eingeschaltet
oder eingesteckt sein, quittidviach3 dies mit folgender Fehlermeldung:
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( moothistepper_bBetad” vl me-dt 1

'j Keine 3B Gerdte an der Schnittstelle gefunden!
L

-

Bitte Yerkabelung testen und nochral versuchen, Wiederhalkes Aus- und wieder Einstecken hilft auch manchmal,

Bitke Mach3 danach neu starten.

Folgen Sie dann einfach den Bildschirmanweisungbarprifen die Verkabe-
lung und starteach3 neu.

Der SmoothStepperist mit 3 LEDs zur Funktionskontrolle ausgestatte
Die blaue LED dient dabei zur Kontrolle der Betaspannung. Die gelbe und
grine LED zeigen die jeweiligen BetriebszustandeSieoothStepperan.

Sobald deSmoothSteppermit dem PC verbunden ist, leuchtet die grine LED
dauerhaft. Wahrend des Programmstarts und des asgbngs des Plugins
wird die gelbe LED aktiviert, womit angezeigt wirdgss der Programmiervor-
gang des internen Bausteins erfolgreich abgesaass

SobaldMach3 dann die Kontrolle tber déamoothStepperibernommen hat
und die Kommunikation erfolgreich gestartet wutdlekt die griinde LED.
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Gerade beim ersten Programmestart oder nach einatat&ples Plugins kann
es vorkommen, dass uninitialisierte Werte gefunderden, die folgende Feh-
lermeldung erzeugen:

o EPPEI‘_E aZ_viUrlhme-d !

Einige SmoothStepper Werte sind nicht nicht richtig
I gespeichert oder im aktuellen ®ML-Profil ungdltig

Beim ersten Start des SmoothSteppers isk das aber
normal, auch wenn eine neue Plugin-Yersion verwendet
wird, die neue \Werte in der ¥ML-Datei erforderlich macht,
Ein anderer Grund ware ein Mach-absturz, der die
Werte beim letzten Programmlauf nicht

abgespeichert hat.,

Folgende werte wurden nicht ordnungsgemald abgespeichert:
Contraollerfrequenz undefiniert

, Saxes max. Pulsfrequenz undefiniert

Port#2 Richtung n. definiert.

Pulsmodus (SchrittfRicht, od Quadratur) fir Ache ¥ nicht definiert.
Pulsmodus (Schritk/Richt, od Quadratur) fir Ache ¥ nicht definiert,
Pulsmodus {Schritt/Richt, od Quadratur) fir Ache £ nicht definiert.
Pulsmodus (SchrittfRicht, od Quadratur) Fir Ache A nicht definiert,
Pulsmodus (SchrittfRicht, od Quadratur) fir Ache B nicht definiert.
Pulsmodus (Schritt/Richt, od Quadratur) fir Ache C nicht definiert,
Spindelmodus undefiniert,

Sollen Standard-Parameter Fir die undef. Werte verwendet werden?
(wenn nicht, SmoothStepper Plugin trotzdem starken)

E Ja i [ [ein ]

In diesem Falle starten Sie didach3 und konfigurieren die erforderlichen
Werte imSmoothStepperKonfigurations-Men.

Wird die Meldung mit Ja bestatigt, meldet @&mnoothStepperdie vorgenom-
menen Anderungen:

[ oo El]l]El‘_E dd_ virnme-d ]

'T Standardwerte hergestell!
L

U irgendwelche Werte zu verdndern, kinnen Sie den
amookthstepper Konfigurations-Dialog verwenden, den Sie
Mach3 - Pulldown ™ PlugIn Control™ Finden.

Ports & Pins werden genau wie so eingestellt, wie sie
beim Parallelport in der Mach3 eingestellt worden

Die %ML wird beim Beenden von Machs gespeichert,
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Bei der ersten Inbetriebnahme de&shoothStepperist diese Meldung vollig
normal und sagt dem Anwender nur, dass er die matigen Einstellungen im
SmoothStepperPlugin noch vornehmen mul3.

7.3.3 Konfiguration SmoothStepper

Nach der Aktivierung des Plugins stehen dem Anwefalgende Menls zu-
satzlich zur Verfugung:

Datel  Korfiguration  Funktionen konfiguderen  Aneeige  2yden  Operator | Plugln Control  Hife

~=  Maschinenkoordinaten: —————  Werkstilich-Kol  smoothStepper Beta Yer 0,01 5me Config
SmoathStepper Daka Manitorng ket
X: I =54
'3 mE ©c43
Y: G54| G55

Da derSmoothSteppervollig kompatibel zu den normalen parallelen Stthn
stellen ist, brauchen keinerlei Veranderungen an Ries- und Ports Einstel-
lungen fur die Signale und deren Anschlussbelegongenommen zu werden.

Der SmoothStepperwird genau die die parallelen Schnittstellen Rdst 0/1
angesprochen und bildet auch genau die vorhandemenfir die Ein- und
Ausgange ab.

Wird der SmoothStepper aktiviert, konnen die Signale von der parallelen
Schnittstelle nicht mehr verwendet werden. WerderhmEin- oder Ausgéan-
ge bendtigt, kann jedoch eine Erweiterung um 8 Einnd Ausgénge Uber
das optionale Modbus Modul erreicht werden.
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Zuerst werden die erforderlichen Parameter furMetorantrieb eingestellt:

oo EPpPeET pro ETnstetlungen
Controller F
ontroler Frequenz Die Controller Frequenz Gbermittelt die
1 kHz v Geschwindigkeitsinformationen pro Sekunde Port #2 Pins 2-9 Richtung: | In = abbruch
zur Ausgangspulsberechnung.
Diese Einstellung ist ein Kompromiss. Hohere Frequenzen machen die
Bewegungen sanfter, da mehr Geschwindiglkeitsinformationen tbertragen
werden kiinnen.
Die héheren Freguenzen erfordern entsprechende USE Bandbreiten und die Ausgangsmadus Strimpulsunterdriickung
Aufld ie die Gréfe des DatenpufF kE.
uFlésung sowie die Grélie des Datenpuffers sinl SR cwsha Entprelzeit i Engénge
Bei 250 Hz kinnen bis zu 4 Sekunden Daten zwischengespeichet werden. Jede Richtung EIn Elngang muB lénger als die elngestellce Zelt (us)
Frequenzverdopplung halbiert die Puffergrifie, also 2 Sekunden bei 500 Hz, usw, cingang mb janger ais e
0 aktlv sein, um gultig 2u sein,
max. Puls Frequenz Stellen Sie die max, Pulsfrequenz so ein, dali 4 ’ .
' die erforderliche Pulsfrequenz erreicht v O Walues will be assigned to groups of similar signals,
¥-Achse | 256 kHz A WL, z F Die eingegebenen Werte werden die nachsten
Wenn die E‘ulsfrequenz hn‘I‘_\er als n_ﬂ't\g e\n_gestellt Faktoren von 1.430s gerundet, Um den Filker zu
Voachse | 256 kHz - wird, schrankt das die Aufltisung ein. Ist die A O deaktiveren, geben Sie 0.0 us ein.
bentigte Pulsfrequenz S00kHz und als max, B O
Pulsfrequenz wird 1MHz eingestellt,
Z-Achse | 256 kHz i Ubermittelt der Smoothstepper die C O
Geschwindigkeitskommandos nur nach mit der Endschalter | 0.00
A-Achse | 256 kHz b halben maglichen Auflisung.
Referenzschalker | 0.00
B-Achse | 256 kHz w Die Einstellungen Fir die Spindel
unterscheiden sich von den Achsen, Die Probe | 0.00
C-Achse Aufldsung ist Fest, also unabhangig von den
256 k2 hd Einstellungen. Allerdings hat sie Einfluss auf Mobaus | 0.00
die Skalierung.
Spindel | 32 kHz v Jog | 0.00
Spindel Encader/HR | 0.00 MRbACET A,
Pinae e Index-Puls
; verschiedene | 0.00
Relaisansteusrung Clrwm [ sehritt/Richtung
(werschiedene beinhalten alle anderen Eingange)
P 1000 Pulsbreitefus) 4.0

7.3.3.1 Controller Frequenz

Hiermit wird festgelegt, wie ofilach3 die Daten zunEmoothStepperiuber-

tragt. Die Mindestfrequenz betragt 250 Hz, die nkarquenz 4 kHz.

Da Mach3 einen Puffer von max. 4 Sekunden bei 250 Hz bikim, sollte

die Hohe der Controllerfrequenz passend zur malsfiedquenz gewahlt wer-
den.

So macht es ja keinen Sinn, die ControllerfrequaarfzkHz festzulegen, wenn
die Pulsrate bei z.B. nur 128 kHz je Achse liegt.vidrd keinerlei zusatzlich
Information Ubertragen, aber man verliert den Dawéfier, der verhindert, dass
der Informationsstrom von dévach3 zur Maschine wegen Auslastung des
PCs abreildt. Bei jeder Verdopplung der Controkerfrenz halbiert sich der
Datenpuffer, so dass bei 1kHz z.B. nur noch 1 Seéé&uwwischengespeichert
werden kann, bei 4KHz sind es dann nur noch 0,Xbi&ken.

7.3.3.2 Max. Pulsfrequenz

Die Pulsfrequenz-Einstellungen in dévifach3 Dialog Ports und Pins ist mit
der Aktivierung desSmoothStepper unwirksam geworden, was der Anwender
auch auf dem Einrichtungs-Bildschirm erkennen kaRulsfrequenz: Exter-
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nal).

Einzig die hier im Plugin eingestellte Pulsfrequé&izun ausschlaggebend fir
das Motortuning.

atellen Sie die max. Pulsfrequenz so ein, dali

max. Puls Frequenz
s die erforderliche Pulsfrequenz erreicht

w-dches - werden kann,
wenn die Pulsfrequenz hiher als nétig eingestell:
vk wird, schrankt das die Aufldsung ein, Ist die
s bendtigte Pulsfreguenz S00kHz und als maz.
Pulsfrequenz wird 1MHz eingestellt,
Z-Achse {ibermittelt der SmoothStepper die
Geschwindighkeitskommandos nur noch mik der
A-nchse halben méglichen Aufldsung.
B-fAchse w Die Einstellungen Fir die Spindel

unterscheiden sich von den Achsen. Die
C-fchse auflasung st Fest, also unabhangig von den
256 Kz hd Einstellungen. Allerdings hat sie Einfluss auf

, die Skalierung.
Spindel | 32 kHz "

Die Pulsfrequenz kann nun im Bereich von 32 kHz%hG00 kHz eingestellt
werden, womit selbst bei héchsten Auflosungen immaeh sehr hohe Ver-
fahrgeschwindigkeiten maglich werden.

Beachten Sie bitte die max. Datenrate, die die seigessene Hardware er-
moglicht! Haufig sind Optokoppler nicht fur héchdidertragungsraten ge-
eignet. Ziehen Sie hierzu bitte das Handbuch zgeschlossenen Hardware
zu Rate oder fragen Sie Ihren Handler!

AulRerdem ist es wichtig die richtige max. Pulsfrrmgi einzustellen. Es macht
keinen Sinn eine hohere Pulsfrequenz als wirklidbréerlich zu wahlen, da
hierdurch die Auflésung sinkt.

Stellen Sie sich vor, Sie wirden die max. Geschighkedt fir ein Auto auf 300

km/h festlegen, kdnnen aber nur max. 100km sclialeten. Der Gaspedalweg
ware demnach nur auf dem ersten Drittel des Wegd&sam und schwierig zu
dosieren.

Wirde der volle Weg jedoch auf max. 100km/h geeibkitten Sie deutlich
mehr Kontrolle Uiber den Beschleunigungsweg. Ahnliemalt es sich mit der
Pulsfrequenz deSmoothStepper
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7.3.3.3 Port #2 Richtung

Genau wie in deMach3 kann imSmoothStepperder 2te LPT-Port die Pins 2-
9 wahlweise als Eingange statt als Ausgange vergrenidazu muf3 lediglich
die Richtung hier

7.3.3.4 Ausgangsmodus

Der SmoothStepper kann neben der Standard-Schritt/Richungsanstegeru
auch Motoren ansteuern, die mit einem sog. Quadighal angesteuert wer-
den.

Konsultieren Sie hierzu das Handbuch Ihrer Hardwiar®9% der Félle wird
das Schritt/Richtungssignal jedoch die richtigesketiung sein.

7.3.3.5 Storimpulsunterdriickung

Gab es inMach3 nur 2 mdgliche Einstellungsmoglichkeiten zur Stipuls-
Unterdrickung, bietet d&moothStepperier deutlich mehr Mdglichkeiten.

Die eingetragenen Faktoren werden auf 1.43us getund

7.3.3.6 Spindel

Auch hier Gbernimmt deéBmoothStepperdie Steuerung und die Einstellungen
fur die Spindelsteuerung. Sowohl die normale Rsiaiserung, als auch PWM
und Schritt/Richtungsansteuerung fir die Spindebtiee unterstitzt.

Relaisunterstitzung

Ist diese aktiviert, steuert d8moothStepperdie inMach3 hinterlegen Relais
an. Je nach Konfiguration kénnen dies furM3 /M4haunterschiedliche Re-
lais sein.

PWM

Anders als bei der Konfiguration Mach3 kann die PWM Frequenz jetzt ho-
her gewéhlt werden. Wir empfehlen zum testen hied 600 Hz zu beginnen.
Die Einstellung bei der Pulsfrequenz hat hier keif@nflul3 mehr auf die
Spindelsteuerung. Allerdings ist beim Tuning fUe &pindel zu beachten, dass
ein brauchbarer Beschleunigungswert eingestellt,witamit die Ausgangs-
spannung ausreichend schnell angepasst werden kann.
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Schritt- / Richtung

Sofern die Spindel Gber Schritt- Richtungsimpulsgesteuert wird, bestimmt
die max. Pulsfrequenz die Hochstdrehzahl der Spizle Pulsbreite fur die
Ansteuerimpulse kann hier abweichend von den PReilslor fir die Motoren
festgelegt werden.

Achtung:
Um die PWM-Ausgange der Spindel nutzen zu kénstegs absolut erforder-

lich, nach der Aktivierung der Spindel BmoothStepper im Motortuning-
Menu die Werte fur die Beschleunigung der Spindlelezéandern!

miepie gl g el

: Geschw,  Achsen-guswahl
Spindelmotor - Bewegungsprofil
o 4725
=
S 3675
2 e
£ ;625
£ 1575
=
@ 1050 T
(i)
QO 525
a
0 0.05 0.4 0135 0.2 0.25 0.3 0.33 0.4 0.45 0.5
Zeit in Sekunden
Spindel
Rarmpe
. . ‘J [ ]
Geschwindigheit Beschleunigung Schrittpuls Richt., Py Stellt die Rampen ein, Das Rucken am
Schrittefmm i min oder I s mmysect ader N s G's 1-15ps  0O-5ps © T
200 3969 2625 0.267687 | |0 a [ abbruch [ ok |

Erfolgt dies nicht, erscheint die PWM-Funktion olfanktion, Fakt ist jedoch,
dass das Ausgangssignal nur extrem langsam (Raayfg¢baut wird. Mit
einem manuellen Eingriff in das Motortuning-MenUravidas behoben und der
PWM-Ausgang steht wie gehabt zur Verfigung.

Die hier im Menu eingetragenen Werte sind nichtiseh oder relevant, ledig-
lich die Rampe sollte verandert werden.
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7.3.4 SmoothStepper Monitor

Fur fortgeschrittene Diagnosen steht dem Anwendemvonitor-Bildschirm
desSmoothStepperzu Verfigung, in dem nicht nur der Zustand dersRiuf
den Ports abzulesen ist, sondern noch weitergettdads oder Zustédnde abzu-
fragen.

Mo epper Moimtor a
Plugin Wersion | BetaZ Yer 0,015me
FPGA Version | 34 FTDI D2X¥ Driver Yersion | 2.04.05
Eingange Achsdiagnose Spindel
ik ali i = j = j Diff; Tlk:
Auswahimodus physikalische Anzeige (5% = markiert, 0¥ = unmarkiert) iffs s Ratio: | 0
logische Anzeige (akbiv = markiert, inakkiv = unmarkiert kS
ai ige | s 1 0 o Pyt mode [
Pin Murnber ¥ 0 o Current el
1 2z 3 4 5 6 7 B 9 10 11 1z 13 15 z |0 v 0
Fort 1 e
0
Port 2 N I B o B W
“ M F F F &
Part 3 Flags Reg Jagging
. estop spindel []
Buffer-Status
Encoder rve_Fifo_en [] WY, Z, O
1z
Encoder | O Sequence ID O A, B, orC
Encoder ;; 0 Tetal Sequence Count | g probe_or_home_derel_en [ C-Achse [ ]
Line Mumber | O rve_decel_all_axes [ B-Achse [
o
Encoder #3 — Command Interrupted Error [ a-pchse [
Encader 4 | O velocity FIFO Ran Dry [ Z-Achse [
Encoder 5 | 0 Lirnit Hit ] v-Achse []
Probe Reg x-Axis | 0 Probe or Homing Hit [ %-achse [
ill [+
Spindle Probe Reg ¥-Axis | 0 S5 Jog Crad
DCM Urlocked [] Unknown
i A
mer | 19572749 Probe Reg Z-Axis | 0 Invalid Command Error [] Jog Crnd 0
Master Rate | 0 Probe Reg A-axis | 0 Command Mot Set Errar [] Vam Lt
Device Time {ms) | 115642 [[] biagnastics Logging

Diese sind jedoch nur fur Fehlersuche oder Entwiulvon Interesse und
werden daher nicht detailliert beschrieben.

Viele der Felder erklaren sich jedoch von selbstdass die angeschlossene
Hardware hiermit leicht getestet werden kann.

7.3.4.1 Besonderheiten beim Betrieb mit dem SmoothStep-
per —Plugin

(Die folgenden Beschreibungen beziehen sich auf dktuellen Plugin
V015dt).

Da derSmoothStepperfast die komplette Steuerung der Maschinenbewegun
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gen Ubernimmt, kann es durchaus sein, dass eaauth anders verhélt, als es
die parallele Schnittstelle bisher getan hat.

Einige Optionen werden unter Umstanden andersistiebgehandhabt, anders
als mit der Parallelport-Version kann demoothStepper unter Umstanden
fehlerhaft arbeiten, wo di®ach3 bis dato keine Fehler zeigte.

So gilt es zu trennen, ob die jeweilige Option Wdach3 oder demSmooth-
Stepper gesteuert wird, um einem seltsamen Phanomen feelder auf die
Spur zu kommen.

Sofern derSmoothStepper die Kontrolle Gber die Achsbewegungen Uber-
nommen hat, wird auch die iMach3 verwendete Pulsfrequenz nicht mehr
gultig sein und durch die externe Pulsfrequenzterse

— Parameter
Pulsfrequenz ¢ternal Taktfrequenz 100000
Buffer 0 Zeit im Inter. 0.0
PWM-Basis o Vorausschau 100
GF3-RZ [ mm HR-Notauszeit 70

L G90-abs.® G9l-rel.  MR-Umschaltzelt 7]

W B-Blldschirm-Sets
B C-Bildschirm-Sets

Oberflache - ¥3.2.0 | Macrobumpan & 4

Hier ist sehr schon zu erkenne, dass die Pulsfreqaef external gesetzt wur-
de, der Buffer und die Zeit, diglach3 im Interrupt verbringt ist jetzt nicht
mehr von Bedeutung, da diese Werte jetzt @moothSteppergesteuert wer-
den.

Die PWM — Basis wird zwar aus der Konfiguration vilach3 angezeigt,
verwendet wird jedoch die Einstellung aus demoothStepper

Die Abfrage der Eingangs-Signale, fur diéach3 eine Automatikfunktion
vorgesehen hat, arbeitet nicht mehr unter &enoothSteppe+Plugin.
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_. DlasmaRotabe £ Handrdder . Spindelctup . Frasoptionen. |
Part Setup und Achsen-Selektion Maotor-4usgahge | Eingangs-Signale i Ausgangs-Signals |
Signal 1 Akkiv ih‘ort # ] Fin Bummer . i.ﬂkti\t Loy iemuliert | Huotkey |!6!
|54+ i i 10 o 0 |2
He 4 i1 ' w o i___|
| % Ref of 1 g n
¥+t 4 i 4 i
|- x 1 x o
| Ref of 1 | o o
| E2++ ' 1 ' .D
(o W 0 ¥ o
| Z Ref of 1 1z of 4 o
A+ 4 0 0 k4 ¥ 5 Al
= Bk~ n 4 i3 n e
Beachten Sie bitte die moglichen Eingangs-Pinz, die je nach venwendeter ; ;
Hardware unterschiedlich sein kinnen! Automatische Elngang_serkennung_

(]

| [ 4bbrechen |

Die Eingabe der Schrittimpuls-Breite im Motortunirgg nicht mehr erforder-

lich, bzw. nicht notwendig.

Anders aldviach3 verwendet deEmoothSteppereine symmetrische Ausgabe
der Schrittimpulse, so dass auch fur langsame Opfdkr nun keine Probleme
beim Betrieb im 32kHz Modus zu erwarten sind.

Wird ein externer FU mit 0-10V Signalen aus dem P\8Mnal angesteuert,
ist nach der Aktivierung auf jeden Fall vorher ddstortuning des Spindelsig-
nals zu betéatigen. Speziell die Rampe ist nachAdgivierung im Smooth-

Stepper zu verkleinern, ansonsten kann es zu ProblemerddyeAusgabe
kommen.
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7.3.5 Bekannte Fehler in der aktuellen Smooth-
Stepper Plugin-Version

Die hier beschriebenen Fehler beziehen sich au¥dision 0.15, daher kann
es sein, dass bei Verwendung einer neueren Veesiige der hier beschriebe-
nen Fehler abgestellt sein kdnnen.

- fehlerhafte Anzeige der Taktfrequenz des Rechners

- fehlerhafte PWM-Basisfrequenz Anzeige

- Achsen verfahren im Motortuning nicht maglich

- Arbeitsraumiberwachung funktioniert nur sporadisch

- Umkehrspielkompensation noch nicht implementiert

- Spindel-Richtungssignal wird nicht zeitgleich / \aer Spindelaktivie-
rung erzeugt und kann zu FU-Stérungen fihren

- Hilfsachsenansteuerung ist noch nicht implemenbew. flhrt zu ei-
nem Problem bei einer wiederholten Referenzfahrt

- simultante Referenzfahrten sind noch nicht mdglich

- Offline Modus noch nicht implementiert

- Automatische Eingangs-Erkennung noch nicht impldragn

Diese Liste erhebt keinen Aspruch auf Vollstandigkaer Autor ist Uber wei-
tere Fehlerhinweise per Mail sehr dankbar.
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7.4 Spindel — Drehzahlsteuerung

Mach3 kann die Spindeldrehzahl auf 2 verschiedenienAsteuern, entweder
mittels PWM — Ansteuerung oder mittels Step/Dirtfilgn wie bei einem Ant-
riebsmotor.

Diese Drehzahl kann jedoch nicht nur gesteuertleiwnauch geregelt werden,
wenn ein Drehzahlsensor die aktuelle Spindeldrdraatfick an die Steuerung
und damit an die Mach3 liefert.

Zur Ansteuerung der Drehzahl und der Spindel sidg¢h ein paar Einstellun-
gen vorzunehmen.

7.4.1 Ubersetzungsverhaltnisse

Als wichtigen Parameter fiir die Spindeldrehzahtlest Ubersetzungsverhaltnis
zu beachten, da alle Spindelparameter sich aufeteals gewahlte Uberset-
zungsverhaltnis bezieht.

(i‘ hersetzungen ]

aktuelles Obersetzungsverhalnis Min. Maz. R.atio
Ubersetzung #2 (s | | 200 4000 ]
|:| untersetzk

Naturlich ist die Verwaltung nur dann erforderlietenn die angesteuerte Ma-
schine auch mit einem 2-stufigen Getriebe 0.4. eataget ist. In diesem Fall
ist die Getriebestufe #1 entsprechend auf das etrnsgsverhaltnis #1 abzu-
bilden, usw.

Hat die Maschine kein Getriebe oder keine Keilriaiiteersetzung, wird als
Min. Wert die kleinstmégliche Drehzahl, als Max. MWeéie grof3tmogliche

Drehzahl (inkl. FU-Unterstltzung) gewabhilt.

Beachten Sie bitte, dass die max. Drehzahl auf\lert einzustellen ist, die
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Ihre Spindel mit FU-Unterstltzung haben wird.

Kann lhr Motor also statt mit 50Hz mit 100Hz anggien werden, so ist die
sich daraus ergebene Drehzahl als Maximalwert &iagen.

Gewahlt wird die passende Ubersetzung im Bildschitem(i:

[ | = . |
Werkzeug [T]: D.n 000 0.00
Vorschub [F]: 6 FR
Drehzahl [S]:

MHJ It.ntu Eaﬁ;windigim.it

||

Avrbirrra ik Grifenanpassung aktiv. [l

WZ-Lingenanpassung aktiv [l

- Mehrfachlauf bei M30 [

Prizisions-Referenzfahrt [l

- (. Koordinatensystem gedreht u
g

- J

Es ist absolut wichtig, dass vor dem Programm- 8pohdelstart die richtige
Ubersetzung gewahlt wird, ansonsten kann es spégieberegelten Spindel-
antrieben zu ungewollten Aufschaukeleffekten kommen

7.4.2 Spindel-Relais

Unter Konfiguration | Ports und Pins finden sicke @etup Einstellungen fur
die Antriebsspindel.

Grundsatzlich konnen fur jede Drehrichtung getrerRelais verwendet wer-
den, die hier logisch dem Rechtlauf (M3) und Liakgl(M4) zugeordnet wer-
den.

Welche Pins davon betroffen sind, wird ja wie gehab Menl Ausgangs-
Signale definiert.
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Damit das entsprechende Relais beim AnsprecherBdions oder bei der
Interpretation der DIN-Codes auch wirklich anzieghty3 die OptiorSpindelre-
lais verwenderbenfalls aktiviert sein.

Part Setup und Achsen-Selektion I atar Ausgdnge | Eingangs-Signale Auzgangs-Signale
Glasmabstabe/Handradsr Spindel Setup Frasoptionet
Fielaiz Enztellungen totoreinstellungen Sonderfunktionen
[ Spindelrelais spemen Spindelrelaiz wvenwenden Spindeliickmeldung
Rechtslauf [M3] Ausgana i ] ] Pwh Kantralle Regelschleife flir Spindel
Likslauf M4 Ausgang # |2 | Step/Dit Spinde! Mittehwert verwenden

Auzgangszsignale von 1-6 :
R — Pt Basis 45 -
Kuhlmittelzinstellungen - Plozs |1 1 D03
Mini Pidhd | % ) )
[ Relais spemen e E

Mebel [M7] fuzgang # |3 Setup Spezialoptionen [normal aus)
Kiihlmittel (M8]  Ausgang # |3 Hochlaufverzogerung (3] 1 Sekunder L Laser Mode. freq by Feedrate %
Ausgangssignale von 1-6 Hochlaufverzogeming (M4] |1 Sekunden O Plasmfﬁ Spannungs Steuestung
ModBus Spindel Uber Step/Tir Machlaufverzgerung M3 |0 | Sekuriden [[1 Hotwire Heat for Jug

[l aktiviett  Feg [B4 | 64127
Max ADC wert | 16380

Machlaufverzogerung (M4) 1] | Sekunder
Relaiz vor Yerzogeng schalten

0k, J E Ahbrechen ] [Ubemehmen

Die obige Konfiguration macht nur Sinn, wenn zwerschiedene Relaisaus-
gange zur Verfigung stehen und der angeschlosdgneuéh mittels zweier
Signale zum Rechts- oder Linkslauf gestartet wekdsm.

Es ist natirlich kein Problem, wenn nur ein Refarsdie Spindelsteuerung zur
Verfigung steht und dieses Relais dann sowohl &ir Bechts- als auch fur
den Linkslauf verwendet werden muf3.

Beachten Sie bitte, dass bei der Verwendung voerghiedenen Relais fur
Rechts-/Linkslauf beide Relais beim Neustart eWeslows-Rechners gleich-
zeitig angezogen werden kdnnen! Je nach anliegeddsteuerschaltung kann
das zu Kurzschlussen fuhren.

7.4.3 Hochlaufzeit / Nachlaufverzégerung

Wird eine Spindel eingeschaltet, benétigt sie gjawisse Zeit, bis die End-
drehzahl erreicht ist, genauso wie eine Auslaufedibrderlich ist, um den
Stillstand der Spindel sicherzustellen.

Hier werden die Zeiten eingetragen, die dann dagmmausfihrung verzo-
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gern. Mit einer Hochlaufzeit wird der folgende Piengmcode erst dann ausge-
fuhrt, wenn die Spindeldrehzahl stabil erreicht ist

In der Regel ist es erforderlich, die konfigurier®pindelrelais vor der Verzo-
gerung zu schalten, da diese den Relaisstart bemvirk

Die Verzogerungswerte (G04) werden fir Rechtsland uinkslauf getrennt
eingetragen.

7.4.4 Schritt Richtungs-Ansteuerung

[ Motor-Einstellungent... Ports & Pihs 1
GlasmaPstabesHandrader Spindel Setup Frasoptionen
Port Setup und Achsen-Selektion Mator Auzaange Eingangs-Signale Auszgangs-Signale

Signal At Step Pin# Dir Ping | Dir akkiv-low | Step akbiv-low |Step Port Dir Pork

%-Achse f 3 2 4 4 1 1

‘¥-fchse Ef 5 4 ' ' 1 1

E-Achse f 7 6 L4 4 1 1

a-fchse 4 a g L4 4 1 1

B-Achse 4 ] ] L4 4 ] ]

| 'HLiI = ' o o ' ' o o I

Gpindel f 16 & L4 f Z ) ‘
oK | [abbrechen |

Genau wie eine normale Achse wird hier die Spimdgiéels Step/Dir (Schritt- /
Richtungsimpulse) Impulsen angesteuert, die deicigta Regeln unterliegen
wie eine Standard-Achse.

Mittels Motortuning werden die Anfahr- und Bremsgmen genauso wie die
max. Drehzahl eingestellt.

Damit die Spindel mittels Step / Dir gesteuert veerdann, mufd dies in den
Spindeloptionen aktiviert werden:
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Pt Setup und Achsen-Seleklion I atar Auzgange It Eingangs-Signale __ Auzgangs-Signale

GlasmaistabeHandrader | Spindel Setup Frasoptionen
Fielaiz Einztellungen Motorenstellungen Sonderfunktionen
[ Spindelrelais spemen - Spindelrelaiz verwenden Spindeliickmeldung
Rechtslauf (M3) Ausgang tt |1 ] Pt Kontrolle [¥] Regelschlgife fiir Spindel
Linkslauf(M4)  Ausgargt [2 Step/Dit Spinde! Mittehwert verwenden

b Basis 45

|
Alzgangzsighale von 1-6 -
Fihlmitteleinstellungen

o — Plozs 1 o3
[ Relais spemen Minmum PM {0 | - )
Mebel [M7] Suzgang B 3 Setup Spezialoptionen [romal aus)
Eithimittel (M3]  Auzgang # 3 Hochlaufverzogerung (3] 1 Sekunder L Laser Mode. freq by Feedrate %
Ausgangssignals van 1-6 Hochlaufverzogerung (4] |1 Sekunden [ Plasma S pannungs Steverng
MiodBus Spindel Uber Step/Dir Nashlaifvarzoaerung (M3] 0 | cekides [[1Hatwire Heat for Jog

[l aktiviett  Feg [B4 | 64127
Max ADC wert | 16380

Machlaufverzogerung (M4) 1] | Sekunder
Relaiz vor Yerzogeng schalten

Lok ] [ #bbrechen

Allerdings ist die Maximalgeschwindigkeit bei dies&rt der Ansteuerung in
der Regel relativ begrenzt.

7.4.5 PWM / FU-Ansteuerung

Soll die Spindel mit einem externen FU (Frequenzcimer) gesteuert werden,
mul3 dieser zuerst derart parametriert werden, elassine max. Ausgangsfre-

quenz an die Spindel bei einer externen Steuerspgnmon 10V abgeben
kann.

Weiter Hinweise zur Einstellung und zum Verstandrua FUs finden Sie im
separaten Kapitel weiter hinten in diesem Handbuch.

Mach3 selbst gibt ein der Drehzahl proportionaldgMPSignal aus, das in der
Regel so noch nicht ausreicht, um einen FU dirakteuern zu kénnen, zumal
die Pegel dieses Signals von der Schnittstelleitgualer parallelen Schnitt-
stelle abhangen.

Eine ausfihrliche Erklarung des PWM-Signals fin@emim Kapitel 8.3 .
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Pt Setup und Achsen-Seleklion I atar Ausgdnge | Eingangs-Signale __ Auzgangs-Signale

GlasmalstabeHandréder | Spindel Setup Frasoptionen
Fielaiz Einztellungen tdotoreinstellungern Sonderfunktionen
[ Spindelrelais spemen ] Spindelrelaiz wenwenden Spindeliickmeldung
Rechtslauf (M3) Ausgang tt |1 Pt Kontralle Fiegelschleife fir Spinde
Linkslauf(M4)  Ausgargt [2 [ Step/Dir Spincel Mittehwert verwenden

Alzgangzsighale von 1-6 ; —
Lt Fiadhd Basis 45
Fihlmitteleinstellungen L

C Plozs 1 o3
[ Relais spemen s REEE -
Mebel M7) fuzgang # |3 Setup Spezialoptionsn [normal aus)
Kiihlmittel (M8]  Auzgang # |3 Hochlaufverzogerung (3] 1 Sekunder L Laser Mode. freq by Feedrate %
Ausgangssignale von 1-6 Hochlaufverzogeming (M4] |1 Sekunden L] Plasma Spannungs Steuerng
ModBus Spindel Liber Step/Dir Nachaufverzigerra M3] |0 | Sekunden [] Hatwire Heat for Jag

[l aktiviett  Feg [B4 | 64127
Max ADC wert | 16380

Machlaufverzogerung (M4) 1] Sekunder
Relaiz vor Yerzogeng schalten

0k, J L Ahbrechen J [Ubemehmen

Die Pinbelegung fur die Steuersignale wird wie sclei der Step/Dir Be-
triebsart im Menu Motorausgange festgelegt.

Der Step-Impuls entspricht dabei dem PWM-Ausgarihrend der Dir-Impuls
dem Richtungssignal (M3/M4) entspricht.

Sollte Ubrigens der angeschlossene FU ,falsch héraaf die Drehzahlrege-
lung reagieren, also bei niedrigster Drehzahl vdlpannung liefern und um-
gekehrt, liegt das an der Nachfolgeschaltung, @is 8ignal invertiert. In die-
sem Fall kdnnen Sie die richtigen Verhéltnisse esidwerstellen, indem Sie das
aktiv low Signal beim Step-Impuls aktivieren.

7.4.5.1 Spindel starten

Um die Spindel von Mach3 aus zu starten kann erdgwedr M3 Button beta-
tigt, oder eine Eingabe ,M3" im MDI Feld vorgenommeerden.

Der Parameter fur die Drehzahl kann entweder mérgdben werden, z.B.
S2000, oder aber mittels Eingabe in das DRO-Felgesitellt werden.

Das korrekte Anlaufen der Spindel und die (in Gesm)Z«orrekte Drehzahl sind
ein Indiz fur die richtige Konfiguration der Relaisad der Pinbelegung fur die
Ansteuerung. Geregelt wird die Drehzahl spéater...
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Datei Konfiguration Funkkionen konfigurisren  Anzeige  Zyklen Operator Hife  Jog-»GCode...

s 2
@GEB
@Gﬁ!
Haschin L = =
= u L M
Werlzeug [T]: ol o 000 = 000 E’ @ E

Vorschub [Fl: | 250 Fro: 250 ne: G54 -

e (sk 1000 o 2 v | O | -
abgel. zeit: 0:00:00:00 e 0 ﬁ

Konstante Geschwindigkeit [ | ™!=G15 66 1601621 G005 651 G0 63G61 630

Ruitomatik GriiBenanpassung aktiv [l ;
WZ-Lingenanpassung aktiv [l
Mehrfachlauf bei M30 [l |
S prazisions-Referenzfahrt Il J ) | f
Koordinatensystem gedreht DT =
g e | o |
[kein Praurammg—l
¥ o
[h I [ ﬂ ZU Keine Ubersetzung-=haximum ]

Sollte die Spindel jetzt nicht mit der gewinschbrehzahl starten, so sind die
vorher gemachten Einstellungen Punkt flir Punkt zergrifen und ggfs. Zu
korrigieren.

Dabei wird stets vorausgesetzt, dass der FU firicidigen Betriebsart konfi-
guriert ist, was ja am besten vorher mit geeign&taipelbriicken und externen
Spannungsquellen oder Potis sehr leicht Gberprérftian kann.

7.4.5.2 Drehzahl verandern

Die Drehzahl kann entweder Uber eine manuelle Ratexgingabe ,Sxxx“
verandert werden, oder mittels Schieberegler imhabl-Feld:

3917
g m

IR <

Dabei wird die max. Drehzahl genauso tUberwachtdiseminimale Drehzahl
It. Aktueller Spindelibersetzung. Wird eine dieggrenzen erreicht, gibt
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Mach3 eine entsprechende Fehlermeldung aus.

Um die Drehzahl wieder zurtick auf den voreingeselWert zu setzen, ge-
nigt ein Druck auf den C-Button.

7.4.6 Drehzahlsensor

Damit Mach3 die Drehzahl regeln kann, ist eine Riekiung der aktuellen
Drehzahl tber die Steuerung notwendig. Die Drehafdrmation kann auf
unterschiedlichste Weise von der Spindel abgenonweasden.

Der Spindelimpuls muf3 nur einmal pro Umdrehungvakirden und sollte im
aktiven Zustand ca. 10% des Zeitraumes einer Unidigchusmachen.

Eine héhere Auflésung oder ein hochauflésender &vebder sind nicht not-
wendig. Mach3 berechnet mittels entsprechender ralgnen die exakte
Drehhzahl auch bei niedrigen Werten mit hinreichgadauer Abweichung.

Am einfachsten konnen Sie die Funktion und die doong des Impulsgebers
mit der Automatikfunktion erkennen:

Zwar bietetMach3 auch die Funktion des Timings an, bei der mehiredex-
Pulse geliefert werden, wobei einer langer alsadideren sein muissen, doch
diese Methode bietet keinerlei Vorteile gegentiteen &in-Impuls-Index.
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Autu setupifir Etngangssigiale W

Dieser Dialog hilft Ihnen beim Einstellen Threr Eingange, Wahlen Sie zuerst ein Eingangssignal,
Danach wahlen Sie AukoSetup und Mach3 wartet auf einen akkiven Eingang.
Einmal ausgeltist, wird dieser Eingang mit dem Signal verknipft,

k.ann der Eingang nicht angesprochen werden, liegh ein Yerdrahtungs- oder Schnittstellenproblem war,

I/ Daten Spindelimpuls [vl [.ﬁ.utoSetup] [ Abbruch l

lWarte auf akfives Signal. .. alkernativ Abbruch dricken! oK

Reagiert das AutoSetup auf eine Umdrehung von Hsmdyerden die richti-
gen Werte und Einstellungen direktNtach3 tbernommen.

Danach sollte bei einer aktivierten Spindel dietedbrehzahl im entsprechen-
den Feld ablesbar sein.

f—w
H Ei |
Ma| m3
" E N
Werkzeug [T]: ﬂl o: 0.00 H 0.00
Vorschub [Fl: | 250 rro: 250 ne: G54
Drehzahl [S:: 2500 #3} 2 umm
abgel. zeit: 0:00:00:00 ot

K hwindigkeit [l

ﬂullﬁj GroBenanpassung aktiv [l

WZ-Langenanpassung aktiv | ]

3 Mehrfachlauf bei M30

: Prizisions-Referenzfahrt Bl

\g : Koordinatensystem gedreht gy
il um: -}ﬁﬂj}}' Grad |

= -

System

[ Madus aktiviert. I |

7.4.7 Anschlufd Drehzahlsensor

Alle MACHS3 Steuerungen besitzen einen Eingang flir einen Rhééensor.
Die Art des verwendeten Sensors spielt dabei dighrikeine Rolle, lediglich
die elektrischen Parameter sollten passen.

7.4.8 Induktiver Schalter als Drehzahlsensor

Ein induktiver Schalter kann sehr gut als Drehzatdsr eingesetzt werden.
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Ein Impuls kann meist durch An- oder Durchbohrem 8eheibe erfolgen,
durch die vielen Konfigurationsmdglichkeiten délach3 kann der Abgriff
auch an einer Stelle im Getriebe erfolgen, die tnitlit der Drehzahl der
Hauptspindel tbereinstimmt.(siehe Konfiguratiopin8el-Ubersetzung).

Da die meisten induktiven Schalter bis zu 5.000vE®&rbeiten, sind sie auch
fur hohere Drehzahlen geeignet. (zur Erinnerun@0@1z = 5000 U/sec =
300.000 Upm).

7.4.9 Ein Spindelimpuls zur genauer Drehzahlmes-
sung?

Haufig werde ich von Anwendern gefragt, ob der émpuls pro Umdrehung
ausreichend genaue Drehzahlmessungen ermdglicht.

Dazu habe ich hier mal ein wenig Theorie vorbeteite

Ich vergleiche hier mal zwei Mel3methoden:
7.4.9.1 Drehzahlmessung mit einem Impuls / Umdrehung

Methode 1 — Spindelimpuls Uber einen Impuls / Umdreung:

Man startet bei dieser Methode einen internen Z&ldie Pulsfrequenz) beim
ersten Spindelimpuls.

Beim nachsten Spindelimpuls nach einer Umdrehurrd der Zahler wieder
angehalten. Der interne Zahlfehler wird mal auflL{e Zahlwerte am Anfang
und am Ende festgelegt.

Da die Pulsfrequenz intern mit 25kHz arbeitet, velidhs bedeuten, dal3 jetzt
z.B. bei nur60 Upm (=1Hz)intern der Zahler bis 25.000 gezahlt hatte. Mit
einem Melfehler von 20 Impulsen (wegen des TimingsProgramm z.B.)
ware die Fehlerquote also Mup8%! (25.000 / 24980)

Bei 6000 Upm (=100 U/secyviirde der interne Zahler also in einer Sekunde
100 mal gestartet und gestoppt werden, was nur emgm Zahlwert von 250
pro Umdrehung entspricht. Bei immer noch 20 Zahlgap Fehler hatten wir
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jetzt schon einen Gesamtfehler \&#! (250/230)

Der Fehler steigt linear mit steigender Drehzahljalder interne Vergleichs-
zahler nicht mehr so hoch lauft, der ZahlfehlerAamiang und Ende aber zeit-
lich konstant bleiben.

Also eignet sich dieses Verfahren erst einmal gunfedrige Drehzahlen.

7.4.9.2 Drehzahlmessung mit hochauflésendem Encoder

Methode 2 — Impulszéahlung pro Sekunde.

Jetzt verwenden wir eindmchauflésenden Encoder (1000 Teilstricheynd
zahlen direkt die ankommenden Impulse pro SekuBde60 Upm (=1Hz)
wirden wir bei einer tblichen Flankenauswertundga@h) dann 4000 Impulse
(-20 wegen des Fehlers) gemessen. Fehlerquotet@b/ 3980= 0,5% also
"deutlich" schlechter als beim einfachen Lochimpuls

Bei 6000 Upm sieht die Sache wieder ganz anders aus

Jetzt wirden wir in einer Sekunde ja 100 x 4.004908.000 Impulse z&hlen,
bei 20 Impulsen als Fehler sinkt die Quote hierta005%.

Allerdings mif3te der PC in der Lage sein 400kHautdsten, um alle Impulse
erfassen zu kénnen, was sicher ohne spezielle Haedwcht moglich ist.

Beide Methoden sind also gegenlaufig hinsichtlibrei Genauigkeit, aller-
dings naturlich auch hinsichtlich lhrer Kosten.

Im praktischen Betrieb versucht man diese Methadgendwie zu kombinie-
ren, das war wohl auch mal Zweck déach3 Timing Signals.

Allerdings arbeitet Mach3 nach der Methode 1, veake| selbst einfach testen
kann:

Spindel anhalten und von Hand drehen — die Drelmnaklige wird erst wieder
beim néchsten Impuls angezeigt und nicht exakt eawér Sekunde, wie bei
Methode 2.
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Fazit:

Damit durfte auch klar sein, dal3 zuséatzliches Ardan von Impulsen zur
.verbesserung” der Genauigkeit eher kontraproduiktivind das glatte Gegen-
teil bewirken wird.

Die von Mach3 verwendete Mel3methode ist Gberaus sinnig und @btbh
bei den an Drehbéanken und normalen Spindeln vorkemden Drehzahlen (5-

6.000 Upm).

Erst darliber hinaus wird die Methode ungenau uhd Zu deutlichen Mel3-
fehlern.

7.4.10 Drehzahlregelung

Damit die Drehzahl nicht nur gesteuert (also Saliwegabe), sondern auch
geregelt wird (Soll- und Istwert werden abgeglichenul3 diese Regelung zu-
erst aktiviert werden.

Part Setup und Achsen-Selektion fotor Ausgange I Eingangs-Signale __ Ausgangs-Signale
Glasmalstabe/Handrader Spindel Setup Frazoptionen
Relaiz Einstellungen Motoreinstellungen S onderfurikhoner
[ Spindelrelais sperren - Spindelelais verwenden Spindeluckmeldung
Rechtslauf (M3) Ausgang$t |1 Pt Kaontralle Regelschlsite fur Spindel
Linkslauf M4]  Ausgang t [2 [ StepsDir Spindel Mittehwert venyenden

Kihimiteleinstellungen S i Plozs |1 1

Mirimum Py (B | % bl |

|
Ausgangzzignale von 1-6 -
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7.4.10.1  Spindelrickmeldung

Bei aktivierter Spindelriickmeldung wird die realgir&leldrehzahl, die durch
einen zuvor installierten Impulsgeber abgetasted veingezeigt.
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Damit ist ein Vergleich zwischen Sollwert der Drahkund Istwert mdglich.

7.4.10.2 Regelschleife fur Spindel

Wenn die Regelschleife aktiviert wird, versucht Macdie Spindeldrehzahl
maoglichst schnell auf den Sollwert zu regeln unesdn absolut konstant zu
halten.

Um ein optimales Regelverhalten zu erhalten, ist Hinstellung der PID-
Werte des internen Reglers besonders sorgfaltmuahmen.

Da diese Werte von allen beteiligten KomponentenAddage abhangen, gibt
es nur grobe Richtwerte fir die Standard-Vorbesgfzdeder User muss die
optimalen Werte an der eigenen Anlage selbst ezimitind austesten.

7.4.10.3 Mittelwert verwenden

Wird der Mittelwert zur Regelung verwendet, hatsdmvar ein langsameres
Regelverhalten zur Folge, allerdings dirfte digette Regelgenauigkeit zu-
nehmen.

Normalerweise ist die konstante Drehzahl wichtiglerdie schnelle Hochlauf-
zeit, daher sollte diese Option auch angekreunt sei

7.4.10.4 PID-Regler

Mach3 verwendet zur Regelung der Drehzahl einen Btig-Regler. Dieser
besteht aus 3 verschiedenen Komponenten, derenl AnteRegelvorgang ge-
trennt gewichtet werden kann.

Jeder Anteil kann einen Wert zwischen 0 und 1 ameghund beeinflusst das
gesamte Regelverhalten, so dass unter Umstandderiiidiung eines Wertes
die Verringerung eines anderen Wertes notwendightnaen das Regelverhal-
ten zu optimieren. Es ist daher notwendig, mit elie®/erten zu experimentie-
ren, bis das Einschalt- und Regelverhalten derd&pioptimal ist.

Der P-Anteil bestimmt den sog. Proportionalanteil Regelanteil, der I-Anteil
den integralen Anteil am Regelteil. Der D — Anta#izeichnet den differentiel-
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len Anteil des Regelanteils. Der P-Anteil errechaet Fehleranteil, wahrend
der I-Anteil dafir verantwortlich ist, wie genaurdendwert erreicht werden
soll. Erhéhen wir beide Werte auf 1, so wird damgtette Fehlersignal (Ist-

wert-Sollwert) als neue Stellgro3e auf den Regletigkgekoppelt. Mit dem

gréRtmoglichen Integrationsanteil wird der neudvigatt zwar sehr genau, aber
sehr langsam erreicht.

Jetzt kommt der Differentialanteil ins Spiel, diebestimmt eine Geschwin-
digkeit, mit der die Fehlerausregelung erfolgen. st¢ hoher dieser Anteil,
desto schneller reagiert die Spindel auf Drehzatdadhungen.

Je nach P und | — Anteil kann der Regler sich albéschwingen, wodurch es
zu sog. Uberschwingen kommen kann, die Spindel eds@iner Solldrehzahl
von z.B. 1000 erst schnell auf 1200 schwingt, damiick auf 800, dann wie-
der hoch auf 1100, zuriick auf 900, hoch auf 106fjck auf 950, usw..

Daher ist bei der Einstellung der Parameter Sdrgfad ein wenig Geduld ge-
boten, im Zweifelsfalle setzen sie einfach alle @l und verdandern sie die
Werte einzeln.

Im Menu der Spindelkalibrierung ist ein Monitor géibaut, der das Regelver-
halten grafisch darstellt und eine sehr gute Utiitersng bei der Einstellung
darstellt.

7.4.11 Spindelkalibrierung

Nachdem nun die Spindel anlauft und mehr oder vegraghnell auf die Soll-
drehzahl beschleunigt, kann dieser Vorgang nocimegt werden, indem die
Regelparameter angepasst werden.
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