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Podstawowa konfiguracja
programu Mach3

na przyktadzie Frezarki 3040Z-DQ ze sterownikiem

USB STB4100

Nie jest tajemnicq, ze amatorskie obrabiarki CNC moz-
na znalezé pod przystowiowymi ,strzechami”. Jednym
z programéw, ktore sq uzywane do ich kontrolowania,
a ktory zyskat sobie duzq popularnosc jest Mach3.

W artykule opisano krok po kroku sposéb skonfigurowa-
nia programu Mach3, tak aby prawidtowo uruchomic
obrabiarke 3040Z-DQ z wykorzystaniem sterownika
USB STB4100. Tekst ma charakter instrukcji — porad-
nika. Na podstawie zawartych w nim tresci mozna
zapoznad sie z czynnosciami, ktére nalezy podjqé, aby
przygotowac dowolnq obrabiarke CNC do wspdlpracy
z programem Mach3.

Instalowanie programu Mach3

Program Mach3 nalezy zainstalowac (w celu uniknigcia probleméw zwiaza-
nych z instalacja plikow .ocx) na Sciezce gtownej dysku, na przyktad w kata-
logu ,,C:\Mach3". W trakcie instalowania programu Mach3 nalezy kierowa¢ sie
wskazéwkami wyswietlanymi przez instalator. Plik licencyjny nalezy wgra¢
do nowo powstatego folderu Mach3. Polska naktadke mozna pobrac za dar-
mo ze strony www.akcesoria.cnc.info.pl. Plugin do sterownika USB STB4100
»RnRMotion.dll" nalezy wgra¢ do folderu np. ,C:\Mach3\Pluglns". Po zakon-
czeniu instalowania programu Mach3 nalezy zrestartowa¢ komputer.
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Program Mach 3 jest jednym z najbardziej popularnych programéw
sterujacych maszynami CNC i przydaje sie do zastosowan komercyj-
nych oraz hobbystycznych. Steruje pracag silnikéw krokowych lub
serwonapedéw wysylajac sygnaty kroku i kierunku. Program ten
$wietnie wspoélpracuje z r6znymi sterownikami, dostepnymi w ofer-
cie wielu firm oraz tymi, ktérych projekty byty wiele razy publiko-
wane na famach Elektroniki Praktyczne;j.
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Rysunek 1. Wybér profilu
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Podstawowa konfiguracja programu

Mach3 na przyktadzie Frezarki 3040Z-DQ ze sterownikiem USB STB4100

Stanowisko

Opisywane, przyktadowe stanowisko pracy sktada sie z:

+  Obrabiarki (maszyny grawerujacej) 3040Z-DQ.

. Jednostki sterujacej obrabiarka Z-4D.

. Komputera PC.

+  Oprogramowania Mach3 (sterowanie maszyna).

W ramce umieszczono rysunek przedstawiajacy uktad wspotrzednych two-

rzony przez poszczegolne osie obrabiarki. Przed rozpoczeciem pracy nalezy
zawsze sprawdzi¢ zgodnos¢ kierunkéw ruchu z zamieszczonym rysunkiem.

Za pomocg programu Mach3 mozemy przeksztalci¢ typowy kom-
puter PC w sterownik maszyn CNC. Umozliwia on m. innymi reali-
zacje sterowania nastepujacych maszyn: plotery, frezarki, grawerki,
tokarki, wypalarki plazmowe, wycinarki styropianu i innymi. Mach3
moze sterowa¢ dowolnym urzadzeniem, ktére ma maksymalnie 6 osi.

Program Mach3 steruje pracg maszyn na podstawie G-kodow,
ktére mozna przygotowac z plikéw wektorowych, na przyktad za
pomoca programu LazyCam. Mach3 moze sterowa¢ dowolnym
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¥ Domyéine wartosci

Klonuj z:

3040_micky
3040_original_micky

3040_Piotr
ATNEL (Nie dodawaj rozszerzenia
LazyCam
Mach3mil do nazyw profilu)
Mach3Turn
Ml b

oK I Anuluj |

Rysunek 2. Tworzenie profilu

Wykryto nowe urzadzenie sterujace X

Wykryto wigcej niz jedno urzadzenie sterujgce.
Whybierz, ktore chcesz uzy¢ dla tego profilu.
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Rysunek 3. Wybér sterownika

zestawem sterownika i silnika krokowego. Moze tez by¢ zastoso-
wane dowolne rozwigzanie mechaniczne przeniesienia napedu
(éruby, listwy, czy paski zebate) — program ma mozliwo$¢ definio-
wania parametréw pracy kazdej osi z osobna. W oknie programu
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mamy podglad na $ciezke narzedzia, |elbsians Ustawienie jednostek domysinych

oraz na biezgco mozemy kontrolowaé
parametry obrébki, takie jak pred-

Okresl jednostki dia programu

Na poczatek nalezy wybra¢ domys$lny typ jednostek (milimetry lub
cale), aby to zrobi¢ nalezy wejs¢ w menu Ustawienia = Jednostki (ry-

kos¢ posuwu, czy predkos¢ obro- * mm € Cele sunek 4). W nowo otwartym oknie, pokazanym na rysunku 5, na-
towg wrzeciona. lezy wybraé jednostke miary — w naszym wypadku beda to ,mm”.
Program dostepny jest w wer-
L] ’>» _® L] J 4

sji demonstracyjne;j. Jest on w peini Sprawdzanle ZgOdIIOSCI kierunkow ruchu

) I 4 o
funkcjonalny. Zostat on jedynie ogra-  Rysunek 5. Wybér jed- poszczegolnych osi

nostek

niczony do 500 linii G-kodu. Po za-
kupie licencji ograniczenie programu

Na tym etapie nalezy sprawdzi¢ zgodnosci kierunkéw ruchu poszcze-
gblnych osi wedlug rysunku pogladowego z pierwszego punktu in-

wynosi 10 tys. linii G-kodu. W momencie oddawania artykutu strukcji. Aby wykonac ten krok nalezy wlaczy¢ poszczegdélne silniki,

do sktadu, cena promocyjna pelnejlicencji wynosila ok. 820 zto-  w tym celu nalezy wej$¢ w menu Ustawienia = Porty i Piny. W nowo

tych brutto.

Instalowanie programu Mach3 odbywa sie
w typowy sposéb, dobrze znany uzytkownikom
systemu Windows. Podstawowe uwagi odno-
$nie do instalacji umieszczono w ramce. Po po-
prawnym zainstalowaniu programu nalezy
zrestartowa¢ komputer. Podczas uruchomienia
programu Mach3 nalezy wybra¢ profil (rysunek
1), w ktérym sa przechowywane wszystkie za-
pisane ustawienia uzytkownika). Majac nowo
zainstalowany program zaktadamy nowy pro-
fil (rysunek 2).

Aby zalozyé nowy profil, nalezy wpisaé na-
zwe oraz naznaczy¢ opcje ,Domyslne warto-
$ci” w celu autouzupetnienia poszczegélnych
opcji w programie Mach3 domy$lnymi war-
toSciami. W nastgpnym oknie nalezy wybraé
opcje ,RnRMotionControllerECO-V2.0”, opcja
tag mozemy wybraé po uprzednim wgraniu
pluginu do sterownika USB STB4100 ,,RnR-
Motion.dll” (rysunek 3).

Plik = Ustawienia Funkcje Widok Kreatory Operator Plugin Control

otwartym oknie , Engine Configuration... Ports & Pins” (rysunek 6)

Engine Configuration... Ports & Pins X
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A Axis x 0 0 x x 0 0
B Axis L 0 0 x ¥ 0 0
C s ¥ 0 0 x x 0 0
Qndne x 0 0 x x 0 0
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Podstawowa konfiguracja programu Mach3 na przyktadzie Frezarki 3040Z-DQ ze sterownikiem USB STB4100

przechodzimy do zaktadki , Wyjscia sil-
nikéw” (rysunek 7, zaktadka ,1”) i usta-
wiamy ,zielone ptaszki” w kolumnie
,Enable” (2) dla wierszy ,X Axis” (3), ,Y
Axis” (4), ,Z Axis” (5). Po kazdej zmia-
nie wprowadzonej w tym oknie na-
lezy na koniec wybrac opcje ,,Zastosuj”
i ,, Ok”, a nastepnie klikna¢ czerwony
przycisk ,RESET” (6) w lewym dolnym
rogu ekranu.

W tym momencie nalezy sprawdzi¢
czy silniki na poszczegélnych osiach
poruszaja sie w odpowiednich kierun-
kach (zgodnie z rysunkiem pogladowym
zramki). Sprawdzenia mozemy dokona¢
za pomocg poruszenia silnikéw za po-

mocg odpowiednich przyciskéw na klawiatu-

rze (rysunek 8):

Strzalki ,lewo”, ,prawo” odpow
za ruch silnika w osi X.

ruch silnika w osi Y.

powiadajg za ruch silnika w osi

Jezeli ruch silnika na ktoérejkolwiek z osi
jest niezgodny z rysunkiem pogladowym
lub kierunek poruszania sie silnika nie jest
zgodny z przyciskami sterujacymi (jak na po-
wyzszym rysunku) nalezy dokona¢ inwersji
kierunku wybranej osi. Aby tego dokona¢

nalezy wejs¢ w menu Ustawienia =

wanie/Limity (rysunek 9). W kolumnie ,,Re-
versed” (odwrécenie kierunku ruchu) nalezy

Plik = Ustawienia = Funkcje Widok Kreatory Op

Strzatki ,goéra”, ,,d61” odpowiadajg za

Przyciski ,,Page Up”, ,,Page Down” od-

zaznaczy¢ oS, przy ktérej wystepuje problem, jak na rysunku 10 oraz
rysunku 11.

Po wykonaniu tego kroku nalezy sprawdzi¢ czy problem zostal
rozwigzany (poruszy¢ silnikiem za pomoca strzalek). Jezeli problem
nadal wystepuje, nalezy zmieni¢ stan logiczny sterowania kierun-
kiem konkretnej osi. Aby to zrobi¢, nalezy wejs¢ w menu Ustawienia
- Porty i Piny = Wyjscia silnikéw. W kolumnie ,,Dir LowActive” na-

lezy wybrac o, przy ktérej wystepuje problem.

jpiatie Il ooy |f POVEC
sysrqg |l fock || break
——t
|, ; |} Page 3 ;
insert §i home f up %
- :
i
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delete §l end || down’;
Yk
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Hard limit, bazowanie, pozycja Home
W tym podrozdziale oméwiono, jak wtgczy¢ ,hard limit” dla pozycji
Home (wszystkie silniki na kazdej osi sg ustawione w jednym sta-

Rysunek 8. Klawisze
sterujace

Bazowanie i limity X
/——-\

lym punkcie, ktéry jest pozycja zerowaq dla kazdej z osi). Aby wia-
czy¢ ,hard limit” dla kazdej osi, nalezy wej$¢ w menu Ustawienia =
Porty i Piny - Sygnaly Wejsciowe (rysunek 12, zaktadka ,,1”). W nowo

Wartosei sa w jednostkach ustawionych dla Mach3

iadajg Axdis Reversed pft Max | Soft Min | Slow Zone ‘ Home Off. | Home N... ‘ Auits Zero |Speed % J
X of Aooo  [-10000 .00 00000 (¥ | 20
% 100.00  |-100.00 | 1.00 0.0000 o of 20
z 4 10000  |-100.00  [1.00 0.0000 o of 20
. A x 100.00 -100.00 | 1.00 0.0000 o of 20
B ¥ 100.00 -100.00 | 1.00 0.0000 o of 20
= x 100.00  |-100.00 | 1.00 0.0000 o of 20
~ Wspdirzedne lokalizagi bazy dla G28
x |o A Jo
il B |0
Z o ¢ |o

Bazo-

erator  Plugin Control Pomoc
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otwartym oknie nalezy wlaczy¢ ,hard limit” dla kazdej osi

w kolumnie ,Enable” (2) dla: ,X Home” (3), ,Y Home” (4), Uﬁﬂ::‘:z’i’f:imd I Wgoa;:i::mamelcwna Sygr!alywejéLowe 1 Opciesf;e;o:::r:; = {
,Z Home” (5). Ponadto, w kolumnach , Port #” (6) oraz ,,Pin ‘
Number” (7) nalezy wpisa¢ odpowiednie numery (wedlug Sl frabied. ||| tegPné - |StepPort |Dirfort *
schematu sterownika USB lub instrukcji do sterownika USB). K Asds < 0 o 0
Po tej czynnoéci trzeba wybraé ,,Zastosuj” i ,,0k”. ¥ Asis [<€ 0 ¥ 0 0

Aby sprawdzi¢ czy hard limity dzialaja nalezy przejs¢ Z Avis < 0 0 x x 0 0
do zakladki ,,Diagnostyka”, a nastepnie obserwujac zazna- A Axis L] 0 0 ¥ x o 0
czony panel, recznie klikng¢ kazdy z ,hard limitowych” przy- 8 Axis L4 0 o L4 x 0 0
ciskow. W zaznaczonym panelu (w zaleznosci od schematu € Axis L4 0 0 ¥ L 0 0
sterownika USB) powinny sie §wieci¢ na z6tto kwadraty przy : L 4 2 3 L 4 L4 o PE—
,Home X", ,Home Y”, ,Home Z” (rysunek 13).

Po tej czynno$ci nalezy z poziomu panelu ,,Program”, a na-
stepnie za pomoca przycisku ,Bazowanie osi” wréci¢ wszyst- o 1 e |
kimi silnikami do pozycji Home (po tej operacji wszystkie

silniki powinny sig precyzyjnie ustawi¢ w pozycji X = 0, Y  Rysunek 11. Zmiana kierunku osi

=0, Z = 0), jak na rysunku 14.

Jezeli po kliknieciu przycisku ,,Bazowanie osi” ktérykol-

. . 1 2 . . 4 . . Enkodery/MPG ] Ustawienia wrzeciona | Opcje frezowania }
wiek z silnikéw zacznie jecha¢ w kierunku przeciwnym Ewes st Tabirod | Wyjici sinkan @ oty S saahae|
do pozyciji ,hard limitéw” (Uwaga! Podczas bazowania, @ m

. 7 . . Signal @J Ensbled  |Port® PinNumber Activelow |Emulsted  |Hotkey | A

kazda z osi nieco przekracza pozycje zera w celu precyzyj- T ¥ a 5 % s o
nej kalibracji, jednak po chwili wraca do pozycji 0) nalezy X- x 0 0 x t 4 0
wejs¢é w menu Ustawienia = Bazowanie/Limity. W kolumnie @J“‘L; 3 3 : : s

. . . Yes 0 0 0
,Home Neg” (rysunek 15) zaznaczy¢ o$, na ktérej wystepuje = ¥ 0 = ¥ e =
niezgodno$¢, nastgpnie ponownie przejs¢ do zaktadki , Pro- @YHnme of 3 3 x L 0
gram” oraz kliknaé¢ ,Bazowanie osi” i sprawdzi¢ czy opcja i : » 8 : : 9

. . T 0 0 0

dziala poprawnie. Ofzrome ¢ £ E_x ¥ = L
Piny o numerach 10-13, oraz 15 sg wejéciami. Tylko te numery moga byé uzywane na tym ekranie.
Emergency stop - przycisk
Automatyczne ustawianie wejsé
bezpieczenstwa |

W tym podrozdziale skonfigurujemy fizyczny przycisk o |[ ks ]| zasomt

,Emergency Stop” (jest on umiejscowiony na przednim
panelu obudowy sterownika), za ktérego pomoca mozemy  Rysunek 12. Sygnaty wejSciowe

Plik Ustawienia Funkcje Widok Kreatory Operator Plugln Control Pomoc

Program (Alt1) | MDI{AIt-2) | Sciezka narz. (Alt4) | Offsety (AIL5) | Ustawienia (Alt8) | Diagnostyka (Alt7) |ﬂi||.>e15 G1 G17 G40 G21 GI0 G94 G54 G49 G9I GB4 G
ahs max x.y.z

Zanil e Biezaca pozycia Wspol. maszynowe Offset roboczy ffset G92  Offset narzedzia +0.0000

Baz X |l Poz X  -0.1720 01720 - +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 = +0.0000
Baz.Y |l Poz Y  +0.0000 +00000 - +0.0000 - +0.0000 Td(ﬁo_gf
Baz.z | PozZ  +0.0000 +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 Mi
Baz.A |l PozA  +0.0000 +0.0000 - +0.000d - +0.0000 +0 OISOQ
_Baz.BIMPozB  +0.0000 +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 5 0000
_Baz.C | PozC  +0.0000 +0.0000 - +0.000d0 - +0.0000 +0'000

ﬂ—J Czas mozqu (ms)
~ (o sl ‘ Stan pindéw portu &
‘WIWyl chlodziwo n‘ WIWyl posuw Ctrl-Alt-J |m EEEEEEEEEEE
WI/Wyl mgle Time in Int. +0.0 EEEEEEEEEEES
Blended Spd 0.0Q Sygnaly wejsciowe

Czestot. impulséw

B Opoznienie akt.
. Prata Bufor !i % . ElogX+: . EJogY+
v | Il Wymiana narzedziz Queue Depth +§j M ciogx- M ElcgY-

B onput 1 M ++iimitx B —timitx) | Home x

Tool:0 _SMI Worst Casn +0.00000 B inpui2 M +limiy B vimit
Pauza oestl ol +5 = Input 3 = ++Limit Z = —uimitz§ HomeZ
Input 4 ++Limita [l —Limita

PEEWI" Time Scale

sl ' 1.000 M pigiize M ++Limits M —Limts M Home B
P Reduced Il B index M ++timitc M —timtc M HomeC

__Pojedynczy biok il Predykcja 20 M umiov M 7ocnon M Torch up Ml Torch on

Predkose C1)00000.0000 B Emergency

Przegen, _Eqdn;an_l._\ﬂbLs.me.lU Generator czestotliwosei | Sygnaly wyjsciowe
wirviy sciezke narz. {10 I | I Enable 1 [l Enable 2 [l Enable 3 [l Enable 4

M Enzbie 5 M Enable 6

Reset I Cutput 1 [ Output2 [l Output 3 [l Output 4
l - Gkody | Mkody it s M

W output 5 [l output 6 [l Digitize

Historia | Czysc Instrukcja

Rysunek 13. Diagnostyka
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Podstawowa konfiguracja programu Mach3 na przyktadzie Frezarki 3040Z-DQ ze sterownikiem USB STB4100

Plik Ustawienia Funkcje Widok Kreatory Operator Plugln Control Pomoc

Program (Alt-1) | MDI(Alt2) | Sciezka narz.(Alt4) | Offsety (AIl—'S)Hstawienia (Ait6) | Diagnostyka (A1) Mill->G15 G1 G10 G17 G40 G21 G0 G94 G54 G49 GI9 GE

a—

Laduj kreator | Ostatni kleator_[ Przegen.

NES Wizards | _IRSESEERE || sciez

PIik:lNo File Loaded.

Przewin Ctrl-W {

Edytuj Gkod |

Start cykl S o - ' "
; A[:;, Ostatnie pliki | Poj. blok AltN | i [—, = et
Zamknij G-kod | odkonca (mi | NI QJM (Rapid Ce— 100
Laduj Gkod FRO
Pause | LaduiGkod | D +0.0000 o
e Usun blok | 100 ﬁ -2 &

Ustaw nast. linie Opci. Stop M1 | H +0.0000 F RO
Linie @ Chiodziwo CtriE |l Auto. pomiar narzedzia €.00 RPM 0

__0d tego miejsca | Tryb CV Pamietaj | Powrot | Predkosc S-ov
e | Uotnelo_00:00 —8.00J
- Jedn/Min 0.00 Predkosc
Reset Blokada . II WIWyl posuw Cirl-Altd |_] MM
M Gkody | Mkody |  +0.000 Jedr/Rev 0.00 0
Historia || Czysc | St Instrukcja

Rysunek 14. Bazowanie osi

awaryjnie zatrzymac prace maszyny. Wchodzimy w menu s ity

!

Ustawienia = Porty i Piny = Sygnaly wejsciowe. W kolumnie
,Port #” i ,,Pin Number” wpisujemy numery zgodnie z in- - wamg‘jsﬂjwmﬂ@m USGWiunywdlaM?E_
. . Axis | Reversed —‘—Soft Max ‘ Soft Min ISlow Zone J Home Of? Home Neg \eutc Zero | Speec™

strukcja sterownika USB (rysunek 16). 5 ‘4 10000 10000 1,00 00000 \[€ 20

Po tej czynnos$ci nalezy sprawdzi¢ czy przycisk ,,Estop” v 3 10000 -10000  1.00 0,0000 o 20
dziala prawidlowo. Nalezy wprowadzi¢ dowolny z silnikéw F x 10000  -100.00 | 1.00 00000 | ¥ of 20
w ruch (np. za pomocg strzalek) i podczas pracy nacisnac A 4 10000 | -10000 1.00 00000 (¥ of 20
przycisk , Estop”. Praca powinna ulec natychmiastowemu B x 10000 -10000  1.00 o0 (¥ < n =
zatrzymaniu, a wszelkie opcje w programie Mach3 powinny < i ez . >
zostaé zablokowane do czasu fizycznego przekrecenia przy- Wspdirzadne Iokalizagji bazy dla G28
cisku ,,Estop” (rysunek 17). Po przekreceniu przycisku , Es- o [o—
top” mozna nacisnaé¢ czerwony przycisk ,RESET” w lewym o (B0 |
dolnym rogu ekranu programu Mach3 i wréci¢ do pracy. 2o cfo EI

Dostrajanie silnikow Rysunek 15. Home negative

W wyniku domyslnych ustawien programu Mach3 silniki

1 . . . . P . Engine Configuration... Parts & Pi x
w kazdej 7 osi rozpedzaja sie, poruszaja sic i hamuja w dlu-

gich odstgpach czasu. W celu zwigkszenia predkosci przy- AEBtA oV | et L b | Dpae feama
Ustawieria porti | wybér osi | Viyjécia silnkéw Syanaly wejsciowe | Sygnaly wyisciowe |
spieszenia, pracy i hamowania silnika na kazdej osi nalezy ‘ .
L Signal Enabled | Port® Pin Number  Active L Emulated | Hotk "
wej§¢ w menu Ustawienia = Dostrajanie silnikéw (rysunek 18). p'gr:' ‘ '"’ - |C“ |D'" ol i ‘; ad ‘0 et
robe )
W panelu po prawej stronie ,,Wybdr osi” (rysunek 19, za- ndex N ° ° w w o
ktadka ,,1”) za pomoca odpowiednich przyciskéw mozna it Oz — ¢ < L ¥ 0
s . o . . (a 3 1 x 0
przelaczac sie pomiedzy osiami/silnikami. Aby poprawnie = = :
v 0
dostroi¢ silniki, nalezy w polu ,Steps per MM” (2) wpisaé Tcp X = = ¥ ¥ =
liczbg krokow frezarki (dla wybranej osi), ktére wykonuje THCDown ¥ 0 0 ® ¥ 0
. . s L . . e 4 4
podczas przejechania 1 milimetra. Wartosé ta zalezy od ilo- DRI S g y ’
L . , . . . L. OEM Trig #2 x [] 0 4 4 0 o
Sci krokéw silnika oraz zastosowanej przektadni. Wartosé =
. .. . . . . Piny o numerach 10-13, oraz 15 s3 wejsciami Tylko te numery moga byé uzywane na tym eiranie.
ta mozna ustali¢ na podstawie dokumentacji silnika i do-
kumentacji obrabiarki (rodzaj przektadni). Istnieje réwniez M

drugi sposéb, ktéry udostepnia nam program Mach3. % | B

Sposéb okreslenia parametru ,,Steps per MM” z wykorzy-
staniem programu Mach3: Rysunek 16. Konfiguracja przycisku bezpieczenstwa
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Plik Ustawienia Funkcje

Widok Kreatory Operator

Plugin Control

Pomoc

Korekcja
Ipromienia

+0.0000

Idé do Z

Program (Alt-1) | MDI(Alt2) | Sciezkanarz. (Alt4) | Offsety (AlL5) | Ustawienia (Alt-6) | Diagnostyka (alt7) [Mill>G15 G1 G10 G17 G40 G21 GI0 GI4 G54 G49 G99 el

+5.4680
+0.0000 |

. X Laduj kreator | Ostatni kreator| Przenen. | | Lineb Sled:
Plik:|No File Loaded. e m it b v, | |ise
— Edytuj G-kod | Przewin Ctrl-W | I Dane narzedzia [F'rg,,ﬂ FPE@&W&@‘ME#
Ostatnie pliki | Poj. blok Alt-N_ |l == S

: Zamknij G kod odkonca m || NI 0 —_— o

Laduj G-kod D +0.0000 g @

Pause — 2 |

<Spc> - Usun blok | 1o , ﬁ v ﬁ

lUs.taw nast. linie Opei. Stop M1 ‘. FRO
Linie 0 Chiodziwo Ctrif ||l 6.00 RPM 0
0d tego miejsca Mooy | Predkosc Sov 0
{ — 6.00 :
WIWyl ]
Press Reset .... Eme Blokada. ] e 0004 Predkoss
G-kody | Mkody |  +0.000 Jedn/Rev 0.00 0

Rysunek 17. Status pracy

Plik Ustawienia Funkcje

Widok Kreatory Operator

Plugin Control

Pomoc

Elinstrukcja

Pr¢

Jednostki

Dostrajanie silnikéw

Preferencje
Klawisze skrétow
Bazowanie/Limity

Sciezka narzedzia

Osie podrzedne
Kasacja luzu
Bazy materiatowe

Magazyn narzedzi

Zero

Kore kcja
‘promienia

ezka narz. (Alt4) | Offsety (AlL5) | Ustawienia (Alt6) | Diagnostyka (AILT)_[Mill->G15 G1 G10 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G49 G99 G

Config Plugins
Prslozenia 14z doZ II Dystans! mﬂ?ﬁw IP?'?;'B:';'-l
Bezpieczny Z ' 2
A Laduj kreator | Ostatni kreator |
PITK:|NG File Loaded: 1 Przegen.| | Tryb Sledz
NFS Wizards sciezke | | wysw. | | narzedzie
Edytuj G-kod Przewin Ctrl-W SR e R e
r—— Gkl : \ $¢ posuwu | [Predk. wrzeciona
Ostatnie pliki Poj. blok AlN_| [l s ; 9
<Alt-R> 0 Zmiana Przekroczenie RO % SRO %
Zamknij G-kod Od konca \- Nr e Irapid Wrzeciono F5 100
i " |FrRO
Pae Laduj G-kod D +0.0000 100 ' -ﬁ , ﬁ Reset
<Spc> Usun blok | H +0.0000
Ustaw nast. linie " Opej. Stop M1_| M +0.0000 FRO
LlnIE g Chlodziwo Ctrl-F . Auto. pomiar narzedzia 690 RPM 0
<Alt-S> i - ek
Od tego micized Opoz| [Tvocv | Pamietaj | Powrot | Predkgsoc S-ov 0
—_———————1 m] Uplynelo 00:00 0.
|l Reset Biokada . | || e posuwerrans_[] [ MIN 0.00 Adis
Gkody | Mkody |  +0.000 Jedn/Rev 0.00 il

Historia

Czysc

Rysunek 18. Ustawienia dostrajania silnikow
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Podstawowa konfiguracja programu Mach3 na przyktadzie Frezarki 3040Z-DQ ze sterownikiem USB STB4100

Plik Ustawienia

Ulozy¢ na stole obrabiarki linijke i zamoco-
wac ja réwnolegle do sprawdzane;j osi, np. X.
W miejsce wrzeciona zamocowac np. prosty
drut miedziany.

Podjechac¢ silnikami do linijki, tak zeby $ro-
dek miedzianego drutu byl na réwni z ozna-
czeniem 0 na linijce.

W programie Mach3 przejs¢ do zakladki
,Ustawienia”, a nastgpnie klikna¢ ,Ustaw
ilosc krokow/jedn.” (rysunek 20).

W nowo otwartym oknie wybra¢ interesu-
jaca o8, jak na rysunku 21.

W oknie pokazanym na rysunku 22 wpisaé
odleglosé, ktérg ma przeby¢ silnik.

W oknie pokazanym na rysunku 23 nalezy wpi-
sac droge, ktdrg faktycznie przejechat silnik.
W tym momencie mozna zauwazy¢, jaka
warto$¢ nalezy wpisa¢ w opcje ,,Steps per

Funkcje Widok Kreatory Operator

Plugin Control

Dostrajanie silnikéw

Y Wbo’r osi

5737.5
5100
4462.5

Velocity mm's per Minute

0 1 2 3 4 & (-}

Time in Seconds

| X - AXTS MOTOR MOVEMENT PROFILE l /
6375

©r

Predkosé

nm lub cali na mn

4

Przyspieszenie

Steps per MM mm lub cali na 72

2 3 9 10 _’_ 0s C
Wrzeciono
Impuls: Kroku e@ Zapisz ustawienia osi
G's 1-Sus .

|4ao

cooosass [5 ls_ Rk E |

Rysunek 19. Dostrajanie silnikow

Pomoc

Program (Alt-1) | MDI (Alt-2) ] Sciezka narz. (Alt-4) | Offsety (Alt-5) i Ustawienia (Alt-6) | Diagnostyka (Alt-7) |\8Il-=G15 G0 G4 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G49 G99 G6:

Rysunek 20. Kalibracja osi

MM”, badz klikna¢ , Tak” i warto$é
to zostanie uzupelniona automa-

tycznie (rysunek 24).

[W Axis Selection X

Pick Axis to Calibrate

Na panelu ,Predkos¢ mm lub cal C Yhds  C Bhxs
na min.” (rysunek 25, zakladka 3) na- O Zhds  C Chds
lezy poda¢ warto$¢ predkosci, z ktorag
ma sig poruszac¢ silnik po rozpedzeniu,
czyli w stanie normalnej pracy. War- Rysunek 21. Wyboér osi

to$¢ ta mozna dobra¢ eksperymentalnie.

Uwaga! Zbyt duza warto$¢ w tym polu

do kalibracji

moze spowodowac, ze silnik podczas poruszania si¢ moze prze-

kroczy¢ soft limit i uderzy¢ w obudowe obrabiarki, poniewaz nie

zdazy wyhamowaé w momencie zadzialania soft limitéw. Na panelu

spol. bezwzgledn Rotation Radius
Predkos Impul
spol_przekroczenia predkosci X A
Przekroczenie 000_0 MPG 1 +0.0 +0.0 B +0-000
Poi. krok aktywne wejsci MPG 2 +0.0 +0.0 B +0000
wiviyl MPG3]  +0.000 _ +0.0 Z g cl  +0.000
uto. naruszenie limitow :
Auto_narusz il Przelozenie wrzecion
Reczne naruszenie limitow A
Naruszenie limitow PQZ cla enkoder zwalacz lasera
miaj Do DRO z It X WI{ I
P +0_000 T e Zero siatki lasel
Do DRO Siatka lasera
- Z Ity
2000000 s o | +0.000 +0.000
0
+0.000 .|.0 ] 000 oo | 222 JALZ +0.000 +0.000
+0.000
trola tangensjalna
ift Angle l+4 Odleglosccv | 180.000
Wiacz kontrole THC Litt Z 1.0 Predkosc CV +1.000
Jednostki Alt-U
Ustaw ilosc krokowijedn. mm Cal
BYaY =
G-kod M-kod: Torch Volitage Reset Interp Alt-i
Historia § Czysc Instrukcja

,Przyspieszenie mm lub cal na s™2” (4) warto$§¢ mozna dobra¢ eks-

perymentalnie. Po dokonaniu zmian na dowolnej z osi nalezy zapi-

sa¢ ustawienia osi uzywajac przycisku ,Zapisz ustawienia osi” (5).

Soft limit

,Soft limits”, to ograniczenia ustawione programowo w celu wyzna-

czenia zakresu pracy maszyny. Aby poprawnie skonfigurowac ogra-

niczenia nalezy:

Wykonaé bazowanie osi za pomoca przycisku ,,Bazowanie osi”

w zaktadce ,,Program”.

Odznaczy¢ przycisk ,,Ogran. Program.” (rysunek 26), jesli byt

zaznaczony. Jezeli przycisk ten jest zaznaczony, to wokél niego

jest wySwietlana zielona ramka, jak na rysunku XX.
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. Z . Odpowiedz
Po wykonaniu tych krokéw mozna L
wej$¢ w menu Ustawienia = Bazowa- o 1 o i s s o the X Aide?
nia/Limity. Z okna, ktére pokazano ‘i
narysunku 27 beda nas interesowaty |
oK

dwie kolumny: ,,Soft Max” oraz ,,Soft
Min”. Podczas ustawiania ogranicz-
nikéw programowych najlepiej kie- ~ Rysunek 22, Ustawienie
rowaé sie rysunkiem pogladowym dystansu do przebycia

z punktu pierwszego. Zaznaczono

Odpowiedz

tam wyraznie jak zmieniajg sie war-
tosci jednostek dla poszczegélnych i G X A v i Vi)
osi w przypadku poruszania sig sil-
nikéw lewo-prawo, przéd-tyl, géra-
-dét. Stad:
* 0§ X-w naszym przypadku
06 ta jest odwrécona, dlatego  Rysunek 23. Przebyty dy-
,Soft Max” bedzie zamie- Stans
niony z ,Soft
Min”. Jezeli sil-

Set Steps Per Unit

niki sq w punk- X Axis Wll be Set to 400 Steps per Unit. Would you like to Accept it??
cie Home,
w  punkcie  Ta Nie

(0,0,0). Dla osi
X ustawiamy Rysunek 24 Wynik kalibracji

Dostrajanie silnikow

| X - AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE I/
6378

= 57375 |
E 5100 osy :
44825

g s oiz | |

£ 5175 |

Bt =1

S

;2 1275 oen :
|
|

Time in Seconds

A |
Pr; {]
QOO
Predkast Przyspieszenie Impuls: Kroku e Zapisz ustawienia osi
Stepsper M | fmm lub cali na min, mm lub czb na s~2 G's 1-5us > I

[[400 [2000 [200] 0.0008458 |s_ ]5_ Anuk oK

Rysunek 25. Ustawienia dostrajania silnikow

Ograniczenia
programowe sq teraz
wiaczone!

TRZEBA JE WYLACZYC!

Rysunek 26. Ograniczenia programowe

Bazowanie i imity X

stkach ustawionych dla Mach3

H Reversed J Soft Max | Soft Min low Zone | Home Off. ‘ Home N... |Auto Zero ‘ Speed % |
X L4 100.00 -100.00 .00 0.0000 Ed o 20
L 10000 | -10000 oo o000 O « 2
z 4 100.00 -100.00 00 0.0000 4 of 20
A 4 T 100, 00 0.0000 i o 0
B w 100.00 10000 1.00 0.0000 4 o 2
B 4 100.00 410000 1.00 0.0000 4 o 20

~Wspéirzedne lokalizacj bazy dla G28 —

o Ao ]
S N
S i D

Rysunek 27. Soft limity - wartosci domyslne
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Bazowanie i imity X

isaw pstkach ustawionych dla Mach3
Axis Reversed ‘ Soft Max | Soft Min blow Zone | Home Off. |Home N... ‘ Auto Zero |Sp:ed % ‘
X of 285.00 0.00 00 0.0000 of of 20
% x 0.00 -38500 .00 0.0000 4 L 20
z x 000 -55{00 00 0.0000 4 L3 20
A | 4 O T0000 .00 0.0000 1 4 of 20
B 4 10000 -10000 100 0.0000 4 o 20
C w 10000 -10000 1,00 0.0000 4 o 0
¥

Rysunek 28. Soft limity - przyktadowe wartosci

Skal o =
ssa s Ograniczenia !
stepnie jedziemy programowe sa teraz S—
silnikiem z osi X wigczone! !

w prawg stroneg za

Soft Max = 0, na-

pomoca strzatki
,prawo”(wartosci
sa dodatnie). Za-
trzymujemy sig

w pozycji, ktérag
uznamy za sto- Rysunek29.Ograniczenia programowe

prevpadi oo [AE l@
od prawej krawe- : i
dzi obrabiarki). ! Siia 2 HE
e 0§Y-wedlugry- | E

sunku poglado-

sowna (w naszym
przypadku okolo

wego z punktu
pierwszego, ,Soft

Max” ustawiamy
na 0, nastepnie je- Rysunek 30. Sprawdzanie soft limitu
dziemy silnikiem M3 osi X
na osi Y w dét ob-
rabiarki za pomocag strzaltki ,d61” (wartoéci sq ujemne). Zatrzy-
mujemy sie w pozycji, ktérg uznamy za stosowng (w naszym
przypadku okoto 5 milimetré6w od dolnej krawedzi obrabiarki).

*  0O$Z-,Soft Max” ustawiamy na 0, nastepnie jedziemy silni-

kiem na osi Z w d61 za pomoca przycisku ,,Page Down” (war-
tosci sg ujemne). Zatrzymujemy sie w pozycji, ktérg uznamy
za stosowna (w naszym wypadku okolo 3 milimetréw od dol-
nej krawedzi mocowania silnika na osi Z) (Uwaga! Podczas
okreslania dolnego soft limitu dla osi Z nalezy wzia¢ pod
uwage dlugosé wrzeciona! Najlepiej pomiaru odleglosci
dokonywacé z prostym drutem przycigtym na dlugosc frezu
i zamocowanym w miejscu na wrzeciono).

W rezultacie otrzymujemy tabelg wypelnig warto$ciami, jak na ry-
sunku 28. Po wypelnieniu opisanych wyzej pol nalezy wlaczy¢
ograniczenia programowe za pomocg przycisku ,,Ogran. Program.”,
co pokazano na rysunku 29.

W tym momencie nalezy sprawdzi¢ czy soft limity sa na pewno
dobrze skonfigurowane. Mozna to wykonaé¢ przemieszczajac sil-
nik na dowolnej osi do krawedzi, obserwujac panel z koordyna-
tami (rysunek 30). Jezeli strzalka ,prawo” jest wcisnieta, a silnik
na osi X nie chce jecha¢ dalej niz ,,285” — to znaczy, ze soft limit
dziata prawidlowo.

Podstawowa obstuga programu Mach3
Na rysunku 31 pokazano panele podstawowe, na ktére warto zwracac
uwage podczas pracy z obrabiarkg pod skonfigurowaniu.

1. Wyb6ér zaktadek.

2. Podglad wgranego G-Code.



Podstawowa konfiguracja programu Mach3 na przyktadzie Frezarki 3040Z-DQ ze sterownikiem USB STB4100

Plik__Ustawienia _Funkcie Widok Kraatug Ogaatur PIuHInCuntruE Pomoc

Program (Alt1) | MDI(aIt2) | sciezka narz. (alt4) | Offsety (A1L5) | ustawienia ait-6) | Diagnostyka (Alt-7) -Wiio G1.G17 G40 G21 GI0 G94 G54 G49 GIY G4 G

o .

(1001) - S
(T2 D=3. CR=0. - ZMIN=0. - FLAT END MILL)
GOD GO4 GO1.1 G40 G49 G17

G21

G28 G91 20

Goo
(2D CONTQUR1)
M5

RO

Skala HEEN

+1.0000 [HRRSS

m
Ei{r_j

pro——y
Zera

7 [

__+0.0000
&Q&O.QQJTZ'LE

Skal z N
+00Qg01 +1.0000
+0.0000 =]

ns =

z ﬂnum

@

4

TRYB MPG @
“w Kalibracia

Plik: [S Pawel CNC_insitukgia_ATNEL_v2\1001 ap S |_octainl lepatasd Praegen. | [TTob | [ Sleds
izards 3
Ostatnie pliki Poj. blok AltN | = I PlZEkm;Z;!liE ERO SRO %'
Zamknij Gkod Odkonca || N 0 e o, —— 100
i (o]
— M@) D +0.0000 it
<Spc> Usun blok || H 109 ﬁ " ﬁ
Ustaw nast. linie | Opc. Stop M1 t. ll'..geggﬂg.l FRO
froud Linle 0 chosmwocins | e semisrnanessa | _§,QQ_@’ RPM =&I®)
<ALL-5> 0Od tego miejsca s Pamictalll Powsel Predkosc
[Toncv | _Pamietaly| e ‘ .00 S-ov 0
-— - oo 0001 " Sl
’ Reset I.bﬂj Blokada e somu i JednMin 0,00 | redkosc
Gkody | M | +0.000 Jedn/Rev __0.00 ] Ol
Historia || C 2D CONTOURT Hinstrukcia
@ . -

Rysunek 31. Podstawowe sekcje w programie Mach3

3. Podglad wsp6irzednych.
. Podglad 3D G-Code.

5. Przyciski odpowiadajace za prace z G-Code (fado-
wanie G-Code, uruchamianie pracy, zatrzymywa-
nie programowe...).

6. Podglad predkosci posuwu, podczas pracy maszyny mozna
w tym miejscu zwigkszaé¢/zmniejszaé¢ predkosé posuwu za
pomoca strzatek.

7. Predko$¢ wrzeciona, podczas pracy maszyny mozna w tym
miejscu zwiekszaé¢/zmniejszaé predko$¢ wrzeciona za po-
mocay strzalek.

8. Przycisk RESET.

9. Podglad aktualnego statusu (informacje o btedach).

10. Pod przyciskiem TAB jest panel pomocniczy, dzieki ktéremu

mozna dostosowa¢ predko$é posuwu w procentach (dziata

tylko do przemieszczania silnikéw za pomocg klawiatury).

Na rysunku 32 pokazano panel sterujacy. Funkcje poszczegdlnych

przyciskow sa nastepujace:

1. Bazowanie osi - wszystkie silniki wracaja do pozycji Home,

pozwala to na precyzyjne ustawienie osi wsp6irzednych i wy-

eliminowanie ewentualnego problemu ,,zgubionych krokéw”
na ktérymkolwiek z silnikéw.

FETERA

dodatkowych dotaczonych do numeru.
1. Wejdz na strone www.media.avt.pl
2. Zarejestruj sig/zaloguj

3. Wybierz wydanie ,,Elektroniki Praktycznej”, ktére chcesz doda¢ do swojej

biblioteki.

0d stycznia br. zmienilismy sposdb dostarczania Czytelnikom EP materiatow

&, Odpowiedz na proste pytanie dotyczace biezacego numeru.

5. Pobieraj pliki.

2. Ustawienie punktu
0 uzytkownika
na osi X.

3. Ustawienie punktu
0 uzytkownika
naosiY.

4. Ustawienie punktu
0 wuzytkownika

na osi Z.
5. Idz do Z - wszyst-
kie silniki jadag

Rysunek 32. Wspoétrzedne

do miejsca zerowego, ktére wskazal uzytkownik.

6. Wsp6lrzedne maszyny — jezeli jest wlaczony (czerwona ramka
dookota przycisku), na podgladzie wspéirzednych widzimy
koordynaty maszyny, ktére sa liczone od punku Home. Jezeli
przycisk jest odznaczony, koordynaty sg liczone od punktu,
gdzie uzytkownik ustawit swéj punkt zerowy.

7. Ograniczenia programowe — po skonfigurowaniu soft limitow
nalezy wlgczy¢ przycisk (dookota przycisku widnieje zielona
ramka, jezeli ograniczenia sg wiaczone)

Pawet Kardas
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