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Elészo

1. Elosz6

Minden gépi berendezés potencidlis veszélyforras. A szamitdgép altal

vezerelt gépek veszélyesebbek, mint a kézi vezérlésiiek, példaul egy

szamitdégép képes egy 87-o0s kiegyensulyozatlan ontéttvas négypofas

tokmany 300 fordulat/perc fordulatszammal torténé forgatasara.

Ez a Kkézikonyv Gtmutatast kivan adni  6nnek a biztonségi

Ovintézkedésekrol és technikakrdl, de mivel nem ismerjik az On gépének a

részleteit vagy a helyi kornyezetét, nem vallalhatunk felel6sséget a gép
miikodéséért, mint ahogy az altala okozott karért vagy sériilésért sem. Az On feleldssége, hogy
biztosan megértse az On altal tervezett és Kivitelezett gép jelent6ségét és hogy eleget tegyen az
orszagaban vagy allamaban hatalyos térvényi és gyakorlati elirasoknak.

Ha barmi kétség meriil fel Onben, kérjen Gtmutatast egy megfelelé végzettséggel rendelkezo

szakembertél, mintsem hogy kockaztassa a sajat vagy masok testi épségét.

Ez a dokumentum részletes informéciét ad arr6l, hogy a Mach3 Eszterga szoftver hogyan
kapcsolodik az On szerszamgépéhez, hogyan van konfiguralva a kiilonb6zé tengelymeghajtasu
modokhoz. Tovabba ismerteti azokat a programozasndl hasznalt bemenet nyelveket és
formatumokat, amelyek segitségével On egy hatékony CNC eszterga rendszert hozhat létre. A
vezérelhet6 tipikus szerszdmgépek: esztergak és a vertikalis furat megmunkalok.
Egy kiséré Customising Mach 3 dokumentum elérheté a www.machsupport.com weblapon, amely
részletesen elmagyarazza, hogyan valtoztassunk a képernyé elrendezésén, hogyan tervezzilk meg a
sajat képernyénket és Varazslonkat, és hogyan csatlakoztassuk specilis hardware eszkdzokhoz.
Javasoljuk, hogy a két Mach 3 online vitaférum ko6zill az egyikhez csatlakozzon.
Az egyiket a Yahoo Uzemelteti, és rendszeresen killd a Mach szoftver fejlesztési verzidihoz
részletes technikai timogatasokat.
A masik egy ,forum” tipust csoport, amely sokkal altalanosabb informaci6t ad arr6l, hogyan
alkalmazzuk a Mach 3-at a CNC munkékhoz.
Mindkét férumhoz a link a www.machsupport.com honlapon talalhato.
Azonban tudni kell, hogy bar sok nagy tapasztalati mérnok vesz részt az online csoportokban, nem
helyettesithetik a szerszamgép gyartdk szerzédésben vallalt timogatd rendszerét. Ha ilyen szintii
tamogatasra van sziiksége, akkor meg kell vennie a rendszert egy helyi forgalmazétol, vagy egy
OEM-et egy forgalmazdi halozattél. Ily modon élvezheti a Mach3 elényeit, mikdzben a helyszinen
is kaphat tamogatast.
A kézikdnyvben néhany szovegrészt sziirkével nyomtattunk. Ezek a gépvezérldkben éltaldban
megtalalhato, de a Mach 3-ban jelenleg nem elérhet6 szolgéltatasok leirasai. Az ilyen szlrkével
szedett tulajdonséagok leirasa nem kotelez benniinket arra, hogy a Mach 3-ban barmikor megval6sitjuk
azokat a jovében.

Szdmos embernek szeretnénk kdszonetet mondani beleértve az eredeti csapatot, akik a nemzeti
Szabvanyhivatalnal dolgoztak az EMC projekten, Steve Blackmoret, aki a Mach 2 és Mach 3
hasznalataban Uttoré szerepet jatszott és kdzremitkddott a CAM post-processor fejlesztésében és a
dokumentéacié megszovegezésében és ellenérzésében. Koszonet jar a Mach2 és Mach3 dsszes
hasznal6janak, akiknek tapasztalata, informéacidja és konstruktiv észrevételei nélkil ez a kézikényv
nem készilt volna el. Az egyéni felhasznal6i programokért jaro elismeréseket a kézikényv egyes
részeinél talalhatjak.

Az ArtSoft Corporation termékei folyamatos fejlesztésének a hive, ezért szivesen fogadja a
fejlesztésekre vonatkozo javaslatokat, helyesbitéseket és tisztazasokat.

Art Fenerty és John Prentice fenntartjdk maguknak ezen munkénak a szerzéi jogat. A kézikdnyv
masolasi joga kizar6lag tanulmanyozasi céllal és/vagy a Mach3 licenszelt vagy bemutatd
példanyainak hasznélata céljabol engedélyezett. Ezen jog értelmében nem engedélyezett harmadik
félnek pénzért arusitani a kézikdnyv masolatat, és terjeszteni is csak teljes terjedelmében szabad. A
szoftver OEM licensze biztositja a hozzaférést a forrasanyaghoz, amelyet a felhasznal6 igényei
szerint korlatozés nélkil valtoztathat.
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Mindent megtettiink, hogy ez a kézikényv a leheté legteljesebb és legpontosabb legyen, de
garanciat nem vallalunk. A szerzék és a kiadé nem tartoznak sem, kotelezettséggel sem
felelésséggel semmilyen személynek vagy csoportnak, akarmilyen ebben a kézikdnyvbe talalhatd
informaciobol fakado6 veszteség vagy kar keletkezését illetéen. A kézikdnyv hasznélatara a licensz-
feltételek érvényesek, amiket a Mach3 szoftver installalasakor kell elfogadnia.

A Windows XP és a Windows 2000 a Microsoft Corporation regisztralt termékei, Ha ebben a
kézikdnyvben mas termékeket is hasznaltunk, de a gyartét vagy a program nevét nem emlitettiik,
kérjuk értesitse az ArtSoft Corporation, hogy a tovabbi kiadasokban orvosolhassuk.

A forditast a HobbyCNC Magyarorszag (www.hobbycnc.hu) Foruman szervezett
Osszefogas eredménye. Koszonetet nyilvanitunk minden befektetonek, kik nélkul
ez a konyv nem jelenhetett volna meg!
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CNC megmunkalo rendszerek ismertetése

2. CNC megmunkalo rendszerek ismertetése

2.1 A rendszer részei

Ez a fejezet megismerteti Onnel a kézikényvben hasznalt terminologiat és
elmagyardzza a szamjegyvezérelt eszterga rendszerek killonb6zé részeinek szerepét.

A szamjegyvezérelt eszterga rendszer részeit az 2.1 abra mutatja.
Az alkatrész tervezéje altaldban egy CAD/CAM programot hasznal a szamitogépén. (1)

I« Paatl Frogram link

A - A & spinctie R
drives

Figars 1.1 - Typloal HC meshining syskbem
2.1. dbra

Ennek a programnak a kimenete, amely egy alkatrész program és gyakran ,,G-kddban” irédik, a
gépvezerlsbe (3) érkezik (halézaton, USB —n vagy esetleg magneslemezen) (2). A Gép Vezérlo
leforditja az alkatrész programot, hogy iranyitsa a szerszamot, amely az alkatrészt megmunkalja. A
szerszamgép(5) tengelyeit csavarorsok mozgatjak, amelyeket mukddtethet szervo-motor vagy
lépteté6 —motor. A Vezérlés jeleit a Meghajtdk(4) felerésitik, igy a jelek elég erések és megfeleléen
id6zitettek a motorok vezérléséhez.

Habér egy hagyomanyos esztergat illusztraltunk, a gép lehet mas is pl. ferde agyas eszterga vagy
egy vertikalis furat megmunkaldé. Ebben a kézikdnyvben altaldban az eszterga kifejezést fogjuk
hasznalni, amikor barmilyen eszterga gépre gondolunk. A mardgépek vagy hasonlé gépek
vezérléséhez kifejlesztett Mach3 egy méasik dokumentécidban szerepel.

A Gép Vezérlé irdnyitja az orsomotor inditasat és megallitasat és sebességét, fogja a hiitést be- és
kikapcsolni, és ellenérzi, hogy az alkatrészprogram vagy a Gép kezel6je (6) nem probéalja meg a
tengelyeket a megengedett hatarokon tdl mozgatni.

A Gép Vezérlének is vannak iranyité eszkdzei mint pl. gombok, billentyiizet, potenciométerek,
kézi impulzus-generator (MPG) kerék, vagy egy joystick, azért, hogy a Gépkezelé kozvetlenil
kézzel tudja irdnyitani a gépet, vagy el tudja inditani és megallitani a futé alkatrész programot. A
vezerlésnek van egy kijelzéje, hogy a Gépkezels tudja, hogy mi torténik.
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Mivel a G-kéd program parancsai a gép tengelyeinek bonyolult, 6sszehangolt mozgasat
igényelhetik, a Gép Vezérldnek sok szamitast kell tudnia elvégezni ,,valos-idében”. Ezért is volt
mindig ez egy draga berendezés.

2.2 Miért van sziikseg a Mach3-ra?

A Mach3 egy szoftvercsomag, amely személyi szamitégépen fut, és azt egy nagyon hatékony és
gazdasagos Gép Vezérlové teszi, amely helyettesiti az 2.1 abran lathatd (3) egységet. Vannak olyan
tulajdonsagai is (amelyet Mach Varazslénak hivnak), és amelyek segitségével egyszeri
alkatrészeket programozhatunk parbeszéd-panellel, és ezaltal a CAD/CAM szoftver hasznalatat
elhagyhatjuk.

A Mach3 futtatdsahoz Windows XP-re vagy Windows 2000-re , 1GHZ-es processzora és
1024x768 pixel felbontasra van sziikség. Egy asztali gép sokkal jobb teljesitményt nyujt mint a
legtdbb laptop és sokkal olcsobb is. Ezt a szamitogépet természetesen mas funkciora is lehet
hasznalni a mithelyben, (mint pl. az 2.1 abran az (1) -CAD/CAM csomag futtatasa), de nem akkor,
amikor a szerszamgépet vezérli.

A Mach3 egy (vagy esetleg kett6) parhuzamos (nyomtatd) porton keresztll, és sziikség esetén egy
soros (COM) port hasznalataval ModBus protocolon keresztiil kommunikal a szerszamgéppel és
annak meghajtoival.

A gép tengelyeit mozgatd motorok hardware meghajtdit ugy kell tervezni, hogy fogadni tudjék a
lépteté impulzusokat és az iranyjeleket. Majdnem minden Iéptet6-motor meghajté igy mikodik,
mint ahogy a digitalis enkdderekkel rendelkezé modern DC és AC szervo rendszerek is. Figyeljen,
ha egy régi NC gépet akar atalakitani, amelynek a szervoi rezolvereket hasznalnak a tengelyek
helyzetének méréséhez, mivel ilyenkor minden tengelyhez egy teljesen Gj meghajtét kell
biztositani.
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3. A Mach3 gépvezérlo szoftver attekintése

Mivel még mindig olvassa ezt a kézikdnyvet, nyilvanvaléan ugy gondolja, hogy
a Mach3 egy értékes eszkoz lehet az On miihelyében! A legjobb, ha letolti a
szoftver ingyenes bemutato6 verzidjat és kiprébalja a szamitdgépén. Nem kell a
szerszamgéphez kapcsolddnia, sét jobb ha egyenlére nem is kapcsolja hozza.

Ha viszontelad6tol vette meg a rendszert, lehetséges, hogy az installalas
Iépéseinek némelyikét, vagy mindegyikét mar megcsinaltak 6n helyett.

3.1 Installalas

A Mach3-t az ArtSoft Corp. forgalmazza az interneten keresztiil. On a csomagot egy onmagat
installalé fajlként tolti le (amely a jelenlegi verzidéban kb. 9 megabytes). Telepités utan ez egy
korlatlan ideig futdé bemutatd verzié lesz bizonyos korlatozasokkal a mtikddesi sebességre, az
elvégezhet6 munka méretére, és néhany specialis funkciéra (pl. menetvagas). Ha egy licencet
vasérol az feloldja a bemutato verzidt, és korlatozasok nélkil tudja hasznalni a programot. Az arak
és opciok részletesen az ArtSoft Corp. honlapjan talalhatéak: www.artofcnc.ca.

Amikor a Mach3-at instalalja egy marashoz és esztergalashoz hasznalhaté szoftvert kap. A
val6sagban a két funkcid kddja kdzos, de a felhasznaldi felliletek kiilénbodznek, hogy illeszkedjenek
az egyes gépek igényeihez, és munkameneteihez. Amikor mar elég tapasztalatot szerzett a
Mach3Turn (eszterga) program hasznalataban, tanulsagos lehet megnézni, hogy hasznélja a Mach3
sajatossagait a Mach3Mill (mar6) program, és elgondolkodni azon, hogy hogyan lehetne azzal
vezérelni az esztergat.

3.1.1 Letoltés

Toltse le a csomagot a wwwe.artofcne.ca honlaprdl, gy, hogy a linkre az egér jobb gombjaval
kattint, és a ,,mentés masként,, paranccsal mentse az ontelepits file-t barmelyik Onnek megfelels
kdnyvtarba. Ehhez az sziikséges, hogy a Windows- ba felhasznaldként legyen bejelentkezve.
Amikor a file letoltédott, azonnal lehet futtatni a parbeszédpanel Megnyitas (Open) gombjaval,
vagy késébbi telepités esetén, ezt a parbeszédpanelt be lehet zarni. Ha telepiteni akarja a programot
egyszertien csak futtatni kell a letoltott file-t. Példaul futtathatja a Windows Exprolert (intézo)
(jobb Klikk a Start gombra), és dupla kattintas a letdltott fajlra abban a kdnyvtarban ahova azt a
fentiek szerint lementette.

3.1.2 Telepités

Még ne kapcsolddjon a szerszamgéphez. Ha a
szerszdmgépe a szamitdgépeéhez van csatlakoztatva,
akkor jegyezze meg hogy a kabelek hova vannak
kétve, majd kapcsolja ki a szamitdgépet, a
szerszamgépet, és annak meghajtoit, és huzza ki a
szamitdgép héatuljan taldlhaté 25 eres csatlakozot. Ez
utan kapcsolja be a szamitogépet.

Amikor futtatja a letoltott file-t, akkor a szokasos :
Windows-os telepitési l1épéseken kell végigmennie (pl. — e —
licence feltételek elfogadasa, és valassza ki a megfelelé  ~ Fgweat-Drversstions
mappat a Mach3 szdmara).

A telepités alatti hattérkép a Mach3Mill (maréas) képernyd, de
aggodjon a Mach3Turn (eszterga) telepl.

Figurs 2.1 - Driver cotlans

3.1. dbra ne
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A Setup Finished (telepités vége) parbeszédpanelnél gy6z6djon meg arrél, hogy a Load Mach3
Driver (Mach3 meghajt6 betdltése) és az Install English Wizards (Angol nyelvii varazslo telepitése)
opcidk ki vannak pipalva, és kattintson a Finish (Befejez) gombra. Ezutan egy parbeszédpanel
Ujrainditast kér ont6l miel6tt barmilyen Mach3 programot futtatna.

3.1.3 A nélkiilézhetetlen ujrainditas

Az Ujrainditas Iétfontossagu! Ha nem teszi meg probléméak adddhatnak, amelyeket csak Ugy sziintethet
meg, ha kézzel eltavolitja (uninstallalja)a meghajtét (driver) a Windows Controll Panel (Vezérlépult)
hasznélataval. Ezért kérjuk most inditsa Gjra.

Ha érdekli, hogy miért szlikséges az Ujrainditas, olvasson tovabb, maskilénben ugorjon a kévetkezé
részhez.

Habar a Mach3 egyetlen programnak tiinik hasznélat kozben, valdjdban két részbol all. Egy
meghajtébol, amely a Windows részeként van installalva (mint egy nyomtato, vagy egy halézati
meghajto), és egy grafikus felhasznaloi fellletbsl (GUI).
A meghajté a legfontosabb rész. A Mach3-nak nagyon pontosan idézitett jeleket kelll tudnia
kildeni a szerszdmgép tengelyeinek vezérlésehez. A Windows szereti felligyelni a dolgokat, és
normal felhasznal6i programokat futtatni, amikor nincs méas dolga. Ezért a Mach3 nem lehet egy
normal felhasznal6i program, a legalsd szinten kell mikddnie a Windows-on belll azért, hogy a
megszakitasokat kezelni tudja. Tovabba, azért hogy ezt a leheté legnagyobb sebességgel tehesse
(minden egyes tengellyel masodpercenként 45000-szer létesit kapcsolatot) a meghajtonak be kell
dllitania a sajat kodjat. A Windows ezt nem engedi (olyan trikk, amit altaldban virusok
alkalmaznak), ezért specidlis engedélyt kell kérni. Ehhez a folyamathoz van szilkség az
Ujrainditasra. Ha az Ujrainditast nem végzi el, a Windows Kék Halallal leall, és a meghajto
megsérilhet. llyenkor az egyetlen megoldas, ha manualisan eltavolitjuk a drivert.
Ezek utan a szigoru figyelmeztetések utan, azt is el kell mondani hogy az Ujrainditasra csak az elsé
installdlas utan van sziikség. Ha egy Ujabb verziora frissiti a rendszerét, nincs sziikség az
Ujrainditasra, de a telepitési lépések ekkor is fogjak kérni ontél. A Windows XP elég gyorsan
Ujraindit, ezért nem nagy faradsag minden esetben elvégezni azt.

3.1.4 Kényelmi ikonok az asztalon

Reméljlk, nem felejtette el az Gjrainditast! A
telepit6 vardzslo ikonokat helyezett el az

asztalon a f6 programok szamara. A program 'i" ol v

futtatdsanak szokasos mdadja dupla klikk a

Mach3Turn ikonra. T gL .':

A Mach3.exe az aktudlis felhasznaloi feltlet - 1t

parancsikonja. Ha ezt futtatja a program |

megkérdezi hogy melyik profilt kivanja —— - a m e e
hasznalni (a marast vagy az esztergalast). A Bl St ez
Mach3Mill, és a Mach3Turn ikonok csak [(= ]
gyorsindité ikonok, amik szintén a mach3.exe Flaure .2 — The dreesr bect crooram dieoixs

file-t futtatjak ,,/p,, Kiterjesztéssel, aminek
kovetkeztében azonnal a mar6 vagy az
esztergalo fellilet indul el.

3.2. dbra

Erdemes telepiteni néhany tovabbi ikont az asztalra, hogy mas Mach3 programokat is gyorsan el
lehessen inditani. Hasznalja a Windows Explorert (jobb klikk a Start gombra, Intézg), jobb klikk a
DriverTest.exe file-ra, és kildés asztalra (parancsikon létrehozasa). Mas programokat, példaul a
képernyétervezo, és képernydsbeallitas kezel6 file-t kiilon kell letdlteni.

3.1.5 Telepités tesztelése

Erésen ajanlott a rendszer tesztelése. Méar emlitettiik, hogy a Mach3 nem egy egyszerii program.
Ahhoz, hogy megfeleléen elldssa a feladatdt nagy szabadsdgra van sziksége a Windows-sal
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szemben, ami azt jelenti, hogy nem minden rendszeren fog miikédni és ennek sok oka lehet.
Példaul a hattérben futd QuickTime system monitor (qtask.exe) tonkreteheti, és ugyanezt tehetik
mas programok is, amikrél nem is tudja, hogy a szamitogépén vannak. A Windows képes is és el is
indit sok folyamatot a hattérben, néhany ikonkeént jelenik meg a talcan, masok nem is lathatéak. A
rendszertelen mitkddés lehetséges forrasai lehetnek még a helyi halézati kapcsolatok (LAN) is,
amelyeket automatikus sebességfigyeloként lehet konfiguralni. Allitsa be ezeket 10 Mbps vagy 100
Mbps sebességre. Végezetiil azok a gépek amelyek az internethez kapcsolédnak lehet hogy egy
vagy tobb olyan robot tipust programokat kaphatnak, amelyek kémkednek, és neten keresztil
adatokat kuldhetnek a felad6juknak. Ez a forgalom beleavatkozhat a Mach3 miikddésébe. Rakjon
fel kémkeresé programot (spybot) a gépére, hogy eltavolitsa ezeket.

Ezek miatt fontos, bar nem kotelezé, hogy tesztelje a rendszerét, amikor valami rosszra gyanakszik,
vagy ha ellendrizni akarja, hogy sikeres volt-e a telepités.

Kattintson kétszer a DriverTest ikonra, amit az asztalra rakott. Ennek a képernyéje a 3.2 abran
lathatd.

Az dsszes ablakot figyelmen kivil hagyhatja, kivéve a Pulse Frequency (impulzus-frekvencia).
Ennek altalaban 25000 Hz koril kell lennie, de az Oné ettdl eltérhet, néha egész tag hatarok kozott
is. Ennek az az oka, hogy a Mach3 a Windows Orajat hasznalja az impulzus méréshez, amit a
szamitogépen t6ltédd programok rovid ido alatt is befolyasolhatnak. Ezért lehet hogy On egy
»,megbizhatatlan ,, 6rat hasznal (a Windows —€t) arra, hogy a Mach3-at ellenérizze, és ezért van az
a hamis benyomasa, hogy a Mach3 idéméréje nem allando.

Alapjaban véve, ha egy a 3.2 abradhoz hasonl6 képernyét lat, kis kitérésekkel a grafikonon (Timer
Variations), és egy allandé impulzus frekvenciat, akkor minden jél miikddik, ezért bezarhatja a
DriverTest programot, és ugorjon a Képernyék (Screens) részhez lent.

A Windows szakértéket lehet hogy érdekli még egy par mas dolog is. A fehér négyszogleti ablak
egyfajta id6ézité analizator. Amikor miikddik, egy vonalat mutat Kis kitérésekkel. Ezek a kitérések
az egyik megszakitési ciklustol a kdvetkezoig eltelt id6t jelentik. Nem szabad hogy kb % inchnél
nagyobb vonalak legyenek egy 17”- os képernydn. Ha vannak is kitérések lehetséges, hogy a
zavarkiiszob alatt vannak, ezért ha a szerszdmgépét csatlakoztatja, akkor csindljon egy mozgas
tesztet, hogy meglassa, hogy a joggingok, és a GO, G1 mozgasok siméak, egyenletesek-e.

Probléma van a miikddéssel, ha a teszt kdzben az alabbi két dolog koziil az egyik eléfordul:

1. ,.Driver not foun or installed, contact Art” hibalizenet, ami azt jelenti, hogy a meghajt6
valamilyen oknal fogva nem toltédott be a Windows-ba. Ez azoknal az XP rendszereknél
fordulhat elé, amelyeknél a meghajt6 adatbazis hibas, ebben az esetben a Windows ujra
betdltése sziikséges. Ha On Win2000-et hasznél, az beleavatkozhat a meghajtd betdltésébe.
Ebben az esetben kézzel kell betdlteni a meghajtét, lasd kdvetkezé fejezet.

2. Ha a rendszer Uzenet a kovetkez6: ,taking over ...3...2...1" (visszaszamlalas), és a

rendszer Gjraindul, akkor a kdvetkez6 két dolog kozil az egyik torténhetett. Vagy nem
inditotta Ujra a szamitogépet amikor kellett volna (telepités utan), vagy a meghajté hibas,
vagy nem lehet az On rendszerén hasznalni. Ebben az esetben kévesse a kévetkezo fejezet
utasitasait, és tavolitsa el a meghajtét manuélisan, majd telepitse Ujra. Ha ugyanaz torténik
ismét, keresse meg e-mailban az ArtSoft-ot a www.artofcnc.ca honlapon, ahonnan
Otmutatast fog kapni a probléma megoldasara.
Néhany rendszernek olyan alaplapja van, amelynek az APIC id6ézitéhéz van hardvere, de
amelyik BIOS kodja nem hasznélja azt. Ez megzavarja a Mach3 telepitését. Egy batch file
(koteg file) SpecialDriver.bat elérheté a Mach3 telepitési mappaban. Keresse meg a
Windows Explorer (Intéz6) segitségével, és dupla klikkel futtassa. Ez a Mach3-t arra
kényszeriti, hogy a régebbi i8529-es megszakitas vezérl6t hasznalja. Minden egyes Mach3
verzidfrissités letdltésénél, és telepitésénél meg kell ismételni ezt a folyamatot, mivel az U]
verzio telepitése felulirja a speciélis meghajtd bedllitdsokat. Az OriginalDriver.bat file
visszadllitja az eredeti allapotot.
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3.1.6 Driver teszt a Mach3 6szeomlasa utan

Eléfordulhat olyan hiba a Mach3 futtatasa k6zben, ami a program ésszeomlasat okozhatja (ez lehet
egy idészakosan eléforduld hardver hiba, vagy szoftver hiba is), ilyenkor Onnek a lehetd
leghamarabb futtatnia kell a DriverTest.exe-t. Ha két percnél tbbet késlekedik, akkor a Mach3
meghajtoja lesz az oka annak, hogy a Windows kék halallal leall. A DriverTest futtatasa
visszadllitja a meghajtot egy stabil allapotba még akkor is, ha a Mach3 vératlanul allt le.

A DriverTest elsé futtatdsakor lehet hogy nem talalja meg a meghajtot, ilyenkor egyszeriien csak
futtassa még egyszer, mert az elsé futtatdsnak csak az a feladata, hogy helyre allitsa a rendszert.

3.1.7 Megjegyzések a meghajté manualis telepitéséhez és
eltavolitasahoz

Csak akkor kell elolvasnia és végrehajtania az itt leirtakat, ha a DriverTest program futtatasa
sikertelen.

A meghajté (Mach3.sys) telepitheté és eltavolithatd kézzel is a Windows Vezérlépult
hasznélataval. A péarbeszéd panelek kissé eltérnek a Windows2000 és a WindowsXP esetén, de a
Iépések azonosak.

Nyissa meg a Vezérldpultot (Control Panel) és inditsa el a Hardver hozzaadasa varazslot. (Mar
emlitettlik, hogy a Mach3 meghajté a Windows legbelsé szintjén mikddik). A Windows el kezdi
keresni az (j hardvert (de egyetsem fog talalni).

Mondja a Windows varadzslonak hogy mar telepitve van és menjen a kdvetkezé ablakra.

Latni fog egy hardver listat. Gorditse a legaljara, és valassza ki az Uj hardvereszkoz hozzaadasat és
menjen a kdvetkez ablakra.

A kovetkez6 ablakon nem akarja, hogy a Windows a meghajtot keresse, ezért valassza a Hardver
telepitése listabdl opciot.

A lista tartalmazni fogja a Machl pulsing engine-t. VValassza ezt, és menjen a kdvetkez6 ablakra.

Klikkeljen a Sajat lemez- re és a kdvetkez6 ablakon keresse meg a Mach3 konyvtérat.
(Alapértelmezett telepités esetén a C:\Mach3). Windowsnak meg kellene talalnia a Mach3.inf file-t.
Vélassza ki ezt a file-t, és klikkeljen a Megnyit gombra. A Windows telepiteni fogja a meghajtot.

A meghajto eltavolitasa még ennél is egyszeribb.

Nyissa meg a Vezérlg pultot, és klikkeljen a Rendszer ikonra. Valassza ki a Hardver flilet, és
klikkeljen az Eszkdzkezeld gombra.

Egy listat fog latni az eszkdzokrol és a meghajtoikrol. A MAchl Pulsing Engine alatt van a Mach2
(Mach3) Driver meghajté. Ha nem latja, klikkeljen a ,,+” jelre, hogy kibontsa a fat. Jobb egérgomb
klikk a Mach2 Driver-re felkinalja az eszkoz eltavolitasat. Ha a helyi meniben kivalasztja az
Eltavolitas opcidt, akkor eltavolitja a Mach3.sys file-t a Windows dossziébol. A Mach3.sys file
maésolata tovabbra is megtalalhat6 lesz a Mach3 mappéaban. Figyelje meg, hogy a nevek a Mach1 és
a Mach2-re hivatkoznak, még akkor, ha On éppen a Mach3-al dolgozik. Ez teljesen szabalyszerii.

Végezetil még egy dolgot kell megemliteniink. A Windows a Mach3 konfiguralasaval kapcsolatos
0sszes informéaciora emlékszik egy Profil fileban. Ezek az informaciok a meghajto eltavolitasaval,
és mas Mach3 file-k torlésével nem vesznek el, s6t megmaradnak akkor is, ha frissiti a rendszerét.
Barmennyire is val6szintitlen esemény, hogy egy teljesen tiszta telepitésre lesz sziiksége egy
hibamentesités soran, ki kell tordlnie az . XML kiterjesztésii profil file-t, vagy file-okat.

3.2 Képernyok

Készen all arra, hogy kiprobalja a Mach3 ,szaraz futasat”. Sokkal kénnyebb bemutatni Onnek,
hogy hogyan allitsa be a szerszamgépét, ha mar kiprébalta a Mach3-at ily médon. Szimulalhat egy
gépet még akkor is, ha jelenleg nincs is CNC szerszamgeépe. Ha van szerszdmgépe, gy6z6djon még
arrol, hogy nincs a szamitdgéphez csatlakoztatva.
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A Mach3 gy van tervezve, hogy nagyon koénnyii bedllitani a képernybket ahhoz, amit az 6n
munkaja igényel. Ez azt jelenti, hogy a képernyéknek nem teljesen kell Ggy kinéznilik, mint az 1.
sz. mellékletben. Ha lényeges kilonbségek vannak, akkor az On rendszer szallitéjanak kiildenie
kellene egy frissitett képerny6 készletet, ami illeszkedik a rendszeréhez.

Kattintson kétszer az asztalon talalhat6 Mach3Turn ikonra a program futtatdsahoz. Az 1.sz
melléklethez hasonl6 tdvozI képernyét fog latni. Figyelje meg a voros Reset gombot. Ezen beliil
egy villogé vords LED szimulacidja van. Ha megnyomja a gombot a vords LED kialszik. A Mach3
mukodésre készen all!

Ha nem tudja megéllitani a villog6 vords LED-et, valoszintileg egy régebbi XML (profil) file van a
gépén, vagy valami kapcsolddik a parhuzamos portjahoz.

Az a legegyszertibb megoldas, ha ,,0ffline” médban dolgozik. Az Operator meni legdordilé
ablakaban valassza a Control Offline opciét. Most mar ki tudja kapcsolni a villogd vorés Reset
LED-et.

3.2.1 A képernyén talalhaté objektumok tipusai

Hasznalja az egeret a Manual (kézi vezérlés) képernyé gomb bekapcsolasahoz az Udvozls
képernyén. A betoltott képerny6 a kovetkezé tipusu objektumokbol van felépitve:
Gombok (pl. Spindle, HomeX, stbh..).

DRO-k vagy Digitalis kijelzék. Barmi, ami szamokat jelez ki, egy digitalis kijelz6 lesz. A
fontosabb dolgok, példaul természetesen az aktualis pozicidja az X, Z tengelyeknek, fordulatszam
(spindle).

LED-ek (kil6nbozé méretekben és formakban)
Szerszdm Utvonal kijelzé (jelenleg egy Ures négyszog a képernyon).
MDI (kézi adatbevitel) sor (kék szinti és a Home X, Home Z, stb. gombok alatt talalhato)

Van egy tovabbi fontos tipusa a vezérlésnek ami nincs a Program Run képernyény:
G-kdd kijelz6 ablak (sajat gorgetésavval).

A gombok és az MDI sora szolgal az On parancsainak bevitelére, hogy vezérelje a Mach3-at.

A DRO-k a Mach3 altal kijelzett informaciok, vagy hasznalhatja adatbevitelre is. Amikor On
Adatokat visz be, a hattérszin megvaltozik

A G-kod ablak és a Szerszamdtvonal Kijelzét a Mach3 hasznalja, hogy informalja Ont. Habar On
képes mind a kettét kezelni (pl. gorgetni a G-kdéd ablakat, nagyitani, forgatni és vonszolni a
Szerszamutvonal Kijelz6t).

3.2.2 Gombok és parancsikonok hasznalata

Az alapképernyén szamos gombnak van gyorsbillentytije (a billentyitkombinécié altalaban a
gombra van irva). A gyorsbillentyi lenyomasa ugyanazt a hatast éri el, mint amikor kattintunk az
egérrel a gombra. A Manual képernyén a ,,Q” a gyorsbillentyiije a Quit (kilépés) gombnak.
Mindkét megoldas az Udvozlé képernydre visz vissza. Az Udvozlé képernysn kiprobalhatja az
M7, A" T”, és .D” billentyiik hatasat. Ugy fognak viselkedni, mint parancsikonok, azaz
megnyitjdk rendre a Manual (kézi), Auto (Automata), Tooltable (Szerszamtar), Diags
(diagnosztika) képernyéket. Habar a betiik nagy betiivel vannak irva (a kdnnyebb olvashatsag
miatt), dnnek nem kell lenyomnia a shift billentyit ha a gyorsbillentyiiket hasznalja.

Az egérhasznalatra forditott id6t minimalizalni kell a mihelyben. Ha énmaga épiti meg a sajat
gépét, gondoskodnia kell tényleges kapcsoldkrol egy vezérlé pulton, hogy iranyithassa a Mach3-t
egy billentytizet emulal6 felileten (pl. Ultimarc 1APC) vagy a ModBus csatolon keresztil. Az
Osszes ezzel kapcsolatos részlet megtaldlhatd a Customising Mach3 dokumentumban a
www.machsupport.com honlapon.

Ha egy gomb nem lathatd a képernyén, akkor a gyorsbillentyiije sem miikddik.

Vannak olyan gyorsbillentyii parancsok, amelyek az Osszes képernyén mikddnek. Az 5.
fejezetben olvashat a beallitasukrol.
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3.2.3 Adatbevitel a DRO-ba

Uj adatokat vihet be a DRO (digitélis kijelzé)-ba, ha belekattint az egérrel, vagy ha klikkel a
gyorsbillenytyajével (ahol ez be van allitva), vagy ha az altalanos gyorsbillentyiiket hasznélja hogy
kivalassza a DRO-t a billentyiizet nyilainak hasznalataval.

A Manual képernyén prébaljon meg beirni a feedrate (el6tolas) kijelzébe 45.3-at. Ahhoz, hogy
elfogadja az Uj értéket az Enter billenty:it le kell Utni vagy az Esc billenty:it hogy visszatérjen az
elézoleg bedllitott értékhez. Egy masik kijelzére torténd klikkelés, ugyanazt a hatast éri el, mintha
Esc-et utétt volna.

A Backspace és a Delete billentyiik nem hasznalhatdak a kijelz6be torténé adatbevitel soran.
Figyelmeztetés: Nem minden esetben érzékelheté a sajat adat bevitele a DRO-ba. Példaul az
aktualis féorso fordulatszam kijelzési értékét a Mach3 szamitja ki. Barmilyen értéket ir is On be, az
felll lesz irva. A tengelyek kijelz6jébe lehet beirni értéket, de ezt ne tegye addig, mig részletesen el
nem olvassa a 7. fejezetet. Nem ez a mdédja a tengelyek mozgatasanak!

3.3 Leptetés (Jogging)
A szerszam kézi mozgatasa barmely relativ helyre a kiilonb6z6 tipusu léptetések hasznalataval
lehetséges.
A Jogging (léptetés) elérheté minden képernyén, ahol a Jog On/Off gomb (3.3 &bra)
megtalalhatd. Az a gomb egy kapcsold. Egy klikk bekapcsolja, egy masodik :I
kikapcsolja. Egy led jelez, ha a Iéptetés be van kapcsolva. 3.
A Dbillentytizet UP/Down (fel/le) és a Left/Right (balra/jobbra) nyilaival a 3.3.abra
legegyszeriibb modja a rendszer léptetésének. Prébala ki —Jog kapcsolonal On (bekapcsolt)
allapotban kell lennie- és figyelje, ahogy a tengelyek X és Z koordinatéinak kijelzéjében az értékek
valtoznak (amig nyomva tartja a billentytiket). Amikor a szerszdmgép csatlakoztatva lesz a
szamitogéphez, akkor a szersz&m mozogni fog. Ha semmi nem torténik, vagy csak nagyon lassan,
akkor irjon be 25-6t a Slow Jog% kijelz6jébe (3.5 abra), és ne felejtse el az Enter billentyiit leutni,
hogy elfogadja az Uj értéket, vagy Usse le a Control+J billentyiikombinaciot a folyamatos jog méd
bekapcsolasahoz.
A nyilak az alapértelmezett billentytik a f6 tengelyek Iéptetéséhez. Bedllithatja ezeket a
billentytiket mas funkcidkra is (nézze meg az 5. fejezetet).
A Jog ON/Off gomb mellet talalhaté a Jog Mode gomb (3.4 abra). Ezzel van
tarsitva a Jog Inc LED. =
Ha a Jog Inc LED be van kapcsolva a Jog Mode gombbal, akkor a nyilak minden z I
egyes lenyomasara a tengelyt egy meghatarozott értékkel mozgatja arrébb, amely

értéket On allithatja be. Jog Modae
A 3.5 abran azt latja, hogy hogyan kell beallitani az allandé Slov Jog %
(folyamatos) Iéptetési sebességet és a lépés novekményét az 511 |
inkrementalis léptetéshez. SH Jog 0o cerlde
Folyamatos Iéptetési modban a kivalasztott tengely addig fog Jog Tyl
mozogni, amig nyomva tartja a mozgatd billentytt (billentytizet

nyila). A |éptetés sebességét a Slow Jog% Kijelzéén lehet |
beallitani. Barmilyen érteket beirhat 0.1% és 100% kozott, hogy az DDDGEH
Onnek megfelelé sebességet elérje. A kijelzé6 melletti ,,+” és ,—,,

gombok a kijelzé értékét 5%-os Iépésekben valtoztatjak. (5% alatti | = M. 10
értéknél 0,1%-onként).

Ha lenyomva tartja a Shift billentyGit Iéptetés kozben, akkor a FInc. 45|
Iéptetés a Slow Jog% tengelyekre vonatkozo beallitasaitol [Tl o j

fuggetlenil a legnagyobb sebességgel fog végrehajtodni (100%).

igy gyorsan meg lehet kozeliteni a célpontot, majd a Shift billenty

elengedése utan pontosan pozicionalni. 3.5. abra

Inc médban (a Jog Mode gomb bekapcsolasaval érheti el) a léptetd

billentyii minden egyes lenyomésara a Jog Cycle cimkével azonositott kijelzén beéllitott értékkel
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fog elmozogni a tengely. Barmilyen értékre bedllithatja, egyrészt Ugy ha beleir a kijelzébe,
masrészt a ,,+” és ,,-,, gombokat hasznalva az elére bedllitott ndvekmények kivalasztasaval. A
mozgas a bedllitott Feedrate (elStolas) értékkel fog végrehajtodni. Ha az eldtolas Onnél
elétolas/fordulat értékre van definidlva, akkor a mozgatds megkezdése el6tt pontosan meg kell
hatéroznia az ors6 fordulatszdmat az S kijelzén.

Ha probléméja van a ndvekményes léptetéssel (Inc Jog), akkor egyelére hagyja, de a késébbiekben
latni fogja, hogy milyen j6l hasznalhat6 kis
mozgasokhoz, amikor a gépet egy munkahoz
kell beéllitani.

Egy vagy két forgd encodert lehet a
parhuzamos port bemeneti tiin keresztil
csatlakoztatni a Mach3-hoz, és ugy kell
hasznéalni, mint egy Manuaélis Impulzus
Generéatort (MPG).

Szamos mas modja is van a léptetésnek a
Mach3-ban. Altalaban a mar leirt 2 modszer
alkalmazhat6 az esztergalashoz. Ha van MPG
az esztergan, sziiksége lehet az dsszes léptetési
opciora. Ezek megjelenithetéek a Tab
billentytvel. Az opcidk eléréséhez sziikséges
felugré képerny lathaté a 3.6 abran. A Tab
Ujboli lenyoméaséra a képernyd eltiinik.

3.4 Kézi adatbevitel (MDI) 3.6. dbra

Menjen a Manual képernydére.
Egy egysoros kékszinti ablakot fog latni az adatok beviteléhez. Ahhoz hogy kivalassza vagy
raklikkel, vagy lelti az Enter billentyiit, amely automatikusan kivalasztja. Beirhat barmilyen val6s
sort, ami eléfordulhat egy alkatrész programban, és az Enter lettése utdn végre fog hajtodni. Az
adatbeviteli sorbdl az Esc
lenyomasaval léphet ki. A
Backspace billentyti szolgél
a gépelési hibak kijavitasara.

3.7. &bra Az Ures kézi adatbeviteli sor

Ha ismer néhany G-kdd parancsot prébalja meg beirni azokat. Ha nem ismer, prébalja ki ezt:
GO0 x1.6 z-2.3

Ennek hatasara a szerszam
elmegy az X=1.6 és Z=-2.3
koordinata értékii pontra. (a

parancssorba ,,G nulla” -t kell =1

beimi és nem GO betiket). |
Latni fogja a tengelyek
koordinatainak  kijelz6én a
mozgast az Uj koordinatakra. 3.8. 4bra Beirt parancs az MDI sorban
Probaljon ki mas parancsokat is

(vagy a GO parancsot mas értékekkel). Ha a billentytizet fel és a le nyilait hasznalja amig az MDI
sorban van, akkor a Mach3 a mér elézéleg beirt sorokat Iépteti el6re, vagy hatra, és az Enter
lettésére ismét végrehajtja azt. Ez rendkivili mdédon megkonnyiti a parancsok kiadasat, anélkiil,
hogy Ujra be kellene gépelni ¢ket.
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Amikor kivalasztja az MDI sort, emlékeztetoként egy felrepulé fehér négyzetben lathatja a
korébban beirt sorokat.

Egy kézi adatbeviteli sor (vagy blokk ahogy a G kdd sorait szoktadk nevezni) szamos parancsot
tartalmazhat, de a végrehajtasuk sorrendje a 10. fejezetben leirtak szerint torténik —nem feltétlendl
balrdl jobbra. Példaul egy GO x15 F2.5 sorban az elétold sebesség bedllitdsara vonatkozd parancs
hamarabb fog végrehajtodni, mint a mozgas, fliggetlentl attél, hogy a sor (blokk) kdzepén, vagy a
végén talalhatd. Ha nem biztos a végrehajtasi sorrendben, akkor a kilénb6z6 parancsokat
egyesével mas- mas sorba irja (a végrehajtas ugyanis soronként torténik).

3.5 Varazslék - CAM a hozzaval6 CAM software nélkl

X

These Wizards are dansted by tsers ba the communicy of Mlach us=rs, they a= unsupported, but found B be very useful.
Fleags repart ary brouble on the vahoo support group for Mach3, 2nd repairs wil be dore ac dme dlawe,

Functian Kama Descriotion | Ao |
Comolex ThreadngiLathey  [Lathe Theeading Erian Biatherf Rudy du Presz
Simgle Thesading (Lathe) Lzthe Theeading Rev 1.17 Erian Barker

T|.r.|-irg S Lethe Turrirg Wizerds Errian [ Kiran

3.9. abra Példa a telepitett varazslok listajara

A Mach3 engedélyezi a bovits képernydk hasznalatat, amelyek a meglehetésen komplex feladatok
automatizalasat teszik lehetévé Ugy, hogy emlékeztetik a felhasznal6t a vonatkozé informaciok
megadasara. Ebben az értelemben meglehetésen hasonlitanak a Windows szoftverekben hasznalt
Varazslokra, amelyek a feladathoz meghatarozott informéacidékon vezetnek keresztil. A Windows
vardzslok a kezelt feladatsorokat adatbazis, vagy tablazatkezel6 file-okba importéaljak. A
Mach3Turn-ban a Varazslok példai tartalmazzak példaul az amérd, vagy a rdd hosszanak
csokkentésének modjat, a kip esztergalast, lekerekités egy rddon, és a menetvagést. Ha elég
gyakorlott a rendszer mikddésében és ismeri a G-kod programozast, akkor megirhatja a sajat
varazsloit.

A legegyszeriibb, ha kiprobal egyet. A Wizards meniben valassza a Pick Wizard... opciot. Az On
rendszerére instalalt varazslokat tartalmazo6 tabla jellenik meg (3.9 abra). Példaként kattintson
kétszer a Lathe Turning Wizards (Eszterga Varazslok) sorra, amelyek a Mach3 szabvanyos
varazsloit tartalmazzak. A futtatdshoz kattintson egyet a kivalasztott varazslora, majd klikkeljen a
Run gombra.

A Mach3 képernyéjének 3.10-es dbrahoz hasonlé maédon kell kinéznie.
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3.10. dbra Az esztergalas varazslok menije

Kattintson az OD Taper képre, ami nagyon egyszert, de rendkiviil érdekes varazslo. Egy képernyét
lathat néhany alapértelmezett adattal az alakzat esztergalasahoz. irja be a megfeleld értékeket. A
3.11 abran lathatd példaban metrikus egységben, sugar méda programozassal, az elétolas mm/perc
értékben vannak megadva. Ne felejtse el, hogy a kijelz6ben Entert kell Gtnie minden egyes érték
megadasa utan. Egy egyszerii klikkelés elveti a beirt értékeket.
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3.11. &bra A kap megmunkaléasahoz sziikséges adatok
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Ha meg van elégedve a kUp adataival, kattintson a Post Code gombra. Ekkor egy G-kodu
alkatrészprogram irddik, és betdltédik a Mach3-ba (3.12 &bra). A szerszamutvonal kijelzé mutatja a
létrehozott megmunkalast. Korrigalhatja az adatokat, és barmikor Gjra kildheti a G-kddot.
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3.12. dbra Elkildétt G-kéd program kup esztergalasahoz

Ha akarja kattintson a Save Settings gombra, igy a Varazsld legkozelebbi futtatasakor ezek az
adatok lesznek az alapértelmezettek.

Amikor az Exit gombra kattint, akkor visszatér arra a Mach3 képernyére, ahonnan érkezett. Ha ez
nem az Auto képernyd volt, akkor hasznélja a Quit Mode gombot, hogy visszatérjen az dvozls
képernydre, €s kattintson az Auto-ra.

Auto modban két képerny6é hasznalhatd. Az elsé az Auto Preparation. Nézze meg a 3.13 &brat.
Ezen a képernyon hasznalhaté a Iéptetés a szerszdm mozgatasahoz, véltoztassa meg az orsd
fordulatszamat, és allitsa be a szerszdm aktudlis pozicidjat az X vagy a Z tengelyen nullara.
Késdbb, amikor az esztergat mar csatlakoztatta a rendszerhez, valésziniileg egy rudat fog befogni
esztergalashoz, ilyenkor a Iéptetés (jog) mddot kell hasznalni a homlokfellilet érintéséhez, és a Zero
gombot kell megnyomni, hogy beéllitsa a szerszam aktudlis Z pozicidjat nullpontként. Ha Ggy
gondolja, prébalja most ki, vagy kattintson a Cycle gombra, hogy atlépjen az Auto Cycle
képernyére (3.14 abra).

Az Auto Cycle képernydn lehetséges futtatni a varazslo altal készitett programot.
m_m o
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3.13. abra Auto Prep képernyé 3.14. abra Auto Cycle képernyé

A szerszam Altal bejart Gtvonalat a szerszamutvonal kijelzén lathat6. A kiilonb6z6 tipusi mozgéasok
(pl. a gyorsmenet, elétolas vonal mentén, elétolas iv mentén) kiilonb6z6 szinekkel vannak jel6lve.
Most nyomja meg a Cycle Start gombot. A kijelz6k mutatjak a szerszam (tvonalat, amit a
szerszamgépen meg fog tenni, és a szerszam aktudlis Utvonala ki van emelve vilagit6 szinnel (3.15
abra).
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Léathatja, hogy a
szerszdmutvonal ki van nagyitva,
és az aktudlis G-kéd sor amit
végre kell hajtani ki van emelve
a G-kod ablakban. Ha a program
fut, szlneteltetheti a Fedd Hold
gomb megnyomasaval, és ha azt
szeretné, hogy soronként
hajtédjon végre a program, akkor |
valassza a Single mddot. Az
Osszes  funkci6 meg lesz
magyarazva a 6. fejezetben.

3.15. dbra A varazslo altal generalt szerszamutvonal futtatas
kozben

3.6 G-kod program futtatasa

Eljott az ideje, hogy megprobaljon egy programot bevinni, és szerkeszteni. Rendes kdrilmények
kozott szerkesztheti a programot a Mach3 elhagyasa nélkil is, de mivel még nem konfiguraltuk,
hogy melyik szévegszerkeszt6t hasznalja, a legegyszeriibb, ha a programot nem a Mach3-al irjuk
most meg.

Nyissa meg a Windows Notepad-ot (Jegyzettémb), irja be a kdvetkez6 sorokat egy text file-ba, és
mentse el egy alkalmas mappaba (pl. Dokumentumok) TurnDown.tap néven.

Amikor a Save as (Mentés masként) opciot hasznalja a fajl tipusa legordiilé ablakban valassza ki az
All file (Minden fjl) opci6t, hogy a jegyzettdmb ne adjon TXT Kiterjesztést a file-nak.

3.6.1.1.1.1 G20 G40 G49 G80 G90 G94

G00 X0.3 20.5

F4

S1000 MO

G01 X0.28

GO01 Z-1.2 (els6 vagas)

3.6.1.1.1.2 GO0 X0.3

G00 Z0.05
GO01 X0.26
G01 Z-1.2 (mésodik vagas)

3.6.1.1.1.3 GO00 X0.3

G00 Z0.05

M30

Az 6sszes ,,0” nulla. Ne felejtsen el Enter-t (itni az M30-as sor utan.

Most visszatérhetlink az Mach3 Auto Preparation képernyéjére (hasznalja a Quit mode gombot,
hogy visszatérjen az Udvozl6 képernyére, ha ez sziikséges). Nyomja meg a Load (betdlt) gombot,
és a megjelené parbeszédablakban valassza ki a mar megirt TurnDown.tap file-t (3.16 abra)
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3.16. abra Kézzel irt G-kod program betdltése

Egy egyszerii hosszesztergalast fog a szerszamitvonal megjeleniteni (3.17 &bra). Most mar
hasznalhatja az Auto Cycle képerny6t a program futtatasahoz.

Megjegyzés: A programokat mindig a merevlemezrél inditsa, és sohase hasznaljon floppy lemezt
vagy USB tarolét. A Mach3-nak a file eléréséhez nagysebességii kapcsolatra van sziiksége,
amelyik a memoriaban tervezve van. A program file nem lehet read only (csak olvashat6) sem.

3.17. &bra A betoltétt TurnDown program
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4. Hardver kimenetek és kapcsolat a szerszamgeppel

Ez a fejezet a kapcsolatokat a hardver oldalr6l mutatja be. Az 5. fejezet ad
felvilagositast a csatlakoztatott elemek konfiguralasara a Mach3-ban.

Ha olyan szerszamgépet vasarolt, amelyik mar a Mach3-al van ellatva és miikodik,
akkor valésziniileg nem sziikséges ezt a fejezetet elolvasnia (csak ha Ont érdekli
valami). Az On szallitdja minden bizonnyal ellatta megfelelé dokumentacioval
arrol, hogy hogyan csatlakoztassa a részeket a rendszerhez.

Olvassa el ezt a fejezetet, hogy megismerje amit a Mach3 irdnyitani tud, és hogy
hogyan csatlakoztathatja a szabvanyos elemeket, mint példaul a Iépteté motort, és
mikro- kapcsol6t. Feltételezziik, hogy ismeri az egyszerii sematikus kapcsolasi
rajzokat, ha nem kérjen segitséget egy hozzé&értétol.

Els6 olvasas utan a 4.6 utani részekkel ne akarjon foglakozni.

4.1 Biztonsagi eloirasok

Minden gép potencidlis veszélyforras. Ez a kézikonyv megprobal
Utmutatdt adni 6nnek a biztonsagi ovintézkedésekrol és technikakrol, de
mivel nem ismerjik az On gépének a részleteit vagy a helyi kornyezetét,
nem vallalhatunk felel6sséget a gép miikodeséért, mint ahogy az altala
okozott karért vagy sériilésért sem. Az On feleléssége, hogy biztosan
megértette az On altal tervezett és kivitelezett gép jelentéségét, és hogy
eleget tegyen az orszagaban vagy allamaban hatalyos torvényi és
gyakorlati eléirasoknak.

Ha barmi kétség meriil fel Onben, kérjen Gtmutatast egy megfelelé végzettséggel rendelkezé
szakembertél, mintsem hogy kockaztassa a sajat vagy masok testi épségét.

4.2 Amit a Mach3 iranyitani tud

A Mach3 egy nagyon rugalmas program, amit arra terveztek, hogy az esztergdk és furat
megmunkald gépek széles skalajat iranyitsa (és a mard gépeket, habar ezt itt nem targyaljuk). A
Mach3 altal vezérelhet6 gépek jellemzéi:

Felhasznaléi kezel6szervek. Minden gépet fell kell szerelni egy vészleallitd (EStop) gombbal.

Két egymassal derékszogii tengely (X, és Z-nek elnevezve).

Egy szerszam, ami a forgatott munkadarabhoz viszonyitva mozog. A tengelyek kezdépontja
rogzitett a munkadarabhoz viszonyitva.

Es opcionalisan:

Néhany kapcsolo, amik jeleznek, amikor a szerszdm a Home (kiindulési helyzet) poziciéban van.

Néhany kapcsolé (végallas kapcsold), amelyek meghatarozzak a szerszam szamara engedélyezett
relativ mozgasok hatarait.

Az ors6 sebességének és/vagy a forgas iranyanak vezérlése.
Mechanikai eszkdzok a hasznalt szerszamok cseréjére.

Kapcsolok, amelyek reteszelik a gépen talalhat6 védéberendezéseket.
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A legtdbb kapcsolat a gép és a Mach3-t futtatd szamitogép kozott a szamitdgép parhuzamos
(nyomtatd) portjan keresztul létesil. Egy egyszerti gépnek csak egy portot kell hasznalnia, egy
bonyolultnak kettére van sziiksége. A nem id6 kritikus jelek kapcsolatai ModBus protokolt
hasznal6 soros csatlakozok is lehetnek (mint példaul a Homann ModlO Kkartya, vagy egy PLC
(Programozhat6 Logikai Vezérls)), vagy egy billentytizet emulator, amelyik a gombokrél érkezé
bemeneti jelekre egy latszélagos (pszeudo) billentyii lenyoméaséat generélja valaszként.

A Mach3 be tudja kapcsolni az orsé forgasat valamelyik irdnyba, és ki tudja kapcsolni azt.
Vezérelni tudja a forgas sebességét fordulat/percben (rpm) is, és ellendrzi a tengely széghelyzetét,
ahol a munkamivelet azt megkivanja (pl. menetvagas).

A Mach3 két tipusu hiitést tud be és ki kapcsolni.

A Mach3 ellenérzi az EStop (vészledllitd) gombot, és feljegyzéseket készithet a
referenciakapcsolok, a biztonsagi reteszelék, és végallas kapcsolok miikddésérol.

A MACch3 256 kiulénbz6 szerszam tulajdonsagait tudja térolni. Habar ha automatikus
szerszamcserélével vagy taroldval rendelkezik a gépe, akkor azt sajat keziileg kell vezérelnie.

4.3 A Veszleallitas kezelgszerv

Minden gépen kell lennie egy vagy két VVészleallitd (EStop) gombnak, ami altalaban egy nagy piros
gomba alaku fejjel van ellatva. Ugy kell elhelyezni a gombokat, hogy a gép vezérlése kozben
barhonnan elérhet6ek legyenek.

Minden egyes EStop gombnak le kell allitania a gép 6sszes tevékenységét, olyan gyorsan, ahogy az
még biztonsagosan lehetséges; az orsé forgasanak, és a tengelyek mozésanak le kell allnia. Ennek a
tobbcélu szoftver (értjik ez alatt a jelfogokat és az érintkezéket) megkerilésevel kell megtdrténnie.
Az aramkornek tudatnia kell a Mach3-al, hogy On mit tett, erre van egy specialis kételezé bemenet
a parhuzamos porton. Egy vészleallitas soran nem elég kikapcsolni a valtakozd aramot, mert az
egyenaramu simitd kondenzatorokban még tarolédik annyi energia, ami a motort még jelentos
ideig forgasban tartja.

A gép nem indul Ujra el, amig a ,,reset” gombot meg nem nyomta. Ha az EStop gomb lenyomaskor
lezar, akkor gép azonnal nem indithaté Gjra, csak ha kioldja a gombot a fej elforgatasaval.

4.4 A szamitdgep parhuzamos portja
4.4.1 A parhuzamos port és torténete

Amikor az IBM megtervezte
az elsé személyi 1 3 1
szamitdgépeket (160k floppy 00000000 ES

lemez-meghajté,  64kbytes socket

S}gm:;’téshoz e”étctezl; 22 25T T T T T T T T I I I1 4number

vezetékes csatlakozoval, ami a

Iegto?p ~ ma hgsznalatos 0 volts
szamitogép parhuzamos (CDI‘I‘]I‘I"IDI‘I)
portjanak az alapja. Ez
annyira egyszeri mddja az
adatkuldésnek, hogy a
nyomtatason  kivil ~ még
nagyon sok dologra
hasznaljak. Hasznalhatja file-ok kiildésére két szamitogép kozott, csatlakoztathat masolas védett
hardverkulcsot, csatlakoztathat kiilsé egységeket (pl. szkennert), és tomdritett meghajtdkat, és
természetesen vezérelhet szerszamgépet.

Az USB nagyon sok dolgot atvett ezekbél a funkcidkbol, alkalmas moédon szabadon hagyva a
parhuzamos portot a Mach3 szdméara. Megjegyzés: Azonban egy USB nyomtatd kabele nem
hasznalhat6 arra, hogy a Mach3 meghajtson egy szerszamgépet. A parhuzamos port csatlakozdja a

4.1. abra Parhuzamos port anya csatlakozdja (a PC hata felél
nézve)
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PC-n egy 25 eres D alaku anya csatlakozd. Ez a foglalat lathato a 4.1 abran a szamitogép hata feldl
nézve. Igy értelmezve az abréat, a 15-0s érintkez6 egy bemenet a szamitdgéphez.

4.4.2 Logikai jelek

Els6é olvasasra, lehet hogy tovabb szeretne ugrani a kdvetkez6 fejezethez, és visszatérni ide, ha
jobban megismerkedett a csatolé aramkorokkel. Valo6szinilleg jobb, ha ezt a fejezetet a
tengelymeghajté elektronikajanak dokumentaciojaval parhuzamosan olvassa.

Az dsszes jel, amit a Mach3 ad ki, és hozza beérkezik, digitalis jel (vagyis nullak és egyek). Ezek a
jelek feszultségek, amelyeket a parhuzamos port bemeneti és kimeneti tiii szallitanak. Ezeket a
feszlltségeket a szamitdgép 0 voltjahoz (fold) képest viszonyitjak (amely a csatlakozé 18-t6l 25
tiig van csatlakoztatva).

Az integralt aramkorok elészor széles kdrben hasznalt csaladjahoz (74xx sorozat) TTL-t hasznaltak
(transistor-transistor  logic). Egy TTL &aramkdrben barmilyen fesziltséget 0 és 0.8 V kozott
alacsonynak (lo), valamint 2.4 és 5 V kozott magasnak (hi) neveznek. Negativ fesziiltséget, vagy
barmilyen 5 V-nal nagyobb fesziiltséget csatlakoztatva a TTL bemenetéhez az aramkoér
tonkremenetelét (elfistolését') okozhatja. A parhuzamos port eredetileg a TTL hasznalatara lett
kifejlesztve, és a mai napig ezek a fesziltségek hatarozzék meg a magas és az alacsony jelszinteket.
Megfigyelhetd, hogy a legrosszabb esetben csupan 1.6 V a kiilénbség a két szint kdzott.

Az természetesen tetszéleges, hogy az alacsony (lo) jel a logikai egyet, vagy a logikai nullat jelenti.
Azonban, ahogy azt késébb megmagyarazzuk, az alacsony (lo) = logikai egy hasznalata valdjaban
kedvezobb a legtobb illeszté felilet aramkore esetében. Ezt gyakran ,,Aktive Low” jelnek nevezik.
Ahhoz, hogy egy kimeneti jel valamit csinaljon is, a hozzécsatlakoztatott &ramkdrben aramnak kell
folynia. Amikor az aram ,,hi”, akkor a szamitoégépbél ki; és amikor ,,10”, akkor a szamitogép felé
folyik az &ram. Minél tobb aram folyik a szamitogép felé, annal nehezebb a fesziiltséget nulla korl
tartani, igy a fesziiltség a megengedett maximalis 0.8 V (lo) kozelében fog kialakulni.
Hasonloképpen ha az aram kifelé folyik (hi), akkor alacsonyabb (a minimalis 2.4 V kozelében)
lesz a feszliltség. Tehat tllsagosan nagy aram esetén a ,,10” és a ,,hi”” szint k6zott kevesebb, mint 1.6
V lehet a kilonbség, ami a rendszert megbizhatatlanna teheti. VVégezetil, érdemes megjegyezni,
hogy a ,,l0” &rama nagyjabdl 20-szorosa lehet a ,,hi” aramanak.

A fentiekbdl kovetkezik, hogy a logikai egy értéknek a ,lo” jelet érdemes valasztani.
Nyilvanvaldan ezt aktiv lo logikanak nevezik. Ennek a legfébb tapasztalati hatranya az, hogy a
parhuzamos porthoz csatlakoztatott eszkdznek sajat 5 V-os tapegységgel kell rendelkeznie. Ezt a
PC jaték csatlakozo6jabdl, vagy egy USB csatlakozordl, vagy a csatlakoztatott eszk6z sajat 5 V-0s
tapegységerdl lehet biztositani.

A bementi jelekre attérve, a szdmitogépnek kevesebb mint 40pA-t kell biztositania a ,hi” jel
esetén, és kevesebb mint 0.4mA-t ,l0” esetben.

Mivel a modern szamitdégépek alaplapjai szamos funkciét egyesitenek egy chipben (beleértve a
parhuzamos portot is), azok lettek a bevalt rendszerek, ahol a feszliltség a ,,hi” és ,,10” szabalyt
teljesiti. El6fordulhat, hogy a szerszamgép, amely egy régi rendszeren futott, megbizhatatlanna
valik a szamitogép fejlesztése utan. A csatlakozé 2 -9 tiii val6sziniileg ugyanolyan tulajdonsaguak
(nyomtatéskor adatokat tovabbitanak). Az 1. tii Iétfontossagi nyomtataskor, de a tobbit csak ritkan
hasznaljak, és lehetséges, hogy kevésbé lesznek hatékonyak egy ,gondosan optimalizalt”
tervezésnél. Egy j6 galvanikus levalasztd kartya (nézze meg a kovetkezd fejezetet) megvédi Ont
ezektol az elektromos kompatibilitasi problémaktol.

4.4.3 Elektromos zaj és draga fiist

Még ha az el6zé fejezetet at is ugrotta, ezt mindenképpen olvassa el!

Lathatja, hogy a tik 18-t6l 25-ig a szamitdégép taptranszformatoranak O V-os oldalahoz
csatlakoznak. A sz&mitdgépbe érkezd, és az altala kildott jelek ehhez a szinthez képest értendok.
Ha talsagosan hosszi vezetéket csatlakoztat ide, kilondsen ha a motorokhoz nagy aramokat

! Néhany ember tgy gondolja, hogy az integrélt aramkorok fiistét hasznalnak valamilyen modon a mitkddéshez.
Természetesen még soha senki sem latott a fiist eltdvozasa utan készitett munkadarabot.
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szallitd vezetékek kozel vannak, ezekben a vezetékekben aram fog folyni, ami feszlltséget hoz
Iétre, ami zavart idézhet el6, és hibat okozhat. Lehetséges, hogy a szamitogépet is tonkre teszi.

A tengelyek, és talan az ors6 meghajték, amelyeket a szamitdgép parhuzamos portjan keresztil
csatlakoztat a Mach3-hoz valdszintileg 30 és 240 V kozti feszlltséggel Uzemelnek, és sok ampernyi
aram felvételre képesek. Helyesen bekdtve nem okznak kart, de egy véletlen rovidzérlat teljesen
tonkreteheti a szdmitdgép alaplapjat, a CD-ROM-ot, és akér a merevlemezt is.

— T

= B

Figure 4.2 — Two examples of conjlmlércially
available breakout boards

4.2. dbra 2 példa az altalanosan alkalmazott galvanikusan levalaszté kartyara

A fenti 2 ok miatt erésen ajanlott egy galvanikusan levalaszté eszkdz beszerzése. Olyan csatlakozd
helyek vannak rajta, amelyekhez kdnnyi csatlakozni, egy fiiggetlen 0 V (kézos) a meghajtoknak,
végallas kapcsoloknak sth., és meggatolja a megengedettnél nagyobb aramokat a port Ki- és
bemenetein. Ezt a kértyat, a meghajtok elektronikajat, és a tdpegységet gondosan épitse be egy fém
dobozba, hogy csokkentse a szomszeédja TV/ ré&dio jeleinek interferencia kockazatat. Ha
patkanyfészket épit, megndveli a rovidzarlatok, és tragédiak bekovetkezésének lehetéségét. A 4.2
abra két példat mutat a galvanikusan levalasztd kartyara.

Jegyezze meg, hogy bar a ,,D” csatlakoz6 a szamitégépen mindig anya tipust, kulénbozé
levalasztd kartyaknak kiilonbdz6 nemii csatlakozoi lehetnek, igy vagy a kértyahoz kapott vezeteket
kell hasznélnia, vagy ha sziikséges vasaroljon apa-apa, vagy apa-anya atalakitét.

A prédikacionak vége!

4.5 Tengely meghajtasok lehetdségei

4.5.1 Léptetbk és szervok

A tengelyek meghajtésara két féle modon lehet hajtoerét biztositani:
e Léptet6 motor
e Servo motor (akar egyenaramd, akar valtakozo6 aramu)

Barmelyik tipusi motorral hajthaté a tengely csavarhajtassal (egyszerii vagy goly6s). A motor

maximalis sebessége hatarozza meg a szlikséges fogaskerék hajtomiivet a motor és a gép kozott.

Egy bipolaris (két polust) Iépteté motoros meghajtas tulajdonségai:

1. Olcso.

2. Egyszerii 4 vezetékes csatlakozéas a motorhoz.

3. Kis karbantartasi igény.

4. A motor sebessége 1000 fordulat/percre, nyomatéka 21 Nm (3000 uncia inch)-re korlatozott.
A maximalis sebesség a motor, vagy a meghajtd elektronika megengedett maximalis
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feszultségtol (Volt) figg. Az elérhet6 maximalis nyomaték pedig a motor, vagy a meghajto
elektronika megengedett maximalis araméatol (Amper) fiigg.

5. Praktikus okokbdl egy szerszamgépen a léptetd motorokat egy szaggatd mikro lépéses
vezérlének kell hajtania, hogy elfogadhatd hatékonysaggal biztositsa a sima muikddést
barmilyen sebesség mellett.

6. A léptetémotorok altaldban csak nyilt hurkd vezérlést tesznek lehetévé, ami azt jelenti, hogy
nagy terhelés esetén lépésvesztés kovetkezhet be, és ezt a gép kezelje nem veszi észre
azonnal. Ez a hatrany kilonb6zé specidlis berendezésekkel legy6zheto.

Masrészt a Szervo motoros hajtas:

1. Viszonylag draga (kilénosen, ha
kefe nélkili motor (AC)).

2. Mind a motorhoz, mind az
enkoderhez vezetékek szlikségesek.

3. Egyendramu (DC) motor esetén a
kefék karbantartas igényelnek.

4. A motor 4000 fordulat/percet, és
Ggyszélvan végtelen nyomatékot
biztosit (ha a koltségvetése birja), de
lassité fogaskerék hajtasra van
szikség.

5. Zart hurka vezérlést biztosit, igy  4.3. abra Kis méretii szervo motor encoderrel (balra)
a meghajto pozicidja és fogaskerék hajtomiivel
folyamatosan, pontosan ismert
(vagy a hibas allapot megsziintethetd).

A gyakorlatban a lépteté motoros meghajtasok kielégit6 teljesitményt nyujtanak egészen a 6”
cslicsmagassagu  esztergakig; kivéve, ha kivételes pontossagot és sebesseéget akar valamely
muvelethez.

Itt a legjobb két figyelmeztetést megfontolni:

Elészor, ha Onnek egy régi gépe van, a szervo rendszere valdsziniilleg nem digitélis, azaz nem lehet
step/dir jelekkel vezérelni. Egy 6reg motor Mach3-al térténd hasznalatdhoz le kell selejteznie a
resolvert (ami a poziciot adta meg), egy kvadratira- kddolot kell csatlakoztatnia, és az 6sszes
elektronikat ki kell cserélnie.

Masodszor, dvakodjon a haszndlt lépteté motoroktdl, kivéve, ha megvannak a gyart6 adatai réla.
Lehet, hogy 5 fazisu miikddésre tervezték ket, lehet hogy nem vezérelhetéek egy modern mikro
Iéptetéses vezérlvel; és lehetseéges, hogy joval kisebb nyomatékra képesek, mint egy azonos
nagysagu modern motor. Ha nem tudja tesztelni 6ket, eléfordulhat, hogy demagnetizalodhatnak, €s
hasznalhatatlanna valnak. Ha nem teljesen biztos a szakértelmében és jartassagaban érdemesebb a
tengelyvezérléket olyan szallitoktol vasarolnia, akik garanciat vallalnak, és tdmogatast nyujtanak.
Ha jot vesz, csak egyszer kell megvennie.

4.5.2 A tengelyhajtas megtervezése

Az X és Z tengelyek teljes kinematikai megtervezése nagyon bonyolult feladat, és val6sziniileg
egyébként sem all rendelkezésére minden sziikséges adat (pl. mennyi az On éltal hasznalni kivant
maximalis forgacsol6 eré). Néhany szamitas mégis sziikséges a sikerhez, és az alapok segitenek
kialakitani a megfelel berendezést.

Ha csak attekintésként olvassa ezt a kdnyvet, akkor kihagyhatja ezt a fejezetett.

A szamitasok részletesebb leirasat az 5. fejezetben olvashatja.

1. példa - ESZTERGA KERESZT SZAN

A legkisebb lehetséges mozgasi tavolsag ellendrzésével kezdjik. Ez az abszolut korlatja a gépen
végzett munka pontossaganak. Ellenérizni fogjuk a gyorsjarati sebességeket, és nyomatékokat.
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Vegyik példaként egy 6”-o0s eszterga kereszt szanjanak (X tengely) hajtasat. Hasznaljunk egy
bekezdésii, 0,17 menetemelkedésii golydsorsét. A minimalis mozgés igénye legyen 0.0001”
(0,0002” az atmérén). Ez a motor tengely fordulatanak 1/1000 része, ha kézvetlenil kapcsolddik az
orsohoz.

a) szan miikddtetése lépteté motorral

A Iépteté motor minimalis lépése a vezérlés modjatol figg. Altalaban 200 teljes lépést tesz meg
fordulatonként. Mikro-léptet6t kell hasznalnia ahhoz, hogy siman fusson az elétolé eré teljes
tartoméanyéaban, és tobb olyan kontroller van, amely 10 mikro-1épést engedélyez Iépésenként. Ez a
rendszer minimalis l1épésként egy fordulat 1/2000 részét adja, ami mar jo.

Most nézzilk a gyorsjarati sebességek lehetéségeit. Ovatossagbdl feltételezhetjiik, hogy a motor
maximalis fordulatszama 500 fordulat/perc. Ez 50 inch/perces gyorsmenetet tesz lehetévé, vagy
mondhatjuk azt is, hogy kb. 5 mésodperc alatt szalad végig a teljes Uthosszon. Ez elegendd.

Ehhez a sebességhez a mikro- 1épteté motormeghajtas elektronikajanak 16666 (500x200x%10+60)
impulzust kell kiadnia masodpercenként. Egy 1 GHz-es szamitégépen a Mach3 minden egyes
tengelyre kényelmesen general 35000 impulzust masodpercenként. Tehat itt sincs probléma.

Most egy olyan nyomaték érték valasztasara szilkség, amit a gép valdszintileg hasznalni fog. A
hasznélt nyomaték megmérésére az egyik megoldas, ha gépet olyan értékre allitjuk be, ami a
legnagyobb varhatd terhelés lesz, majd a szan kézikerekét egy hozza rogzitett hosszl (mondjuk
12") emeléraddal forgatjuk Ggy, hogy a rad végén egy rugds mérleg (hal mérleg) van. A vagashoz
szllkséges mért nyomaték (uncia-inch-ben) a mérlegrél leolvasott érték (uncidban) x 12. (Sl
mértékrendszerben: ha a rdd hossz 1=1m, és a mérleg kg-ban mér, akkor a nyomaték értéke: M =
mxgx| = leolvasott kgx9.81x1m [Nm]). A masik megoldas olyan motor és leirdsanak a hasznalata,
amirél tudja, hogy mas gépében mar tizemel azonos szannal és orséval!

Mivel a gyorsjéarati sebesség elfogadhatd volt, megfontolandd egy 2:1 ardnyl lassité attétel
beépitése (taldn egy fogas szij meghajtassal), amely csaknem megkétszerezi az orson elérhet
nyomatékot, és egyszertibb modja is a motor  csatlakoztatdsanak egy tengelykapcsolo
hasznalatanal.

b) szan hajtasa servo motorral

El6szor ismét 1 1épés nagysagat nézzilk meg. A servo motornak enkodere van, amelyik a meghajto
elektronikajaval kozli a helyzetét. Ez egy hornyos tarcsabdl all, és 4 négyszdgjelet general a tarcsa
minden egyes hornyara. Ily médon pl. egy 300 hornyos tarcsa 300 ciklust general fordulatonként
(CPR). Ennél a kereskedelmi forgalomban kaphaté enkoder t6bbet tud. Az enkoder elektronikaja
1200 négyszdg impulzusszamot tud kiadni motortengely fordulatonként (QCPR).

A servo meghajtd elektronikdja &ltaldban 1 négyszdg impulzusszdm per bemeneti 1épés
impulzussal forgatja a motort. Néhany magas minéségii servo elektronika képes megszorozni
és/vagy osztani a lépés impulzusokat egy konstanssal (pl. 1 Iépés impulzus mozoghat 5 négyszdg
impulzussal, vagy akéar 36/17 impulzussal is). Ezt gyakran elektronikus attételnek hivjak.

Mivel a servo motor maximalis fordulatszdma kb. 4000 fordulat/perc, természetesen fordulatszdm
csokkenté mechanikus meghajtdsra van szlkségink. Az 5:1 arany( ésszeriinek tinik. Ez
0.0000167” per Iépés mozgast eredményez, ami Iényegesen jobb, mint az elvart (0.0001”).
Mekkora maximélis gyorsjarati el6tolasra van sziikségunk? 35000 lépésinpulzus/méasodperccel
5.83 fordulatot [350000/(1200%5)] kapunk a vezérorson masodpercenként. Ez j6, kb. 8 masodperc
4” szanut esetén. Vegye észre, hogy a sebességet a Mach3 impulzus striisége hatarozza meg, és
nem a motor fordulatszama. Ez tulajdonképpen csak 1750 fordulat/perc ebben a példaban. A korlat
még rosszabb is lehet, ha az enkoder tébb impulzust adna fordulatonként. Ahhoz, hogy atlépjuk ezt
a korlatot, gyakran sziikség lehet elektronikus attételezéssel rendelkezé servo elektronika
hasznalatara, pl. ha nagy szamlalasu enkodere van.

Végezetll az elérhetd nyomatékot ellenérizzik. Egy servo motornak kisebb biztonsagi hatart
kdvetel meg, mint egy lépteté motor, mert egy servo nem tud lépést vesziteni. Ha a szerszamgép
altal megkivant nyomaték tul nagy, akkor a servo motor tulmelegedhet, vagy a meghajto
elektronika tul-aramot kaphat, és az élettartama lecsokkenhet.

2. példa - ESZTERGA HOSSZ TENGELY (metrikus mértékegységben)
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Az esztergadgy hosszatol fuggéen a Z tengelynek 600 - 1000 mm uthosszt kell megtennie..
Valasszunk 10 mikrométeres minimalis lépést (0.001m), 5 mm-es menetemelkedésti csavarorsoval.
Feltételezziik, hogy egy 2 mm-es menetemelkedésii menetet akarunk vagni 700 fordulat/perces
orso6 fordulatszdm mellett. Ez 2+5%700= 280 fordulat/perceses fordulatszamot igényel a Z tengely
csavarorsojan. Ez megfelelé lenne egy kozvetlenil csatlakozatott, vagy egy 2:1 aranyd csokkent6
attételezésu lépteté motorral is.

Egy ilyen gépen sokkal bonyolultabb a nyomaték kalkulacié, mint a keresztszanon volt, mivel a
mozgatand6 hossz- szan tdmege, tehetetlensége a gyorsitas, és a lassitas alatt jelentésebbek, mint a
vagoerdk. A legjobb Gtmutatas lehet mésok tapasztaltara tdmaszkodni, vagy kikisérletezni. Ha
csatlakozik a www.machsupport.com-hoz, akkor tobb szaz felhasznald tapasztalatdhoz férhet
hozza.

4.5.3 A Step-Dir jelek miik6dése

A tengely minden egyes Iépéséhez a Mach3 a Step kimenet tiiére egy impulzust ad (logicl). Miel6tt
a Step impulzus megmondja, hogy milyen irdnyd mozgasra van sziikség a Dir kimenetet mar
beéllitja a program.

A logikai hullamformajat 4.4 é&bra
mutatja. Az impulzusok kozti rések 1

annal kisebbek, minél nagyobb a E-I:Ep puls.e -J-I |-| ﬂ ﬂ
Iépések sebessége. i

A Iéptets meghaito elektronikaja 4.4. dbra Step impulzus hullamforméja

dltaldban az  Aktiv Lo
konfiguraciét hasznalja a Step- | Step if incorrectly 1
Dir jelzésekre. A Mach3-at ugy | SetActive Hi 0 I_I I_l ”

kell beéllitani, hogy ezek a
kimenetek Aktiv Lo-k legyenek.
Ha ezt nem tesszik meg, akkor
Step (lépés) jelzés még mindig
felfut és lemegy, de a meghajt6 ugy érzékeli, hogy az impulzusok kdzti rések maguk az impulzusok
és forditva, ez gyakran oda vezet, hogy a motor egyenetlenil és megbizhatatlanul fog mtikédni (a
forditott impulzusokat a 4.5 &bra mutatja).

4.5. abra Rosszul konfiguralt kimenet megvaltozott Step
hullamformaja

4.6 Vegéllas (limit), és referencia (home) kapcsolok

4.6.1 Stratégiak

A végalldss  kapcsoldkat — arra
hasznaljak, hogy megakadalyozzak
azt, hogy az X és Z tengelyek a
munkaterileten kiviilre menjenek, és
a gép szerkezetében kart okozzanak.
A végallas  kapcsolok — kevéshé
hatékonyak, mint a mar6gépen, mert
tobb olyan dolog van, ami (tkozést
okozhat kiléngsen a Z tengelyen.
Példaul egy vegallas, ami
megakadalyozza azt, hogy egy
hagyomanyos esztergadn az eszterga
szerszam a tokmanynak (itkdzzon,
nem fogja megvédeni a felel6tlendl 4.6. abra A hossz-szanra épitett, lemezzel miikddtetett

befogott fardszarat. Hasonlé képen végallas/referencia kapcsolé (alul). A masik kapcsol6 felil

az X-minus mozgés korlatozasahoz.
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konnyii neki Utkdzni a szegnyeregnek mind az X-minus, mind a Z-plus mozgasokkal. De az X-plus
hatarnal egy kapcsolo telepitése mindig fontos.

Ha gyors és nagyteljesitményl tengely meghajtdsa van, akkor val6szini, hogy telepitenie kell
végallas kapcsoldkat, hogy megvédje a golydsorsokat és az anyakat palydjuk mind két végén az
utkdzésektol.

A tengelyeknek valdszinii, hogy van kezdd allas (referencia) kapcsoldja (Home Switch). A
MAch3-t utasithatjuk, hogy az egyik (vagy mindkettd) tengelyt a kezd6 allasba mozgassa. Azért jo
ha van Home kapcsol6, mert a szoftver nem tudhatja, hogy a rendszer bekapcsolasakor a szerszam
hol van. Ha nincs ilyen kapcsold, akkor a tengelyeket kézzel kell referencia poziciéba mozgatni.

A kezdéallas (home) kapcsol6 az X tengelyre kilondsen fontos. Ennek az oka az, hogy egy adott
szerszamra, az orsd kdzépvonaldnak X koordinatajanak, és a szegnyeregnek mindig nullpontban
kell lennie. Maraskor az 6sszes nullpont attol fiigg, hogy hova tessziik a munkadarabot az asztalon,
és hogy milyen vastag, de az eszterga kdzépvonala mindig X=0.

Egy tengely home kapcsoldja barhova elhelyezhets, és Onnek kell meghataroznia ennek a helynek
a koordinatait a Mach3-ban. Igy a home kapcsolonak nem kell a Gépi nullpontban lennie.

Amint lathatja, minden tengelynek harom kapcsolora is sziiksége lehet (vagyis végallas
kapcsolékra a palya a két végén, és egy home kapcsoléra). Tehat egy alap eszterganak 6
parhuzamos port bemenetre lenne szliksége. Ez nem tal kedvezé, hiszen egy parhuzamos portnak
csak 5 bemenete van! Ez a probléma harom Gton oldhaté meg:

e A végallas kapcsolok kulsé logikdhoz vannak kapcsolva (talan a meghajté elektronikahoz),
és a logikai kapcsolok kikapcsoljak a meghajtast, ha elérik a végallast. Az elkildnitett
referencia (home) kapcsolok csatlakoznak a Mach3 bemeneteihez.

e Egy tii osztozik egy tengely Osszes bemenetén, és a Mach3 a felelés mindkét végallas
vezérléséért, és a kiindulasi helyzet észleléséért.

e A kapcsolok ModBus-hoz, vagy billentytizet emulatorhoz csatlakoztathatok

Az elsé eljaras a
nagyon nagy és draga,
vagy gyors gépekhez
ajanlatos, ahol nem
bizhatjuk a szoftverre
és  konfiguracidira : Ve e
hogy a gép sériilését ting rod
megakadalyozzuk. A . 2 6 -
meghajtd
elektronikajahoz
csatlakoztatott
kapcsolok elég
intelligensek, és csak
azutan engedik meg a
végallas kapcsoldn tali
mozgast, ha a végallast elérték (és a meghajtd megéllitotta a mozgéast). Ez biztonsdgosabb annél,
mintha letiltandnk a veégallas kapcsolokat, igy a felhaszndlé a gépet a végallason tdlra is
mozgathatja, de ennek egy fejlett, korszerii meghajto a feltétele.

A masodik modszerrel csak 2 bementre van sziikség a Mach3-hoz, és csak 2 kapcsold sziikséges
tengelyenként, mivel egy végallas és a home megoszthatd egy kapcsolon. Ez val6szintileg a
legjobb megoldas az atlagos kis, és kdzepes esztergakhoz.

A harmadik lehet6ség kényszer megoldas, mert a soros csatolonak sokkal lassabb a vélaszideje,
mint a parhuzamos portnak, de nem nagysebességli el6tolassal rendelkezé gépek esetén
végallasként kielégits. A billentytizet emulatoros és a ModBus-0s megoldashoz kapcsol6dd
részletekrél a Mach3 Customisation wiki-n olvashat.

4.7. abra A 4.6 abran bemutatott eszterga Z iranyu végallas kapcsoloi
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4.6.2 A kapcsolok

Széamos dontést kell hoznia a kapcsoldk kivélasztasahoz:

(@) Ha két kapcsolét fog hasznalni egy bemeneten
megosztva, akkor Ugy kell éket csatlakoztatni, hogy +5 volts
barmelyik kapcsol6 mikddésekor a jel logikai ,,1” 470 oh
legyen (vagyis a logikai VAGY funkcid). Ennek onm
e 4 . A resistor
megvaldsitdsa mechanikus kapcsolékkal koénnyii. Ha
alapallapotban zart kapcsolok és olyan sorrendben .
vannak bekotve, ahogy a 4.8 abra mutatja, akkor to Mach3 input

barmelyik kapcsolé mitkddésekor Aktiv Hi jelet adnak. + limit

Jegyezze meg, hogy a megbizhaté miikédéshez , fel

kell hazni” a bemenetet a parhuzamos porthoz. A

mechanikus kapcsoloknak lényeges aramot kell = limit

atvinniik, a bemutatott 470 ohm ellenallason kb. 10 and Ref

milliamper aramerésség adodik. Ha a  kapcsolok 0 volts
vezetéke meglehetésen hosszu és hajlamos a zajok 4.8. dbra Két NC mechanikus kapcsol6
felvételére, akkor gy6zédjon meg arrél, hogy a logikai VAGY funkcidban

vezeték jol kapcsolédjon a bemenet 0 voltos
oldalahoz (a szerszdmgép kerete nem elegend), és megfontolandé az arnyékolt k&bel hasznélata,
valamint a vezérlés foldeléséhez arnyékolt csatlakozéval csatlakozni.

Ha elektronikus kapcsolokat haszndl, mint példaul egy réselt érzékelé LED-del és
fototranzisztorral, akkor sziiksége lehet néhany OR (VAGY) kapu fajtara (amelyik lehetne
»huzalozott - OR”, ha egy Aktiv Lo bemenetet nyitott kollektord tranzisztor hajt).

(b) Az optikai kapcsolok alkalmazasa, ha a hiitéfolyadéktdl védve vannak, megfeleléek
fémmegmunkal6 gépeken, de hibasan mitkddhetnek fa por esetén.

Magnes kapcsolét ne hasznaljon (reed kapcsolo, vagy Hall- effektes eszkdzok) mert a fémforgacs
felragadhat a magnesre.

(c) A miiveleti pont megismételhetésége, kilondsen mechanikus kapcsolokkal, erésen fligg

a kapcsol6 minéségétol, a felszerelés és a mozgatd szerkezet pontossagatdl és merevségétsl. Az
ismétlési pontossdg rendkivil fontos egy kiindulasi helyzetet (home) meghatarozé kapcsolonal,
hiszen ez fogja meghatarozni az esztergalt munkadarab pontossagat.

(d) A tdlfutds a kapcsolonak az a mozgasa, ami a kapcsolé mitkddése utdn még jelentkezik. Egy
végallas kapcsolonal ennek oka a meghajté tehetetlensége lehet. Valasszon olyan kapcsoldt,
amelyik nem séril ¥”, vagy még tobb talfutas hatasara sem.

4.6.3 Hova szereljiik a kapcsolékat

A kapcsoldk felrakasi helyének kivalasztasa gyakran kompromisszum, hiszen tavol kell tartani 6ket
a forgacstol, és a portdl, de inkabb felxibilis, mint rogzitett vezetékelést kell hasznalnunk.

A 4.6 abran bemutatott kapcsol6 példaul j6 messzire van elhelyezve a vago szerszamtél. A 4.7
abrén a Z tengely kapcsoldinak rogzitett vezetékei vannak, és védve vannak a hatéfolyadektol.
Kényelmes lehet csak egy mozgd kabel hasznalata, amelybe két tengely vezetékei vannak
elhelyezve (pl. mindkét kapcsold a hossz szanon van elhelyezve). Ne rakjon tobb eres kébelt a
motor és a kapcsold kozzé. Két kulon kabel hasznalata nem okoz problémat, ha mindkettd
arnyékolt (fonattal vagy vékony lemezzel), és az arnykol6k az elektronikus meghajté egy kdzos
pontjara vannak foldelve.

A kapcsoldkhoz tovéabbi 6tleteket kaphat, ha a vitaférumokon megnézi a kereskedelmi gépeket és
példak képeit.
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4.6.4 Hogyan hasznalja a Mach3 az osztott kapcsolokat?

Ez a rész olyan kis gépek konfigurécidira vonatkozik, ahol a kapcsol6k inkdbb a Mach3-at

iranyitjak, mintsem egy kiils6 EStop logikat (a fenti 2. lehet6ség).

A teljes megértéshez el kell olvasnia az 5. fejezetben a Mach3 konfiguraciojarol sz4l6 részt, de az

alapelv egyszeri. A két végallas kapcsolot egy bemenethez kell kapcsolni. A Mach3-ra

meghatarozunk egy iranyt, amelyet a Home kapcsol6 keresésekor kell bejarni. A tengely végén
levé végallas kapcsolét Home kapcsoloként is lehet hasznalni.

Altalanos hasznalatkor, amikor a Mach3 mozgat egy tengelyt és latja, hogy a végallas kapcsold

bemenete aktivalodik, ledllitja a futdst (mint egy EStop) és jelzi, hogy a végallds kapcsold

lekapcsolddott. Ilyenkor nem tudjuk mozgatni a tengelyt, csak ha:

1) Az Auto limit override (Automatikus végallas hatalytalanitas) be van kapcsolva (gombja a
Diagnosztikai képernyon talalhatd).llyen esetben réklikkelhetiink a Resetre és a végallas
kapcsolét elhagyhatjuk. Aztan a gépet a referencia pontra kell mozgatni.

2) Kilikkellink az Override limits (végallasok felllbiraldsa) gombra a Diagnosztikai képernyén.
Egy villogd piros LED figyelmezteti Ont a tulfutasra. Ez lehetdvé teszi, hogy megnyomjuk a
Reset gombot és elhagyhassuk a végallas kapcsolét.. Ezek utan az Override limits kikapcsolja
maggat és villogd LED-et. Ismét referencia pontra kell mozgatni a gépet. Egy bemeneti jel
szintén definialhatd a végallas kapcsolok hatalytalanitasara, igy ehhez felszerelhet egy
kapcsolot a vezérl pultra is.

Jegyezze meg, habar a Mach3 korlatozott Iéptetési sebességet hasznal, amikor a végallasokat
feltlbiralja, semmi sem akadalyozza meg abban, hogy a végallasokon talfusson, és lehetséges,
hogy egy mechanikai litkbzés tonkre teszi a tengelyt. Legyen nagyon 6vatos.

4.6.5 Referencia felvételi eljaras

Amikor a Home kapcsol6val rendelkezé tengelyt (tengelyeket) referencia pontra kivanja mozgatni
(nyomogombbal, vagy G koddal), akkor a tengely addig fog egy meghatarozott irdnyba mozogni
(egy megvalaszthaté alacsony sebességgel), amig a Home kapcsol6 be nem kapcsol. A tengely
ezutén elindul visszafelé a méasik iranyba, igy kikapcsolva a kapcsolét. A referencia pont felvétele
kdzben a végallasok hatastalanok.

Amikor egy tengely referencia helyre allt, akkor nulla (vagy mas a Config>Homing/Limits
parbeszédpanelben beéllitott érték ) toltédik be a tengely DRO-ba (a tengely pozicié digitalis
kijelz6je), mint a tengely abszolUt gépi koordinataja. Ha nullat haszndl erre az értékre, akkor a
Home kapcsol6 pozicidja egyben a tengely gépi nullpontja is. Ha a referencia pont egy tengely
negativ irdnyaba esik (rendszerint az X és Y tengelyeknél), akkor lehetséges, hogy a DRO-ba -
0.25” korili érték toltédik be. Ez azt jelenti, hogy egynegyed inch-re van a végallastol. igy lehet,
hogy elpazarol egy kicsit a tengely Uthosszabdl, de ha talfut, amikor a Home kapcsol6hoz kozelit,
akkor nem fogja véletlenil bekapcsolni a végallast. A probléma mas Uton valé megoldasadhoz nézze
meg a Software Limits (Szoftveres hatarok)-at is.

Ha mér r& allt egy kapcsoléra (és olyan bedllitast hasznal, hogy mindkét végallas, és a home
kapcsold egy bemeneten vannak (lasd 4.6.1 fejezet)), és a Mach3-at a referencia felvételre utasitja,
akkor a tengely a szokéasossal ellentétes iranyba mozoghat (hiszen Ggy tudja, hogy mar a home
kapcsolon van) és a tengely mozgasa meg fog allni amint lelép a kapcsolérél. Ez rendben van
akkor, ha kilénall6 home kapcsold van, vagy ha a tengely végén talalhatd home kapcsol6val
azonos végallas kapcsolora allt rd. Ha azonban a masik oldali végkapcsoléra allt ra (és ezt a Mach3
nem tudhatja, hiszen meg vannak osztva), akkor a tengely folyamatosan tavolodé mozgéast fog
végezni a valodi referencia ponttdl, mindaddig, amig 6ssze nem torik. A tanacs tehat a kdvetkezé:
mindig évatosan lépjen le a végallas kapcsoldrdl, és ezutan alljon referencia pontra.

4.6.6 Egyeéb referencia és végallas opciok és tippek

Kuldn allé nagy pontossagu home kapcsold
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Egy nagy pontossagu gépen az X tengelynek kilénall6 home (referencia) kapcsoloval kell
rendelkeznie, hogy a megkovetelt pontossagot elérje. Egy alkatrészen az &atmérék altaldban
szorosan tiirésezettek.

Tobb tengely végallas kapcsoloi egymassal 6sszekapcsolva

Mivel a Mach3 nem érzékeli, hogy melyik tengely melyik végallasa kapcsolt, ezért az 6sszes
végallds VAGY kapcsolatba kapcsolhatd egymaéssal, és betaplalhatok egy kozos végallas
bementbe. gy minden egyes tengelynek meglehet a sajat home kapcsoldja a referencia bemenetre
csatlakoztatva. Egy két tengelyes gépnek még mindig csak harom bemenetre van sziiksége.

Tobb tengely home kapcsol6ja egymassal 6sszekapcsolva

Ha valéban nagyon kevés bemente van a Mach3-hoz, akkor VAGY kapcsolatba kapcsolhatja a
home kapcsolokat egymaéssal, és ehhez a jelhez definialhatja az 6sszes home bemenetet. Ebben az
esetben egyszerre csak egy tengelyt mozgathat referencia pozicidba — el kell tavolitania a REF ALL
(az Osszes tengely referenciara) nyomdgombot a képernyérél- és az dsszes home kapcsolonak a
sajat tengely Utvonalanak a legvégeén kell lennie (pl. a maximalis pozitiv pozicidban).

4.7 Foorso vezérlés

A Mach3 héaromféle modon képes a féorsot vezérelni, vagy ezeket figyelmen kivil hagyva

vezérelheti manualisan is.

1. Relé / kontaktor vezérléssel motor bekapcsolasa ( Oramutatd jardsaval megegyezé, vagy
ellentétes iranyba) és motor kikapcsolasa.

2. Motor vezeérlése Step / Dir impulzusokkal (pl. a féorsé motorja szervo motor).

3. Motor vezérlése impulzus szélesség modulécidval.

1. Motor BE/KI kapcsolas vezérlése

Ez az eljaras a fordulatszam kézzel torténé vezérlését igényli. Ez jelentés hatrany lehet egy olyan
esztergan, amelyiken valamely munka elvégzéséhez szilksége lehet egy &atmérétol fuggé
sebességtartomany kiosztasara. Ha lehetséges mi azt tanacsoljuk, hogy a csatlakozzon a MAch3-
hoz, igy az vezérelheti a féorso fordulatszamat.

Az MO03 parancs és egy képernyé gomb fogja a féorsd fordulatat az 6ramutat6 jarasaval megegyezd
irdnyba bekapcsolni. Az M04 utasitasra a motor az 6ramutat6 jarasaval ellentétes irdnyba kezd el
forogni. Az MO05 parancs kikapcsolja a féorsé motorjat. Az MO03 és MO4  utasitdsok
konfiguralhatok gy, hogy aktivaljanak kiils6 kimeneti jeleket, amelyek tarsithatoak a pArhuzamos
port kimeneti tiivel. Ezutdn 6sszekotheti ezeket a kimeneteket (alkalmasint reléken keresztill) a
gép motor kontaktorjainak vezérlésével.

Ez nagyon egyszertinek tiinik, de a gyakorlatban rendkivil 6vatosnak kell lennie. Ha nincs
sziksége a foorsO visszafelé forgatasara, akkor jobb, ha az M03 és M04 parancsokat egyként
kezeljuk (tehat mindkét parancs kiadasara 6ramutatd jarasaval megegyezé iranyba forgatjuk a
féorsot), vagy az M04-nek engedélyezziik egy jel kiadasat, de a kimenetet nem kotjik semmire.
Ennek az eljarasnak az oka: lehetséges lenne egy hiba szituacioban az, hogy az éramutato jarasaval
megegyez6 és azzal ellentétes forgas iranyd jelek egyszerre aktivak. Ez a kontaktoroknal halézati
rovidzarlatot okozhat. Ha olyan beéllitast alkalmazunk, amikor az 6ramutatd jarasaval ellentétes
forgasirany engedélyezve van, akkor speciélis mechanikusan reteszelt irdnyvalté kontaktorokat kell
alkalmazni. Egy mésik nehézség az, hogy a G-kod eljardsban megengedet megoldas egy M04
parancs kiadasa, mikozben a féorsé egy elézéleg kiadott M0O3 miatt az Gramutatd jarasaval
megegyezéen forog (és forditva). Ha a féorsé meghajtd motorja AC (valtakozé aramd) motor, és a
teljes fordulatszdmmal jaré motort hirtelen irdnyvaltasra kényszeritjik, akkor nagyon nagy tobblet
er6k keletkeznek a gép mechanikai hajtasaban, és val6szinileg ki fog olvadni az AC biztositék,
vagy lekapcsol a haldzati megszakito. A MAch3-nak van egy szoftveres megoldéasa, hogy
késleltesse a jeleknek a kimenetét, de dvatosnak kell lennie, kilondsen a nagyon erds orsd
meghajtasoknal.

Lasd még a Relé Miikddtets Jelek korlatozott szamardl sz616 megjegyzést a Hiités cimii fejezetben.
2. Step / Dir motor vezérlés

Rev 1-84-A, 132/36 Mach3Turn kézikényv



Hardver kimenetek és kapcsolat a szerszamgéppel

Ha az orsé motorjat Step / Dir jelekkel inverter hajtja, vagy szervo motor Step / Dir jelekel (a
tengelyhajtasokhoz hasonl6an), akkor elballithat két kimeneti jelet a forgas sebesség és az irany
vezérléséhez. A Mach3 figyelembe veszi a motor és a féorsé kozti szijhajtads vagy fogaskerék
hajtomii modositasait. Tovabbi részletekért nézze meg a Motor tuning cimii részt az 5. fejezetben.
3. PWM (impulzus szélesség modulacid) motor vezérlés

A Step / Dir vezérlés egy valtozataként a Mach3 impulzus szélesség modulalt jeleket tud kiadni,
amelyek a teljes és a kivant fordulatszdm aranyanak felel meg. Példaul atalakithatjuk a jel teljes
munkaciklusat
fesziltséggé (a 0%
ideig tarto6 PWM jel 0
voltot, az 50% 5 voltot,
és a 100% 10 voltot ad
), amit hasznalhatunk
egy valtoztathatd
frekvencidju inverter
hajtasu indukcios
motor vezérlésehez. A
PWM jel hasznalhatd 4.10. bra Egy 20% impulzus szélességii modulalt jel
triggerként egy triac-
hoz egy egyszeri DC
(egyenaramu) motor
sebesség vezérléshen is.
A 4.9 és a 4.10 abrékon
egy a ciklus 20 - 50%- Ave
anak megfelel impulzus | T T T
szélességek lathatoak.
Azért, hogy a PWM
féorsd fordulatszdm jel

hasznalhato legyen
transzformalni kell.
Lényegében egy 4.9. abra Egy 50% impulzus szélességii modulalt jel

aramkort kell hasznalni,

amely megkeresi az impulzus szélesség moduldlt jel atlagértékét. Vigyazat, a legtdbbb motor
vezérlées vezérl6 bemenetei nincsenek elszigetelve a halozattol. Kifejezetten tandcsos a
kereskedelemben kaphato illeszté kértydk hasznélata (pl. Homann Digispeed, vagy a Campbell
Spindle Motor Controller ), hogy a biztonsagrol megfeleléen gondoskodjon.

A PWM jel egy kimenet a Spindle Step (féorsé Iéptetés) tiin. Onnek specidlis biztonsagi lépéseket
kel tennie a motor kikapcsolasahoz alacsony fordulatszam mellett hasznalva a Motor
Clokwise/Counterclockwise (motor fordulat Oramutaté jardsaval megegyezé / ellentétes )
kimeneteket.

Megjegyzés: Igen sok felhasznalo tapasztalta, hogy a valtoztathat6 fordulatszamu orsé meghajtasok
gyakran sulyos forrasai az elektromos zajoknak, amelyek problémaét okozhatnak a gép tengelyeinek
meghajtdjaban, végallas kapcsolékban stb. Nagyon ajanljuk, hogy hasznaljon optikai levalaszto
kartyat, arnyékolt vezetékeket, és az aramellatast biztositdé vezetékeket helyezze tavol (néhany
inch-re) a vezérld kéabelektol.

4.8 F60rso helyzetjelzé impulzus (index pulse)

Amikor menetet vagunk, 1ényeges, hogy a mach3 tudja az orsé pontos szoghelyzetét. Ez a helyzet
két mddon érzékelhetd, amelyek nagyon hasonlitanak egymashoz.
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A 4.11 é4bra egy féorsot mutat , amelyen hornyos tarcsa van elhelyezve. A hornyok helyzetét a
szenzor hatdrozza meg,
amely egy infravoros LED-
del  egybeépitett  foto-
tranzisztorbol all. Ezek egy
aluminium blokkra vannak
szerelve, ahogy azt a lemez
alatt lathatjuk. A Mach3-
nak van egy bemente egy
vagy tobb a féorsé minden
fordulatara generalt
impulzus szaméra.
Visszatiikrozé optoszenzor
hasznélata is lehetséges,
amikor  fehér  csikokat
érzékelink egy befeketitett
ékszijtarcsan, vagy
fogaskeréken. Ez a
megoldas tobb beallitast és
nagyobb odafigyelést
igényel a Kiépités kdzben
ahhoz, hogy megbizhato,
pontos eredményeket kapjunk, de lehet, hogy kénnyebb elrendezni.

A 4.11 abran lathat6 tarcsanak négy hornya van. A nyolc 6ra pozicidban 1évé legalabb 50%-al
szélesebb mint a tobbi. A tobbi horony koriilbelll egyenlé tavolsagra van kiosztva a tarcsa koril.
Nincs szlikség nagy pontossagra, mivel a Mach3 énmagét kalibrélja, és még a hasznélatban lévé
hornyok szamat is észleli ( vagy a visszaverd szenzornal a csikok szamat).

Azonban a még normalis meértékii tehetetlenséggel bird orsék jol hasznalhatok egy horonnyal is.
Azt tanacsoljuk, hogy kezdetben egy hornyos vagy egy csikos tarcsat hasznaljon, kivéve ha mar
van egy tobb hornyos tarcsaja.

A MAch3 megbizhaté mitkddéséhez egy legalabb 200mikromasodperces impulzusra van sziiksége
a hornyokbol. Az alabbi médon szamithatja ki a hornyok sz6gét, vagy szélességét:

Feltételezziik, hogy az ors6 maximalis sebessége N(fordulat/perc).

A horony szdge alpha (fok), ami

a = 0.0012xN

Ha a tarcsa atméréje D (inch vagy mm), akkor a horony szélessege W (ugyanabban a
mértékegységben) korilbelul:

W =0.0088 x a.x D

Példaul ha az ors6 maximalis sebessége s=3000 fordulat/perc és a tarcsa atméréje D=110mm,
akkor:

a =0.0012 x 3000 = 3.6°

horony szélessége W = 0.0088 x 3.6 x 110 = 3.48mm

a nagy horony szélességének 50%-al nagyobbnak kell lennie Wy, = 3.45 x 1.5 = 5.22mm

4.11. abra Féorso helyzet érzékelé szenzor

Tehat a 4.11 abra tarcsajanak 3 db kb. 4 mm-es hornya, és 1 db kb.6 mm-es hornya van.
Tapasztalni fogja, hogy nem hasznalhat sok lyuk( / hornyu tarcsat, vagy hagyomanyos enkodert,
mert az impulzus tal gyors lenne. Az eredeti helyzetérzékels elrendezéseket altalaban csak akkor
lehet egyszeriisiteni, ha egy régi esztergat Ujraépitiink. Ezeknek gyakran sok hornya van a sebesség
érzékelésre, és egy darab horony a helyzetérzékelésre.

Az Mach3 az index impulzust az idévezérelt menetvagasokon kivil, az ors6 aktudlis sebességének
kijelzésére is hasznélja elsésorban mm/fordulat mértékegységben.

4.9 Hiités
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A kimeneti jelzések a szelepek és szivattyUk vezérlésére is hasznalhatok elontéses, és kdd hiités
megvaldsitasakor. Bekapcsolasa a képernyé gombokkal és/ vagy az M07, M08, M09 parancsokkal
lehetséges.

4.10 Kezi Impulzus generatorok (MPG)

Gyakran
kényelmesebb a
CNC eszterga kezi
iranyitasa. A
Mach3-nak
hatékony Iépteto
vezérlése van, de a
legintuitivabb  kézi
vezérlés az
enkoderekhez
csatlakoztatott kézi
kerék hasznélata
(MPG-k). A 4.12
abra egy igy
felépitett prototipus
vezérlé panelt mutat
be.

4.12. dbra Eszterga pad 2 MPG-vel rendelkezé vezérlé panellel

4.11 Charge pump (T4pszivattyu) — egy impulzus figyelé

Helyes miikddéskor a Mach3 egy kb. 12.5 kHz frekvencidjd &lland6 impulzus sorozatot bocsét ki,
az egyik, vagy mindkét parhuzamos porton. Ez a jel nem lesz ott, ha a Mach3 nem t6lt6dott be, ha
EStop (vészleéllas) lizemben van, vagy ha az impulzussorozat generator valamilyen oknél fogva
nem mukodik. Ezt a funkciot gyakran a kereskedelmi forgalomban kaphato levélasztd kartyak
megvaldsitjdk. A kiadott jelet hasznalhatja egy kondenzator feltdltésére egy leszivd diddan
keresztiil (innen van a név), amely kimenet mutatja a Mach3 allapotat, engedélyezi a tengely és a
féorsd meghajtasat, stb..

4.12 Egyeb funkcidk

A Mach3-nak 16 OEM Trigger bemené jele van, amelyeket beéllithat sajat felhasznélasra. Példaul
letesztelhet6k felhasznalo altal irt makrokkal.
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Az els6 harom bemenet a szamitogép billentytizetrél lettétt billentyt emulalhatja anélkil, hogy
fizikailag 0ssze lenne kdtve a parhuzamos porttal. Teljes részletességgel a Bementi Emulacid
kiépitésér6l a Mach3 Customisation wiki-n olvashat. A beéllitasi parbeszédablakrél az 5.
fejezetben talal informéacidkat.

Az Input #1 bemenet az alkatrészprogram futtatdsdnak megakadalyozasara szolgal. Ez lehetévé
teszi a szerszamgép biztonsagi készilékének (pl. a biztonsagi toldajtdnak) a csatlakoztatasat.

A hat Relay Activation (Relé Miiktdtets) kimenet funkcidja a Féorso vezérlés és a Hiités cimszd
alatt mar meg lett emlitve. Barmilyen mas eszkdz is hasznalhato, és vezérelheté a felhasznalé altal
irt makro segitségével.

Végul egy utolsdé gondolat — miel6tt hozzakezdene az ebben a fejezetben leirt sok tulajdonsag
kiépitéséhez, emlékezzen arra, hogy a bemenetek / kimenetek szama korlatozott. Még két
parhuzamos port hasznalata esetén is csak 10 bement all rendelkezésre az 6sszes funkcid
tdmogatésara, habar egy ModBus eszkoz segit tobb bemenet és kimenet létrehozasahoz, de ezek
nem hasznalhatdéak minden funkciéhoz. Teljes eligazitast az 5. fejezetben kap.
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5. A Mach3 konfiguralasa a szerszamgéphez, és meghajtokhoz

Ha Onnek Mach3-al futdszerszamgépe van, nem sziikséges elolvasnia ezt a
fejezetet (kivéve, ha gy altalaban érdekli a téma). Az On szallitdja mar
installalta, és beallitotta a Mach3 szoftvert, és / vagy adott instrukcidkat arrol,
hogy mit tegyen.

Azt ajanljuk, hogy a Mach3 jelenlegi beéallitasairdl készitsen papirra egy
masolatot, igy a szoftvert kdnnyen tudja Gjrainstallalni hiba esetén. A Mach3
ezeket az informacidkat egy XML féjlban tarolja, amelyet meg tud nézni.

5.1 Bedllitasi stratégia

Ez a fejezet nagyon sok finom részletet tartalmaz. A konfiguracios eljaras teljesen egyiranyt (még
akkor ha masképp gondolja), amit 1épésrol — Iépésre kell megtenni, és tesztelni az elérehaladas
Utemében. J6 stratégia lehet, ha elGszor fellletesen atlapozza ezt a fejezetet, és aztan
lelkiismeretesen dolgozik beléle a szamitogépen és a szerszdmgépen. Feltételezziik, hogy a 3.
fejezetben leirt ,,szaraz futasra” mar installalta a Mach3-at.

Gyakorlatilag az 6sszes parbeszédablak, amikkel ebben a fejezetben dolgozni fogunk, a
Config(ure) (Konfiguracio) menubdl érheté el. A parbeszédablakra torténd hivatkozas a szévegben
a kovetkez6 lesz: Config>Logic, ami azt jelenti, hogy valassza a Logic bejegyzést a Config
menubal.

5.2 A beallitasi mértekegység meghatarozasa

Az elsé6 dolog, amit el kell doénteni, hogy a

metrikus, vagy az inch mértékegységet akarjuk set Default Units for S EI
alkalmazni a szerszamgép tulajdonséagainédl. Az
alkatrészprogramot barmelyik mértékrendszerben
tudja futtatni, flggetlendl attél, hogy mit valaszt
ebben a  péarbeszédablakban. A  Kkiépités

matematikaja kicsit kénnyebb, ha a golyésorsé Units for Mator Setup Dialog
mértekegységét  haszndlja. Ha az  orso
menetemelkedése 0.2” (5 menet/inch) konnyebb " MM's * Inches

konfiguralni inchben, mint milliméterben. Es
hasonléan, ha a menetemelkedés 2mm, akkor
konnyebb milliméterben. A valtd szam 25.4, OK
amivel nem nehéz szamolni, de van elég mas
dolog, amire figyelni kell.

Masrészt  kénnyebb, ha olyan  beéllitasi
mértékegyseégek vannak, amivel egyébkeént is
dolgozni szoktunk. Az egy elény, ha a DRO Altal 5.1. dbra Hasznalni kivant mértékegység
Kijelzett érték az altalunk ismert mértékegységben kivalasztd parbeszédpanel

van, barmit is csinal az alkatrészprogram (ugyanis

a meértékegység kivalasztasa az alkatrészprogramban a G20 és G21 utasitasokkal torténik).

Szbval a dontés az Oné. Hasznélja a Config>Setup Units (Config>Mértékrendszer beallitasa) —t a
MM, vagy Inch kivalasztasahoz. (5.1 &bra)

Ha egyszer hozott egy dontést, tilos megvaltoztatni a kdvetkezo 1épések ismételt beallitasa nelkiil,
vagy teljes lesz a ziirzavar!
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5.3 A gép és a portok kezdeti konfiguralasa

Az elsé hasznaland6 parbeszédpanel a Config>Ports and Pins (Portok és Tik). Ennek a
parbeszédablaknak sok fiile van, a legelsét az 5.2 abra mutatja.
Ha csak egy parhuzamos portot fog hasznalni, és csak ez az egy van a szamitogép alaplapjanak is,
akkor a Port 1 alapértelmezett cime 0x378 ( mint hexadecimalis 378) csaknem mindig biztosan

helyes.

Engine Confinwatinn.., Ports & Pins

Port Setup and Auis Seection MntmElutpu;sl |nput Signalsl Output Signalsl Emndew’MPE'sl SpindIESBtupl Tum Elptinnsl

Fort #1 Part #2-
I¥ PortEnabled [ Port Enabled

|'JH375 Por &ddiess |U?¢2?3 Port &ddrees

Entrp in Hax 0-3 A-F only Entyin Hex 0-9 &:F anly
- [™ Pins 29 aginputs

feme Speed
% 28000Hz " 35000Hz " 450004z

OR

PasNC Made

[ Max CL Mode enabled
[ Max MC10 W ave Drive

Pragiam restart necessary

[ Sherline1/2 Pulse mode,

[™ ModBus Inputdutput Suppart

[ Event Driven Sera Contral
I™ Servo Serlal Link Feedbask

| Cancel I Al

5.2. dbra Ports and Axis Selection (Portok és tengelyek kivalasztasa) fil

Ha egy vagy tébb PCI jarulékos kartyat hasznal, akkor meg kell keresnie minden egyes cimet.
Futtassa a Windows Vezérlgpultjat a Windows Start gombjaval. Dupla klikk a Rendszer ikonra, és
valassza a Hardver fiilet. VValassza az Eszkdzkezelé gombot. Nyissa ki a Portok (Com és LPT)

konyvtarfa agat.

Klikkeljen duplan az els6 LPT vagy ECP portra. Ez a tulajdonsag egy Uj ablakban fog megjelenni.
(5.3 abra) Valassza az Erdforrasok filet. Az elsé szam az elsé 1/0 tartomany soraban a hasznalt

cim. Jegyezze meg ezt az értéket és zarja be a tulajdonsag parbeszédpanelt.

Megjegyzés: Ha installalja, vagy eltavolitja valamelyik kéartyat, akkor megvaltozhat a PCI
parhuzamos port cime még akkor is, ha hozza sem ért.

Ha méasodik portot is haszndlni akar, ismételje meg az el6z6 bekezdést.

Zérja be az Eszkdzkezel6t, a Rendszer és a Vezérl6pult ablakokat.
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Gépelje be az elsé
port cimét (ne lassa

'S Device Manager

el a OX” el,,ta al a File  Action Wiew Help
e I IS Y

Mach3 .

. =48] JAP-ATHLONE4
automatikusan i § Computer
klegéSZitl) [#]-<e# Disk drives

N 4 . [ —5* Display adapters
Ha sziikséges pipalja -, DVDYCD-ROM dives
ki a port 2 Enabled | 7 3 fm s
(port P B o - - ot o) properies 21
engedélyezese) S @ ke | R
kockat, és irja be a e :53 ECP Pinter Port (LPT1)
cimét. Ha a gépének s SN i~
Lﬂ:.l--\> Mach ¥ Pulsing Engines
sok bemeneti jelre -7 Mice and other pointing devices  Riesouice settings:
(1 A - »é IMonitors | 2
van sziiksege, akkor =188 Network adapters €8 1/0 Range 0378 -037F
ipalja ki a Pins 2-9 | 1394 Net Adapter .
p p J z e 3 B8 Ethernet Contraller W DM 0 8
as InpUt kOCkat’ gy - MVIDIA nForce Metworking
13 bemenete lesz a [~ MYIDIA Network Bus Enumerate ol -
El ﬂ_y Por hebuimi Setting based on: | Cunent configuration v
port 2-n. "% Communications Port TSQM
Most ki kell ﬁg ECP Printer Port {LPT1)
4 : [ e Preagcs) V¥ Use automatic settings [hange Setting

vélasztania a Kernel 5 4& 5C51 and RAID cortralers
Sebességet (Kernel -8, sound, video and game controll Conflicting device list;
speed).  Ha  a | g crmndeie pisii 2l
bemutatd verziot ﬁlé Universal Serial Bus controllsrs
hasznélja (pl. még 7
nem vasarolta me
, aro’ta meg oo [
és nem installalta a
licenecet), akkor
csak 25000Hz-et ) ) ]
hasznalhat. A kernel 5.3. &bra PCI port cim keresése

sebesség befolyasolja a

maximalis impulzus sebességet, amit a Mach3 a kimeneten ki tud adni. A sebességet nyugodtan
hagyhatja 25000Hz-en, hacsak nem hasznal a tengelyeken, vagy a féorsén szervo hajtast, és nagy
felbont&st enkodereket. Ez fogja maximalizalni a CPU idét, amit mas funkciok elérhetnek, mint
példaul a szerszam utvonal kijelzés frissitését.

Figyelmeztetés: Ha megvaltoztatja a kernel sebességet, akkor Gjra kell hangolni az ésszes tengelyt
és a féorsot, vagy kockaztatja a motor lelassulésat és/vagy a szdmitogép lezéarasat.

Hagyja a Sherlinel/2 Pulse Mode, ModBus Input/Output, Event Driver Serial control, Servo Serial
Link Feedback és Max NC mode kockakat Kipipalatlanul, kivéve, ha specialis hardvereket hasznal.
Most klikkeljen az Apply gombra a beallitott értékek mentéséhez. Ez rendkiviil fontos. Az Apply
gomb megnyomasa nélkil a Mach3 nem emlékszik a beirt értékekre, ha filet valt, vagy ha
bezarja a Port & Pins parbeszédablakot, és elveszhetnek a beallitasok.

5.4 A hasznalando bemeneti és kimeneti jelek meghatarozasa

Most, hogy létrehozta az alapbedllitasokat, eljott az ideje, hogy meghatarozza azt, hogy melyik
bemeneti és kimeneti jelekre van sziiksége, és hogy melyik parhuzamos port melyik tiijét fogja az
egyes jelekhez hasznélni. Ha a levalasztd kartya a Mach3-hoz valé hasznélatra lett tervezve, vagy
ha a kartya egy olyan véaz Profil (XML) fajllal lett szallitva, amiben ezek a kapcsolatok mar
definidlva vannak, akkor a dokumentacidja Utmutatadst adhat arrél, hogy melyik kimenetet
hasznélja.

5.4.1 A hasznalandé tengely és ors6 kimeneti jelek
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El6szor Nézzik meg a Motor Outputs (Motor kimenetek) fulet. Ez az 5.4 dbrdhoz hasonlé

maodon fog kinézni.
Hatarozza meg (irja be a megfelelé port, és tii szamat), hogy hova csatlakoztatta (melyik
port melyik ttijére) az X és Z tengelyek meghajtdjat, és engedélyezze (klikkeljen a pipa jel
megjelenéséhez az Enabled oszlopban az X Axis és Z Axis sor metszés pontjaban).

Engine Configuration... Ports & Pins

Mach3 konfiguralasa

Port Setup and Axis Sela:tiut Signals ] Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Tum Options |

Signal

Enabled

Step Pin#

Dir Pin# Dir LowdActive

Step Low Ac...

Step Port Dir Port

X Axis

Y Axis

Z Axis

& Axis

B Axis

C Axis

Spindle

f

4 N X x A X

2

1]

6

3

0

12

X X X X X X A

f

K X 8 N A %

1

a

1

1

1]

x|

Engedélyezze ezeket a tengelyeket. Ha az illesztett hardver ( pl. Gecko 201 Iépteté motor) egy
aktiv-lo jelet kdvetel, akkor bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezek ki vannak pipalva a Step and Dir

jelekhez (a Dir LowActive, és Step LowActive oszlopokban).
Ha nem hasznél Y, A, B vagy C tengelyeket esztergalas sordn, akkor ne engedélyezze (Enabled

oszlop)ezeket (egy piros kereszttel).

oK

I Cancel I Apply

|

5.4. &bra A tengelyek és a vezérelt f6orso csatlakozasainak meghatarozasa

Ha a féorsé fordulatszamat kézzel vezérli, akkor ezen a fiilon a munkat befejezte. Klikkeljen az
Apply (Alkalmaz) gombra ahhoz, hogy a ful adatait elmentse.

Ha a féorsé fordulatszdmat a Mach3 vezérli, akkor engedélyeznie kell az orsét, és kijel6lnie egy

Step pin/port-ot, ha a fordulatszamot relével vezérli impulzus szélesség modulélt jelek segitségével.

Ha a jelek aktiv-lo jelek, akkor azt is be kel jelélnie. Amikor végzett klikkeljen az Apply
(Alkalmaz) gombra az ezen a fiilon talalhat6 adatok elmentéséhez.

5.4.2 Hasznalando6 bementi jelek

Most valassza az Input Signal (Bemeneti jelek) fulet. Az 5.5 dbrahoz hasonlé médon fog kinézni.
Tegyuk fel, hogy a 4.6 fejezethél valasztjuk a home és végallds kapcsolo stratégiak kozil az

egyiket.
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Engine Configuration... Ports & Pins ) _)5:_]

Port Setup and Axis Selection I Mator Outputd Input Signals {Butput Signalsl Encndera’MPG'sI Spindle Selupl Tumn Dpticnsl

Signal Enabled | Port # | Pin Mumber Active Low | Emulated | HotKey ’;l
0 0

C Home
Input #1
Input #2
Input #3
Input #4
Probe
Index
Limit Owrd
EStop
THC On
THC 1in

X % A 8¢ A 5 8¢ 8% 5 8¢ 8

X 2 A 8¢ A 5 5 % K 8 K
=0 0O e O e OO O O O
X % 8¢ 8¢ % 8¢ 8¢ 8 K B K
DIl Oo o

n

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

oK || Cancel | Appb

5.5. &bra Bemeneti jelek

Ha az els6 stratégiat hasznaljuk, és a végallds kapcsoldk Ossze vannak kotve egymassal, és
bekapcsolnak egy EStop-ot (vészledllast), vagy letiltjak a tengelyek hajtasat a meghajto
elektronikan keresztiil, akkor nem kell kipipalnia egyet sem a Limit Input (végallas bemenet)
kozal.

A masodik stratégianal valdsziniileg vannak referencia (home) kapcsoldk az X és Z tengelyeken.
Engedélyezze (pipalja ki)a Home (referencia kapcsolok) sorok megfelels cellait ezekre a
tengelyekre (pl. X Home sor Enable oszlop metszéspontja) és irja be, hogy melyik Port / Tt-re
vannak csatlakoztatva. Ha egyesiti a végallas kapcsolokat és a referencia kapcsolét, akkor
engedélyeznie kell a Limit—és Limit++ , és a Home celldkat minden egyes tengelyre, és ugyanazt a
tit kell kiosztania a Home, Limit—és Limit++ dobozokhoz.

Ugyanugy, ahogy a tengely meghajtasok bedllitasanal volt az Y, A, B és C kapcsol6 bemeneteket
tiltsa le. Jegyezze meg, hogy a gorgets savot kell hasznalni a tabla 5.5 4brdn nem lathaté részeinek
eléréséhez.

Az Input #1 specialis bemenet, hiszen ezt kell hasznélni, hogy meggéatolja az alkatrészprogram
futésat akkor, ha a biztonsagi berendezeés (pl. toldajtd) nincs a helyén. A masik harom (és az #1. is,
ha nem hasznéljuk biztonsagi blokkolasra) elérheté sajat hasznalatra, és tesztelheté makrd
kodokkal. Az Input #4 -hez csatlakoztathatd egy kilsé nyomogombos kapcsold, hogy
megvaldsuljon a Single Step (Iépésenkeénti) funkcid. Ezt raér késébb konfiguralni.

Engedélyezze és hatarozza meg az Index Pulse —t (index impulzus), ha az orsé helyzetének
meghatarozasahoz egy hornyos vagy jeles tarcsat hasznal.

Engedélyezze és allitsa be (Port és Pin) a Limits Override-t (Végallasok hatalytalanitasa), ha a
Mach3-ra bizta, hogy vezérelje a végallas kapcsolokat, és van egy olyan kilsé gomb felszerelve,
amely megnyomasara le tud lépni a végallasrol. Ha nincs ilyen kapcsoldja, akkor egy képernyd
gombot is hasznalhat erre a funkciéra.

Engedélyezze (pipalja ki) az Estop-ot, hogy jelezze a Mach3-nak, ha a felhasznald vészleallast kér.

Engedélyezze és allitsa be az OEM Trigger bemeneteket, ha azt akarja, hogy elektromos jelek
OEM gomb funkciokat hivhassanak meg képerny6 gombok elhelyezése nélkil.

Engedélyezze és allitsa be a Timing sort, ha a féorso helyzetét meghataroz6 tarcsan tébb mint egy
horony, vagy jel van.

A Probe, THCOn, THCUp és THCDown sorokat a Mach3 itt nem alkalmazza.
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Ha egy péarhuzamos portja van, akkor 5 bemenet érheté el, ha két parhuzamos portja van, akkor 10
(vagy ha a Port set up and Axis selection ablakban kipipalta a 2 to 9 as Inputs kockat, akkor 13)
bemenet all rendelkezésére. Egyszertien belathatd, hogy kevés bemeneti jel alkalmazasara van
lehet6ésége, kuléndsen, ha MPG bemenetet is hasznalni akar. Kompromisszumot kell kétnie, de ne
gy tegye, hogy példaul egy fizikai Limit Override —t kapcsol biztonsagi jelnek!
Azon is elgondolkodhat, hogy ModBus eszkdzt hasznal néhany bemeneti jelhez.

5.4.3 Emulalt bemeneti jelek

Ha bejel6li az Emulated oszlopot egy bemenethez, akkor a Port/Pin szdma, és a jel active-lo
allapota nem lesz figyelembe véve, de a Hotkey (Gyorshillentyii) oszlopban Iévé bejegyzés
értelmezve van. Amikor egy billentyii lenyomas Uzenet érkezik egy koddal, ami pérositva van egy
Hotkey (gyorsbillentyii) értékkel, akkor a jel aktiv. Ha egy billentyt fel (izenet, akkor a jel inaktiv.
A billenytyi fel, és a billentyt le jelek altalaban billentytizet emulétorrol (pl. az Ultimarc IPAC,
vagy Hagstrom) érkeznek, amelyeket ezek bemeneteire kotott kapcsoldk inditanak (triggerelnek).
Ez lehet6vé teszi, hogy tobb kapcsolét érzékeljen, mint ahany szabad ti van a parhuzamos porton,
de jelentés idokésés lehet miel6tt a kapcsold valtas jele megjelenik, és a Windowsban val6ban
eltévedhet egy billentyii-fel, és billentyi-le Gizenet.

Az emulalt jeleket nem lehet haszndlni Index, vagy Timing sorokhoz, és tilos hasznalni az Estop-
hoz.

5.4.4 Kimeneti jelek
Haszndlja az Output signals fillet a szlikséges kimenetek meghatarozasahoz. (5.6 abra)

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection | Motor Dutputs I Input Signa  Output Signals [EncoderMPG's | Spindle Setup | Tun Options [
Signal Enabled | Port # I Pir Mumber Active Low - I

Output #3
Output #4
Output #5
Output #6
Charge Pump
Charge Pump2
Current HijLow
Output #7
Output #8
Oukput #9
Output #10

9 5 5 % % N A K K K K
8¢ 5 5 8¢ B 8 K % K K K

olojlo/olajlo|l~0jl0|a | O

Pins2-9,1,14, 16, and 17 are output pins. No other pin numbers should be used.

ok [[ Cancel | Ao |

5.6. abra Kimeneti jelek

Val6szintileg csak egy Enable (Engedélyezett) kimenetet fog hasznalni (amihez az dsszes tengely
meghajtojat hozza lehet kapcsolni) . Val6jaban ha a charge pump / pulse monitor(tapszivattya /
impulzus figyeld) sajatossdgokat hasznélja, akkor a levalasztd kartya engedélyezheti a tengely
meghajtokat errél a kKimenetrol.

Az Output# jelek a féorsd stop/start vezérlésére (6ramutat6 jaradsaval megegyezd, és opcionélisan
az 6ramutato jarasaval ellentétes), az elarasztasos, és a porlasztasos hiité szivattyuk vagy szelepek
vezérlésére, és a sajat maga altal vezérelt testreszabott Mach3 gombok vagy makrok vezérlésére
hasznalhatok.

A Charge Pump sort akkor kell engedélyeznie és bedllitania, ha a levalasztd kartyaja (breakout
board) elfogadja ezt az impulzust a Mach3 folyamatosan 6sszehangolt helyes mukddésérsl, mint
bemenetet. A Charge Pump2-t akkor kell hasznalni, ha a méasodik parhuzamos portra is van
csatlakoztatva egy levélaszto kértya, vagy ha azt akarja, hogy a masodik port a sajat mitkdését
ellendrizze.
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Kattintson az Apply (Alkalmaz) gombra a fiil adatainak mentéséhez.

5.4.5 MPG-k és kodolo bemenetek definialasa

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axiz Selection IMotcr Outputs | Input Signals | Output Signae  Encoder/MPG's | Shindle Setup! Turm Uptiuns]

Signal Enabled A -Port # & -Pin # B -Port # BE-Fin # Countsfunit | Velocity
Encoder1 ' a u] 1] 0 1.00 100,00
Encoder2 x 0 0 0 0 1.00 100,00
Encoder3 & 0 0 0 0 1.00 100,00
Encoderd ' o 0 o] 1] 1.00 100,00
MPG #£1 !‘_'@ 2 13 2 11 5.00 S00
MPG #2 nf 2 12 2 14 5.0 500
MPG #3 ¥ a 0 0 0 1.00 100,00

0K ] Cancel I Apply |

5.7. &bra Encoder bemenetek

Az Encoder/MPG fll a lineéris koderek, vagy a tengelyeket lépteté MPG-k kapcsolatainak és
felbontasénak definialasara hasznalhatd. Ezzel le van fedve teljesen a Config>Ports & Pins leirasa.
Ez a parbeszédpanel nem tartalmaz active-lo oszlopot, hiszen ha a kddol6 rossz iranyba szamol,
akkor egyszertien csak meg kell cserélni a tiik kiosztasat az A és B bemenetek kdzott.

5451 Kaddolok

Az egységenkénti szamlalas (Counts per unit) értéket ugy kell beéllitani, hogy megegyezzen a
kodolo felbontasaval. igy egy 20 mikrononként vonalkéazott linearis skala 5 mikrononkénti
szamlalast jelent (emlékezzen a négyszog jelekre), ami 200 szamlalas/milliméter. Ha az On altal
beallitott mértékegység Inch volt, akkor ez 200x25.4 = 5080 szamlalas/inch. A Velocity
(fordulatszam) érték itt nincs hasznalatban.

5452 MPG-k

Az egységenkénti szamlalas (Counts per unit) érték azokhoz a négyszogesitett szamolasok
szdménak meghatarozasahoz hasznalatosak, amelyeket a Mach3-nak kell generélnia, hogy az MPG
mozgaséat lassa. Egy 100 CPR (ciklus per fordulat) kddolhoz egy 4-es érték megfelels. Nagyobb
felbontashoz addig kell ndvelnie ezt az értéket, amig el nem éri a megfeleld6 mechanikai
érzékenységet. Mi Ugy talaltuk, hogy 100-as értékkel a 1024 CPR kddoldk jol mitkodtek.

5.4.6 Fborso konfiguralasa

A kovetkezo fll a Config>Ports & Pins parbeszéd ablakon a Spindle Setup (orsé bedllités). Itt azt
hatarozhatjuk meg, hogy hogyan vezéreljik a fé6orsot, és a hiitést. Dénthet Ggy, hogy a Mach3:

ne tegyen semmit,

be- ki kapcsolja a féorsé fordulatat,
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PWM (impulzus szélesség moduldlt) jelek, vagy Step/Dir jelek segitségével totalisan felligyelje a
féorsd mozgasat.
A péarbeszédpanelt az 5.8 dbra mutatja.

5.4.6.1 Hiités vezérlés (Flood Mist Control)

Az M7 utasitds az elarasztasos hiitést, az M8 a kdd permetezésii hiitést kapcsolja be, az M9 pedig
mindegyiket kikapcsolja. A Spindle Setup ful Flood Mist Control részén lehet beallitani, hogy
melyik kimeneti jeleket hasznaljuk a funkcio végrehajtasara. A portok és a tiik (érintkez6k) mar
definialva vannak az Output Signals fllon.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection | Motor Dutputs | Input Signals | Output Signals | EncoderMP®s  Spindie SEIUPI Jun Options |

- Relay Control - ~Mator Control —  Pulley Ratios
[~ Disable Spindle Relays ¥ Use Spindle Mator Output||  Curent Pulley Set MinSpeed  Max Speed
Clockwise (M3 Ouputs [1 E QHM,&OSIT C PulepRatiott] 120 fgoo
ep/Dir Mator )
CCw (h4) Dutput # |1_ I~ Faichvoks Cartn ' Pulley Ratio #2 ISGD |4UUEI
Output Signal #s 16 " Pulley Ratio#3 [0 8000
oo Mist Conrel | PWMBaseFrea [5 - T :1 s
Miri PwM 10 % Pulley Ratio #4
V¥ Disable Flood/Mist relays il I_ i
Mist M7 Output # 13 — General Parameters Special Functions
Flood M8 Output # |4 Cw Delay Spin UP I1 Seconds [ Laser Mode. freq by Feedrate %
 Output Signal #51-6 N VeV D) S.pm o 1_, Seconds ¥ Use Spindle Feedback in Sync Modes
~ModBus Spindle - Lise Step/Di as well — | CW Delay Spind DOWN 1 Seconds | | 1 (iosed Loop Spindle Control
[~ Enabled FReg IS4 g4 - 127 | COW Delay Spin DOWN  [4 Seconds P IU.Z | i[” D iD-Z
taw ADC Court |1 6380 [ Immediate Relay off before delay [ Spindle Speed Averaging

ok |[ Cancel | Appb

5.8. abra Féorso beallitas

Ha nem akarja hasznalni ezt a funkciot pipalja ki a Diseble Flood/Mist Relays (Elarasztas/Kod
relék letiltdsa) négyzetet.

5.4.6.2 Féorso relé vezérlés (Relay Control)

Ha a féorsd sebességét kézzel iranyitja, vagy PWM jelet hasznél, akkor a Mach3 meg tudja
hatarozni az iranyt, az inditast és a megallitast (valaszul az M03, M04 és M05 utasitasokra) két
kimenet hasznalataval. A portok és tiilk mar definialva vannak az Output Signals fulon.

Ha Step/Dir jelekkel vezérli a féorsot, akkor nincs sziliksége ezekre a vezérlésekre. Az M03, M04,
és MO05 ellenérzi automatikusan a generalt impulzus sorozatot.

Ha nem akarja hasznalni ezt a funkci6t pipalja ki a Diseble Spindle Relays (Féorsé relék letiltsa)
négyzetet .

5.4.6.3 Motor vezérlés (Motor Control)

Pipalja ki a Use Motor Control (Motor vezérlés hasznalata) négyzetet, ha PWM, vagy Step/Dir
vezérlést hasznal a féorsén. Miutan Kipipalta, valaszthat a PWM Control (PWM vezérlés) és a
Step/Dir Motor kozul.

PWM vezérlés

A PWM jel egy négyszdg hullamu digitalis jel, ahol a sziinet/jel ardny hatarozza meg a motor
sebességét.
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Tehat tegyiik fel, hogy Onnek egy maximum 3000 fordulat/perc-es PWM-el vezérelt motor hajtasa
van, akkor a 4.9 abra szerint a motor 3000 x 0.2 = 600 fordulat/perc fordulatszammal forog.
Hasonl6an a 4.10 abran bemutatott esetben a fordulatszam 1500 fordulat/perc.

A Mach3-nak vélasztania kell, hogy hany kilonb6z6 szélességii impulzust kell elééllitania, és hogy
milyen magas lehet a négyszogjel frekvencidgja. Ha a frekvencia 5Hz, akkor a 25000Hz-es
magsebességgel futd Mach3 5000 kulénb6z6 sebesseéget tud kiadni. A frekvenciat felemelve 10HZ-
re 2500 kiilénbdzo sebességet eredményez, de még ez a mennyiség is egy vagy két fordulat/perces
felbontést ad.

Egy alacsony frekvencigju négyszdghullam ndveli azt az id6t, ami alatt a motor meghajtéja észleli,
hogy a sebesség valtoztatasara kérés érkezett. AZ 5 és 10Hz kdzotti érték joO kompromisszumot ad.
A kivalasztott frekvencia értéket gépelje be a PWMBase Freq dobozba.

Sok meghajténak és motornak minimalis sebessége van. Jellemzéen azért, mert az alacsony
fordulatszamu hiité ventilator hatastalan miutdn nagy nyomaték és aram sziikséglet van alacsony
fordulaton. A Minimum PWM% doboz engedélyezi, hogy beéllitsa a maximum sebesség
szazalékaban kifejezett értéket, aminél a Mach3 leéllitja a PWM jel kiadasat. Tudnia kell, hogy a
PWM meghajté elektronikainak is van minimum sebesség bedllitasi lehetésége, amit a Mach3
pulley (szijtarcsa) beallitasainal allithat be.

Jellemzdéen a Minimum PWM%-nal valamivel nagyobb értékre kell allitani a szijtarcsa hatart, vagy
a hardver hatart, igy rogziti a sebességet, és/vagy ad egy érzékelhet6 hiba jelet hamarabb, mint
ahogy ledllitana a jeleket a kimenetrdl.

Step/Dir motor

Ez lehet egy valtoztathatd sebességli meghajtas, ami Iépés impulzusokkal, vagy servo meghajtassal
van vezérelve.

Hasznalhatja a Mach3 szijtarcsa beallitasokat (5.6.6.2 fejezet), hogy meghatarozza a minimalis
sebességet, ha az elektronikanak, vagy a motornak sziiksége van erre.

5.4.6.4 Altalanos Paraméterek (General Parameters)

Ez lehetévé teszi 6nnek, hogy vezérelje a késleltetést az orsd elinditasa, vagy megallitsa utan,
mielétt a Mach3 a kdvetkezd utasitast végrehajtana. (pl. programozott késleltetés). Ezek a
késleltetések olyan id6tartam engedélyezésére szolgalnak, ami elég az orsé felgyorsitasara, mielétt
el kezdenénk vagni, és beépit néhany szoftveres védelmet arra, hogy Oramutaté jarasaval
megegyez6(CW) iranybdl kozvetlenll éramutatd jarasaval ellentétes (CCW) irdanyba valtsunk. A
programozott késleltetési idéket masodpercben kell beirni.

5.4.6.,5 Szijtarcsa attételek (Pulley ratios)

A Mach3 felul vezérli az orsomotor sebessegét. A G kddu programban a fordulatszamot az ,,S”
kezdetii szavakkal adjuk meg. A Mach3 szijtarcsa rendszer megengedi, hogy meghatarozza az
Osszefliggéseket 4 kilonbdzé szijtarcsa, vagy fogaskerék-hajtomi attételének bedllitasara. A
muikodését kdnnyebb megérteni, miutan behangolta az ors6 motorjat, amir6l az 5.6 fejezetben
olvashat.

5.4.6.6 Specidlis funkcidk (Special function)

A Laser mode (Lézer mod) kockénak kipipalatlannak kell lennie.

A Use Spindle feedback in sync mode (F6orso visszafelé forgatasa szinkronizalt izemben) kockat
mindig be kell pipalnia.

Ha a Closed Loop Spindle Control (Zart hurkd Ors6 Vezérlés) ki van pipalva, akkor beiktat egy
szoftveres segéd hurkot, amely megprébalja 6sszehangolni az Index (féors6d helyzetjelzé)
érzékelén, vagy a Timing (Utemezd) érzékeldn érzékelt aktudlis sebességet az S szavakban
megadottal. Az ors6 pontos sebessége nem tiinik olyan fontosnak, igy a Mach3Turn-ben nem
feltétlenul sziikséges ennek az opcidnak a hasznalata.
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Ha mégis hasznélja, akkor a P, | és D véaltozok értékeit 0 és 1 kdzé kell beallitani. A P vezérli a
hurok erésitését, és egy tulzott érték eredményezheti a sebesség ingadozasat, vagy egy lengést a
megkivant érték korul, ahelyett hogy simitana azt. A D valtoz6 a csillapitasra vonatkozik, igy a
sebesseg differencidlasaval stabilizalja ezeket az ingadozasokat. Az | valtoz6 hosszi tavon figyeli
az aktualis és a megkivant sebesség kozotti eltérést, igy az allanddsult allapot pontossagat noveli.
Ezeknek az értékeknek Osszehangolasat segiti az Operator>Calibrate Spindle (Gépkezel6>Orsd
kalibralas) parbeszédpanel hasznalata.

Ha a Spindle Speed Averaging (Orso Sebesség Atlagolas) ki van pipalva, akkor a Mach3 az aktualis
orsd sebességet hatdrozza meg (gy, hogy étlagolja az Index/Time jelek kozti id6t tobb fordulaton
keresztlil. Ez akkor hasznos, ha egy nagyon kis tehetetlenségii orsé meghajtasa van, vagy ha a
vezérlés fellgyeli a rovidtavon tartd sebesség valtozast.

5.4.7 Esztergalasi Opciok (Turn Options) fiil
Az utolso fil a Config>Port & Pins parbeszédablakon a Turn Options (Esztergalasi opciok) 5.9
abra.

54.7.1 X mdd (X Mode)

Az X Mode bejel6lé doboz hatadrozza meg, hogy az X koordinatdk a legyartando6 alkatrész sugar
(Radius) vagy atméré (Diameter) ertékeként vannak értelmezve.

Onnek kell eldontenie, hogy melyik mod a legalkalmasabb a munkahoz. Ne prébaljon meg
valasztani, és cserélni a modok kozott. Azt kell hasznalnia, amelyik dsszhangban van az On CAM
rendszerének post-processzora altal kiadott kdddal.

A korok G kodban vald definidlasdnak modja miatt, rossz mod hasznalata az elvart méret
kétszeresét, vagy felét eredményezheti.

Atméré modban az X tengely DRO-ja (tengely pozicid digitalis kijelzéje) atméré értékeket jelenit
meg, és az X szavak a G kddban atméréként vannak értelmezve. A befogo készilékek eltoldsai a
szerszam tarban, és a végallas kapcsolok pozicidi bar nincsenek megszorozva 2-vel, ezek valodi
tavolsagok.

Engine Configuration... Ports & Pins %]
Part Setup and Axis Selection i tatar Outputs I Input Signals | Output Signals l Encoder/MPG's | Spindle Setuff,  Tum Options |
— Mode -
[ Radius ¥ Reversed Aic's in Front Post
V¥ Diameter

~ Tumn cycle defaults

Depth Last Pass (B ) ID Cut Type: ID
InFeed Angle (1) |29.5 InFeed Type: |U

Spring Passes (0 ) |‘1 Z Clearance 1
Min Depth per Pass |D. 001 Cut Depth 0.1

¥ Clearance |D.1

ChamferAngle (L] |0
Depth First Pass (H) |01

o

0K |[ Cancel | app

5.9. 4bra Esztergdlasi opciok fil
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5.4.7.2 Menetvagasi alapértékek (Threading defaults)

A legtdbb felhasznaldnak nem kell ezzel térédnie, hiszen a CAM post-processzor, vagy a Mach3
Wizard (Mach3 Varazslo) elldtja a rendszert a menet definidlasdhoz szilkséges 6sszes
informacidval. Ezek az alapértékek azonban olyan szavakban lesznek hasznalva, amit a G76
(menetvagas) mondattal meghivott ciklus fog végrehajtani, de a ciklus végrehajtasahoz nem
kotelez6 megadni 6ket (opcionalisak). (Bévebben a 10.7.18 fejezetben.)

5.5 Tesztelés

A szoftver most mar eléggé be van allitva ahhoz, hogy néhany egyszerti tesztet futtassunk a
hardverekkel. Ha nem okoz tul nagy gondot, akkor csatlakoztassa a végallas és a home
kapcsoldkat a bemenetekhez.

Futtassa a Mach3Turn programot, és jelenitse meg a Diagnostic (Diagnosztika) képernyét (5.10
abra). Sok LED-et tartalmaz, ami a bemenetek és kimenetek logikai szintjét jelzi ki. Gy6z6djon
meg arrol, hogy a kilsé Vészhelyzet (Emergency) jel nem aktiv ( a piros vészhelyzet LED nem
villog), majd nyomja meg a képernydn talalhatd piros Reset gombot. Ennek a LED-nek is abba kell
hagynia a villogast.

Miikddtesse a home (referencia) vagy a végallas kapcsolokat. A megfelelé6 LED-eknek sargan kell
izzaniuk, ha a jelik aktiv.

Ezutan, ha Osszekototte valamelyik relé kimenetet a htitéssel, akkor klikkeljen az MDI (kézi
adatbevitel) ablakra, és hasznalja valamelyik G kddot (példaul M07, M09 stb.) a kimenet be- és
kikapcsoldsahoz. A hozza tartozd piros kimeneti (output) LED-nek vilagitania kell. A gép is
valaszolhat, vagy a levalaszto kartyan mérheti a jelek fesziltségét multiméterrel is.

Figyelmeztetés: Ha még nem Aallitotta be teljesen az orsé paramétereit a PWM, vagy Step/Dir
meghajtashoz, akkor esztelenség még bekapcsolni.

Ezek a tesztek megmutatjak Onnek, hogy a parhuzamos port helyesen van -e megcimezve, és hogy
a bemenetek és kimenetek a megfelel6 helyekre vannak —e csatlakoztatva.

Ha két parhuzamos portja van, és az 0sszes teszt jel az elsé porton van, akkor megfontolhat egy
ideiglenes valtoztatast a bedllitasokon, igy egy végallas, vagy home kapcsol6t a méasodik porton
keresztill csatlakoztatva meggy6zddhet a masodik port helyes miikodésérdl is. Ne felejtse el az
Apply (Alkalmaz) gombot, amikor ezt a tesztet végzi.
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5.10. abra Bemenetek és kimenetek tesztelése

Ha problémaéja van, akkor most oldja meg azokat, hiszen most még sokkal kénnyebb lesz, mint
amikor mar a tengelyek hajtasat kezdi Kkiprobalni. Ha nincs multimétere, akkor vennie, vagy
koélcsonoznie kell egy logikai tesztert, vagy egy D25 adaptert (valddi LED-ekkel), amelyik segit
ellenérizni ezeknek a tiiknek az allapotét. Lényegében azt kell felkutatnia, hogy:
a) aszamitdgép be és kimeng jelei nem helyesek (azaz a Mach3 nem azt teszi, amit akar,
vagy elvar),
b) a jelek nem veheték a D25 csatlakozoja és a szerszamgép kozott (azaz vezetékelési,
vagy beallitasi probléma van a levalasztd kartyaval, vagy a szerszamgéppel).

Ezekben az esetekben 15 perc segitség egy barattél csodakat miivelhet, féleg ha gondosan
elmagyarazza neki, hogy mi a problémaja, és hogy hogyan kereste mar a megoldast! Meg fog
lep6dni, hogy milyen gyakran fogja hirtelen megallitani ilyen szavakkal kezd6d6é magyarazat:
e Oh! Azt hiszem, tudom mi a probléma, ez........... ”

5.6 Motorok beszabalyozasa (Motor Tuning)

Nos, ennyi részlet utan ideje a dolgokat megmozgatni- szé szerint! Ez a fejezet a tengely meghajtdk
beallitasait irja le, és ha a sebességet a Mach3 kontrollalja, akkor a féorsé meghajto beallitasait is
innen tudhatja meg.

Az altaldnos stratégia az 0sszes tengely esetén a kovetkez6: (a) kiszamolni, hogy héany 1épés
impulzust kell kiildeni a meghajtonak minden egyes egységre (inch, vagy milliméter) a szerszam,
vagy az asztal mozgatdsahoz, (b) megallapitani a motor maximalis sebességét, és (c) bedllitani a
szlikséges gyorsitasi és lassitasi mértéket.

Azt tanacsoljuk, hogy egyszerre csak egy tengellyel foglalkozzon. Legyen ez a Z tengely el6szor,
hiszen ennél a legkdnnyebb ellenérizni a szamitasok helyességét. Azt is megteheti, hogy Kiprdbalja
a motor mitkddését, miel6tt mechanikusan csatlakoztatna a szerszamgéphez.

Most csatlakoztassa fel az aramellatast a tengely meghajtdk elektronikajanak valamelyikére, és
kétszer is ellendrizze le meghajto elektronikaja és a levalasztd kartya/szamitogép kozti kabelezést.
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Kdnnyen dsszecserélhetok a nagyfesziltségii és a jeladd vezetékek, igy jobb biztonsagra térekedni,
minthogy elflistolés legyen a vége.

5.6.1 Az egységenkeénti lepések szamitasa

A mozgas egy egysegére esé lépések szama, amit a Mach3-nak kildenie kell, figg mechanikus
meghajtastdl (pl. goly6s orsé menetemelkedése, fogaskerék attétel a motor és az orsé kozott), a
lépteté6 motor tulajdonsagaitél, vagy a servo motoron 1évé kédolétol és a meghajto elektronikajanak
mikro 1épéseitdl, vagy a elektromos attételétél. Nézzik meg ezt a hdrom szempontot egymas utan,
aztan hozzuk kdzos nevezére éket.

5.6.1.1 Mechanikus hajtdmii méretezése

A tengely egy egységnyi mozgasahoz szikséges motortengely fordulatszamot (motor
fordulat/egység) fogjuk kiszdmolni. Ez altalaban inchben kifejezve nagyobb, és milliméterben
kifejezve kisebb, mint egy, de ez nem okoz kilénbséget a szdmitasban, amit egyébként a
legkdnnyebb szamoldgéppel elvégezni.
Az orsohoz és az anyahoz tudni kell a menetemelkedést (ami két szomszédos menetcsucs kozti
tavolsag), és a bekezdések szdmat. Az Inch-es menetek az egy inch-re es6 menetek szamaval (tpi)
vannak meghatarozva. A menetemelkedés tehat: 1/tpi (pl. egy 1 bekezdésii 8 tpi-s csavarmenet
menetemelkedése 1+8=0.125").
Ha az orsé tobb bekezdésiti, akkor szorozza meg a két szomszédos menetcslcs tavolsagat a
bekezdések szamaval, hogy megkapja a tényleges menetemelkedést. Emiatt a tényleges
menetemelkedés az a tavolsag, amit a tengely az orso egy fordulatara tesz meg.
Most szamitsuk ki az orsofordulat / egység értéket.
orsofordulat / egység = 1+tényleges menetemelkedés
Ha az ors6 kdzvetlenill a motorral van hajtva, akkor ez az érték a motorfordulat / egység. Ha motor
és az orso kozott fogaskerék hajtomiives (lehet lanc, vagy szij is) attétel van,

és a Motor fogaskerék fogainak szama N, ,

a az orso fogaskerekének fogszdma N , akkor

motorfordulat / egység = orséfordulat / egység x Ns+Np,.

Példaul: a mar emlitett 8 tpi-s orsé csatlakozzon fogas szijjal a motorhoz, és az orsé legyen egy 48
fogas tarcsa, és a motoron egy 16 fogas tarcsa. Ekkor a motor tengelyének fordulatszama:
8x48+16=24 fordulat/inch (Tipp: a szdmoldgépében 6rizze meg az 6sszes képletet, hogy elkerilje
a kerekitési hibékat).

Egy metrikus példa: Tegyuk fel, hogy egy 2 bekezdésii orso két menet csucsa kozti tavolsag 5mm
(ekkor a tényleges menetemelkedés 10 mm), és a motor tengelyén 24 fogas, mig az orso tengelyén
48 fogas tarcsaval csatlakoznak. gy az orsofordulat/egység =1/10=0.1 és a
motorfordulat/egység=0.1x48+24=0.2 fordulat/milliméter.

5.6.1.2 Fordulatonkénti motor Iépetetések szamitasa

Minden modern Iépteté6 motor alap felbontasa 200 Iépés/fordulat (vagyis 1.8° /Iépés)
Megjegyezzilk, hogy a régebbi Iéptetoknél ez az érték 150 1épés/fordulat.

Egy servo motor alapfelbontésa a tengelyen talalhaté kodolétol (enkdder) fligg. A kddold
felbontasa altaldban CPR-ben (ciklus/fordulat) van megadva, mert a kimenet val6jaban két
négyszdg jelbol all, igy a valdésagos felbontas ennek az értéknek a négyszerese lesz. Egy 125-2000
CPR megfelel 500-8000 lépés/fordulatnak.

5.6.1.3 Motorfordulatonkénti Mach3 lépések szamitasa
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Nagyon ajanljuk, hogy a lépteté motorokhoz mikro-lépteté meghajtasu elektronikat hasznéljon. Ha
ezt nem tudja megtenni, és teljes, vagy fél lépteté meghajtdja van, akkor nagyobb motorra van
szliksége, és rezonancia lép fel, ami néhany lépésnél behatarolja a teljesitményt.

Néhany mikro-1épés meghajtonak fix szdmi mikro-1épése van (altalaban 10), mig masoké
beéllithat6. Ez utdbbi esetben elegends, ha 10-re allitja ezt az értéket. Ez azt jelenti, hogy a Mach3-
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bemeneti értékeket egy egész szammal, és néha oszthatja az eredményt egy masik egész értékkel. A
bemeneti jelek megsokszorozasa nagyon jol hasznalhat6 a Mach3-al, hiszen egy nagy felbontésu
koédoldval rendelkezé Kis servo motor sebessége behatarolhaté a Mach3 altal eléallitott maximalis
impulzus tartomannyal.

5.6.1.4 A Mach3 egységenkénti lépéseinek szama

Végll szamitsuk ki a kdvetkez6t:

Mach3 Iépés/egység = Mach3 Iépés / fordulat x motorfordulat / egység.

Az 5.11 é&brdn a Config>Motor Tuning péarbeszédpanel lathato. A bedllitandé tengely
kivalasztasahoz klikkeljen a megfelel6 gombra, és irja be a kiszamitott értéket a Step per (lépés/
egység) kockéba. Nem kell egész szdmnak lennie, igy annyi tizedes értékkel irja, amennyire
sziikség van. A késébbi problémak elkerilése miatt, mar most kattintson a Save Axis Tuning
gombra.

5.6.2 A maximalis motor sebesség beallitasa

Még mindig a Confog>Motor Tuning parbeszéd panelt hasznéaljuk. Ha mozgatja a Velocity
(sebesség) csuszkat, akkor egy rovid ideig tarto kitalalt mozgas sebesség grafikonjat fogja latni az
id6 flggvényében. A tengely felgyorsul, majd a maximalis sebesség elérésénél allando sebességgel
mozog, végil lelassul. A sebesség csuszkat allitsa a maximumra. Hasznalja az Acceleration
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(gyorsulas) csuszkat a gyorsitas/lassitds aranyanak megvaltoztatasahoz (a gyorsulas és a lassulas
értéke ugyanaz, csak ellentétes el6jelii).

A cslszkak hasznalatakor a Velocity (sebesség) és Accel (gyorsulas) dobozok értékei folyamatosan
frisstilnek. A sebesség egység / masodperc-ben (az alapbedllitasokkor megadott mértékegysegben,
pl milliméter/masodperc) van megadva (az angol eredeti ezt irja, de ennek ellentmond az, hogy a
Motor Tuning péarbeszédablakon mm’s/min, azaz mm/perc felirat szerepel. A fordits megjegyzése.), a
gyorsulas egység/masodperc® (pl. mm/s?)-ben van értelmezve. A megjelenithets maximalis
sebességet a Mach3 maximalis impulzus tartomanya fogja korlatozni. Tegyuk fel, hogy ezt
35000Hz-re, és 400 Ilépés/egység-re Aallitottuk be, ekkor a maximalis elérheté sebesség
35000/400=87.5 mm/s.

Azonban ez a maximum lehet, hogy nem biztonsagos a motornak, a mechanikus meghajtasnak,
vagy a gépnek. A sziikséges szamitasokat elvégezheti, vagy tegyen néhany gyakorlati prébat.
Elészor végezziink egy probat.

5.6.2.1 A motor sebesség gyakorlati prébaja

Remélhetéleg elmentette a tengelyt a Step per Unit beallitadsa utdn. Nyomja meg az OK gombot, és
gy6z6djon meg arr6l, hogy minden be van kapcsolva. Kattintson a Reset gombra, igy a LED
villogéasa abbamarad.
Menjen vissza a Config>Motor Tuning ablakra, és valassza ki a tengelyt. Hasznalja a Velocity
cstszkat, hogy a fuggvény kb. a maximalis sebesség 20%-anal legyen. Nyomja meg a Fel
kurzormozgat6 nyilat a billentytizeten. A tengely elindul a pozitiv irdnyba. Ha a tengely megszalad,
akkor valasszon alacsonyabb sebesség értéket. A LE kurzormozgatd nyillal a mésok irdnyba
mozgathatja (vagyis a negativ irdnyba).
Ha az irany rossz, akkor mentse el a tengelyt, és vagy
a) Valtoztassa meg az a tengely Dir tiiének Low Active beallitasat a Config>Ports &
Pins> Motor Outputs fiilon (és ne felejtse el megnyomni az Apply gombot), vagy
b) Rakjon egy pipat a megfelelé dobozba a Config=>Homing/Limits Reversals oszlopaba
ahhoz a tengelyhez, amelyiket éppen most prébal ki. Természetesen ki is kapcsolhatja
a gepet, és megcserélheti a vezetékelést. A lépteté meghajtasoknal, a meghajtd
elektronikabdl a motorhoz vezetd két vezetéket cserélje fel. Kefés motord servo
meghajtasnal, fel kell cserélnie az armaturdhoz futdé vezetékeket, és a kddolobdl
érkezd A és B inputokat is.

Ha egy lépteté motor zUg vagy sikit, akkor vagy helytelenil kététte be, vagy tul gyorsan akarja
hajtani. A léptet6 vezetékek cimkézése (kilondsen a 8 vezetékes motoroké) néha nagyon
félrevezetd lehet. El kell olvasnia a motor és a meghajto elektronika dokumentécidjat.

Ha egy servo motor a maximalis sebességnél megszalad, vagy rezeg és hibat mutat a meghajton,
akkor az armatura (vagy koédolo) csatlakozésait kell megcserélni (Tovabbi részletekért nézze meg a
servo elektronika dokumentécidjat).

A legtébb meghajté 1 mikromasodperc minimum impulzus szélességgel jol fog miikddni, és nincs
szliksége késleltetésre a Dir tii megvaltoztatasa elétt (Direction PreChange). Ha problémaja van a
tesztmozgatassal (pl. a motor tul zajosnak tinik), akkor elészor azt ellenérizze le, hogy a Iépés
impulzusok nincsenek-e megforditva (a Low Active hibas beéllitdsa miatt a Ports & Pins>Output
Pin parbeszédpanelen), majd prébalja meg novelni az impulzus szélességet 5 mikromasodpercre. A
Step/Dir illeszté fellilet nagyon egyszerii, de ha rosszul van beallitva a hibak megtalalasa rendkiviil
nehéz maddszeres atvizsgalas és/vagy oszcilloszkdp nélkil.

5.6.2.2 Maximalis motorsebesség kalkulacio

Ha Ugy gondolja, hogy ki akarja szamitani a maximalis motor sebességet, akkor olvassa el ezt a
fejezetet.
Sok dolog van, ami egy tengely maximalis sebességét meghatarozza:
e A motor maximalisan megengedhet6 sebessége (altaldban 4000 fordulat/perc servo, és
1000 fordulat/perc lépteté motor esetén)

Rev 1-84-A, 132/55 Mach3Turn kézikényv



Mach3 konfiguralasa

e A goly6s orsé maximalisan megengedhet6 sebessége (fligg a hossztél, atmérstél, hogyan
vannak a végek megtamasztva)

o A szijhajtas, vagy a csokkento fogaskerék attétel maximalis sebessége

e A meghajté elektronika altal jel hibak nélkul timogatott maximalis sebesség

e Az amaximalis sebesség, aminél még fenntarthat6 a gép cslszo alkatrészeinek kenése

A lista els6 két pontja a legfontosabb. Meg kell néznie a gyartd altal kiadott specifikéaciokat,
kiszamitania az orsora és a motorra engedélyezett sebességeket, €s a kapott értékeket dssze kell
hasonlitania a tengely mozgésanak egység/masodperc értékével. A kapott maximalis értéket a
Motor Tuning ablak tengelyhez tartoz6 Velocity dobozéban kell beéllitani.

Az online Yahoo! Group és a forum alkalmas arra, hogy mas felhasznaloktél tanacsot kérjen.

5.6.3 A gyorsitas eldontése

5.6.3.1 Tehetetlenség és erok

Egy motor sem képes egy mechanizmus sebességének azonnali megvaltoztatasara.. A nyomatéknak
kell a forgd részek perdiletét biztositania (beleértve a motort sajat magat is), és a nyomatékbol
valamilyen mechanizmus (ors6 és anya stb.) altal atalakitva keletkezé eré fogja gyorsitani a
géprészeket és a szerszamot. Ennek az erének egy része felhasznalédik a sarlédas legy6zésére, és
természetesen a szerszammal torténd vagasra is.

A Mach3 meghatarozott aranyban fogja gyorsitani (és lassitani) a motort (Ggymint egy ferde
egyenes altal meghatarozott sebesség/idé diagram). A megfelel6 motor nagyobb nyomatékot tud
biztositani, mint ami a forgacsolashoz, a sarlédas legyézéséhez, és a gyorsitdshoz szilkséges
tehetetlenségi erék biztositdsdhoz kell. Ha a nyomaték nem elegends, akkor vagy le fog allni (ha
Iéptetd motorrdl van sz0), vagy a servo pozicio hibak szdma ndvekszik meg. Ha a servo hibak
szdma tulsagosan sok, akkor a meghajto val6sziniileg egy hiba allapotot fog jelezni, de ha ez még
nem is kovetkezik be, a vagas akkor is pontatlan lesz. Ez a késébbiekben részletesebben el lesz
magyarazva.

5.6.3.2 Tesztelés kulonbdzé gyorsulas értékekkel

Probalja meg a Motor Tuning ablak Acceleration cstszka kilonb6zé bedllitasai mellett elinditani és
megallitani a gépet. Alacsony gyorsulasnal (enyhe emelekedd/lejté a grafikonon) hallhatja a
sebesség ndvekedését, és csokkenését.

5.6.3.3 Miért akarjuk elkerllni a nagy servo hibakat

Az alkatrész program legtobb mozgésa két vagy tobb tengely egyitt mozgasanak koordinalasaval
jon létre. Igy egy X=0, Y=0 pontbdl indul6, és X=2, Y=1 pontba érkezé mozgasban a Mach3 az X
tengelyt kétszer olyan gyorsan fogja mozgatni, mint az Y tengelyt. Ez nem csak dsszehangolja a
mozgasokat egy allandd sebességre (tehat a szerszdm végul is &lland6 sebességgel mozog
valamilyen iranyba), hanem meggy6z6dik arr6l, hogy a sebesség altal megkdvetelt kapcsolatok a
gyorsitas es a lassitasa alatt is be vannak tartva, Ugy, hogy a gyorsitds az dsszes szerkezetre a
legkisebb tengely sebességéhez van igazitva.

Ha talsagosan nagy gyorsulast ad egy tengelynek, akkor a Mach3 el fogja fogadni hasznalhat6
értéknek, de a val6sagban a tengely le fog maradni a programozotthoz képest (azaz, a servo hiba
nagy), igy a vagasi Utvonal pontatlan lesz.

5.6.3.4 Gyorsulasi érték valasztasa

Ha tudjuk az 6sszes alkatrész tdmegét, a motor és az orsd tehetetlenségi nyomatékat, a surlodasi
eroket, és a motor altal leadhaté nyomatékot, akkor ki lehet szamitani, hogy mekkora gyorsulas
érheté el egy bizonyos hibahataron belil. A golyds orsé és a lineéris csliszka gyart6inak
katalogusai gyakran tartalmaznak mintaszamitasokat.
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Hacsak nem var el a gépétél maximalis teljesitményt, akkor azt ajanljuk, hogy olyan beallitasi
értéket hasznaljon, ami a teszt alatti inditas és leallitas-kor nyugodt, kellemes hangokat ad. EInézést
kérink a nem teljesen tudomanyos meghatarozasért, de &altaldban ez a megoldas vezet jo
eredményre!

5.12. &bra A Z tengely null poziciéjanak meghatéarozésa

5.6.4 Tengelyek mentése és tesztelése

Végul ne felejtsen el rakattintani a Save Axis (tengelyek mentése) nyomdgombra a gyorsitasi
arany beallitasainak mentéséhez, mielétt tovabbmegy.

Ha gy végezte a tesztet, hogy a tengely meghajté motor nem volt a szerszdmgépre felszerelve,
akkor eljott az ideje annak, hogy felszerelje azt.

Ezek utan tesztelje le a gyorsulds, és a maximalis sebesség bedllitasi értékeit néhany GO0
(gyorsjéarati) mozgés végrehajtasaval (hasznalja az MDI kézi adatbevitel sort). A Mach3 képes
ennél a tengelyeket simabban Iéptetni, de akkor program kontroll alatt kell futtatni. Ha durva
hangokat hall, akkor csdkkentse valamivel a sebesség és/vagy gyorsulas beallitasait.

Most a lépés / egység szamitast fogjuk ellenérizni a Diagnostics ablak MDI soréba beirt GOO
mozgéassal. Durva ellenérzéshez hasznélhat acél mérélécet. Pontosabb tesztet hajthat végre egy 6rés
mikrométerrel és egy csusztathaté méréetalonnal.

Tegyiik fel, hogy a Z tengelyt teszteli, és egy 3”-os mérdetalonja van. irja be az MDI (kézi
adatbavitel) sorba a G20 G90 mondatot (Inch mértékegység kivalasztasa, abszollt koordinata-
programozasi maéd). Szerelje fel a méréorat a tokmanytdl messzire, gy hogy érintkezzen egy sima
felulettel az 4gyon. Léptesse a Z tengelyt (gy, hogy a méréora tapintdja éppen hogy érintse a szant
(5.12 é&bra). Gy6z6djon meg arrdl, hogy a mozgast a Z plusz iranyba fejezte be, hogy elkeriilje a
holtjatékbol szarmazo hibat.

Nullazza a mérsdrat (fogasléces mérodra esetén forgassa el a méréora szamlapjat, hogy nullat
mutasson).

Most kattintson a Z tengely DRO-ba (Z tengely pozici6 digitélis kijelzéje), gépeljen be 0-t (nulla),
és nyomja meg az Enter-t.

Mozgassa az asztalt Z=-3.5 poziciéba a GO0 Z-3.5 mondattal. A hézagnak harom és fél inchnek
kell lennie. Ha ez nem annyi, akkor valami el van rontva a lépés/egység szamitasban. Ellenérizze
és javitsa Ki.

Helyezze be az etalont, és mozgassa a tengelyt a Z=-3 poziciéba a GO0 Z-3 paranccsal. Ez a
mozgas pozitiv irdnyba torténik, igy a mechanizmus holtjatékat Kkiklszoboltik. Olvassa le a
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méréora altal mutatott értéket, ez lesz a pozicionalds hibaja. Az 5.13 a méréetalont mutatja

g%ban. .

5.13. abra Méréetalon pozicioban

Tavolitsa el az etalont, és a GO0 Z0 paranccsal ellendrizze a null értéket. Ismételje meg a 3”-es
tesztet még néhanyszor. 20 érték, és kiderll, hogy a pozicionalds mennyire megismételhets. Ha az
eredmények kozott nagy eltéréseket kap, akkor valami baj van a mechanikaval. Ha alland6 hibéakat
kap, akkor finomitani kell a 1épés/egység értékét, hogy a maximalis pontossagot elérje.

Ez utdn azt kell ellendriznie, hogy a tengely nem veszit lépéseket allandd sebesség melletti
ismétlddé mozgés esetén. irja be az MDI sorba a GOO Z0 mondatot, és ellendrizze hogy a mérora
nullat mutat-e.

Hasznalja a szerkesztét a kdvetkez6 program bevitelére:

F1000 (gyorsabb, mint ami lehetséges, de a Mach3 lehatarolja a sebességet)

G20 G90 (Inch és abszolut)

M98 P1234 L50 (futtassa a szubrutint 50-szer)

M30 (visszaallas és megallas)

01234 (O bett)

G01 Z-3

GO01 Z0 ( el6tolasos mozgéas oda vissza)

M99 (visszatérés a szubrutinbdl)

Kattintson a Cycle Start (ciklus inditdsa) nyomogombra a futtatashoz. Ellenérizze a futas kdzbeni
zajokat (simanak kell lennie).

Amikor a program befejez6dott a méréoranak természetesen nullat kell mutatnia. Ha nem nullat
mutat, akkor finomitania kell a tengely gyorsulas és a maximalis sebesség értékeit.

5.6.5 A beallitasi folyamat ismétlése a masik tengelyen

Az els6 tengely bedllitasa kdzben szerzett tapasztalatokra tdmaszkodva gyorsan meg tudja
ismételni a folyamatot a méasik tengely beéllitasahoz.

5.6.6 F6orso6 motor beallitasa

Ha a féorso fordulatszama fix, vagy kézzel vezeérelt, akkor kihagyhatja ezt a fejezetet. Ha a motort
barmelyik iranyba a Mach3 kapcsolja be és ki, akkor a relé kimenetekkel ez mar be lett allitva.
Ha a féorsdt a Mach3 vezérli egy Step/Dir —t tdmogatd servo meghajtassal, vagy Impulzus
szélesség modulalt (PWM) motorvezérléssel, akkor ez a fejezet segit a rendszer beallitdsaban.
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5.6.6.1 PWM és a Step/Dir féorsé motor konfiguralasa

PWM: Mar megnéztik a PWM ors6 meghajtdsanak bedllitasait. Az ors6 beallitdsanak
befejezéséhez a motor maximalis sebességét kell figyelembe venni (vagyis a motor sebességét
100% impulzus d&ram mellett).

A Step & Direction meghajté ugyan azzal a parbeszéd ablakkal konfiguralhat6, mint a tengely
meghajtdk. El6szor tudnia kell, hogy milyen maximalis sebességgel akarja a motort futtatni. Ez
figg a motor tervezésétsl, és a motor géptorzslapjan szerepelnie kell ennek az értéknek. Ha
kivanja, akkor a gyarté altal meghatarozottnal alacsonyabb sebességet is valaszthat.

Aztan azt kell kiszamitania, hogy a tengely egy fordulatdhoz héany Iépés impulzus sziikséges
bemenetként a meghajtd elektronikara. Ez a motor konstrukciojatél, tengely kddoldjatol, és a
meghajto elektronika elektromos attételétdl fligg. Ezt a motor és a meghajtdé dokumentéciojabol
lehet megtudni. Ezt az értéket kell beirnia a Step per Unit dobozba (a Motor Tuning parbeszédablak
Spindle nyomogomb Kivalasztasa utan). Ha ez az érték nagyobb, mint 500, akkor valdsziniileg
problémai lesznek azzal, hogy a MAch3-al a motort teljes sebességgel forgassa. Ha elektronikus
attétele van, akkor ezt arra hasznalja, hogy cstkkentse a lépés/egység-et (Steps per Unit) a teljes
sebesseg elérésehez.

Most a tengelyek sebességének beallitasanal leirt mddszertdl eltéréen inkébb allitsa be a Velocity
csuszkat a kivalasztott maximalis sebességre. A mértékegység fordulat/méasodperc, igy ha 3000
fordulat/percet akar, akkor (3000+60)=50 —et kell a Vel dobozba irnia.

Ha nagy szam van a Step per Unit (Iépés/egység) dobozban, akkor gy taldlhatja, hogy a Mach3
nem engedi a szlikséges sebességet. Elkerilheti ezt, ha a meghajté elektronikus attételét hasznalva
lecsokkenti a sziikséges 1épések szamat, vagy a kernel frequency (magsebesség) értékét 35000-rsl
45000 Hz-re allitja. Megjegyzés: ha megvaltoztatja a kernel frekvenciat, akkor Ujra be kell allitania
a tengelyeket is.

Végezetil a gyorsulas értéket kell beallitani. A legjobb fillel megcsinalni, Ggy hogy sima,
egyenletes induldsa legyen a féorsdnak, amikor a legnagyobb sebességgel megy a szijtarcsa.
Beirhat egy értéket az acceleration (gyorsulas) dobozba, és ez alacsonyabb érték is lehet, mint amit
cslszka mozgatasaval elérhet.

Megjegyzés: Néhany kis eszterganak olyan tokmanya van, amely az ors6 csucsara van csavarozva.
Ilyen esetben ne engedélyezze a tul gyors lassitast, vagy a tokmany lecsavarodhat.

5.6.6.2 Motor sebesség, féorsé sebesség, és szijtarcsa

Most mar elérte, hogy a Mach3 vezérli a motor sebességét. Amikor megmunkalja azt, amit On és
az alkatrészprogram akar, akkor be tudja allitani a féorso fordulatszamat (S szavakkal). A motor és
a féorso sebességek természetesen dsszefliggnek az 6ket dsszekapcesolo szijtarcsa, vagy fogaskerék
attételnek kdszénhetéen. Mi ebben a kézikdnyvben a szijtarcsa kifejezést fogjuk hasznalni mind két
hajtastipusra.

A szijtarcsa beéllitasait a S 3 | ]
Config>Ports & Pins :

ablak Spindle Setup fiilén plnd €
kell megtenni, ezzel a
résszel a korabbiakban

nem foglalkoztunk.

Ha nincs motor sebesség \
vezérlése, akkor a Pulley \
4-et vélassza egy nagy ‘
maximalis  sebességgel
(pl.10000 fordulat/perc),

és 0-t (nulla), mint
minimalis sebesség. Ez

meg fogja gatolni a
Mach3 hibalizenetét, ha

On egy S széval 6000

Motor drive
@ a

'

e
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fordulat/perces fordulatszamot kér.
A szijtarcsa hasznalataval egyiitt jar két 1épés. Amikor a rendszert konfiguralja (amit most csinal),
akkor 4 hasznalhat6 tarcsa kombinacidt hataroz meg. Ezeket természetesen a tarcsa fizikai mérete,
vagy a sebességvaltd attétel aranya hatarozza meg. Aztan amikor az alkatrészprogramot futtatja, a
gépkezelének kell meghataroznia (esetleg kapcsol6val, vagy egy szam beirasaval a DRO-ba), hogy
melyik szijtarcsa (1-4) van hasznalatban.

A gép tarcsa attételeit a
Config>Ports & Pins
parbeszédablak Spindle Setup
fllén allithatja be (5.8 abra).
A Pulley Ratios (tarcsa
attételek) alatt a négy tarcsa
attétel minimalis és
maximalis sebességét
allithatja be, és az éppen
hasznalatban  [év6  tércsa
attetelt lehet kivalasztani. A
maximalis sebesség az a
sebesség, amivel a féorsod
forog a motor maximalis
sebessegénél. A teljes
sebességet 100% impulzus
szélességnél (PWM esetén),

“

.
vagy a Motor Tuning ' ‘
parbeszédablak ,,spindle”

tengely Vel dobozaba

beallitott értékénél 5.15. bra Tarcsak naav sebesséaii beallitasnal

(Step/Dir esetén) éri el a

motor.

Egy példan keresztiil bemutatva: Tegyik fel, hogy egy olyan beallitast hivunk meg, ahol a Pulleyl
(1-es tarcsa attétel) 5:1 aranyban csokkenti a motor fordulatat a féorséra, és a motor maximalis
sebessége 3600 fordulat/perc. Ez azt jelenti, hogy a Pulleyl tarcsaattétel maximalis sebességét 720
fordulat/percre (3600+5) kell bedllitani. Most tételezziik fel, hogy a Pulley4 tarcsaattétel egy 4:1
arany( gyorsito attétel. Ugyanannal a motor sebességnél a beéllitandé maximalis sebesség 14400
fordulat/perc (3600x4). A tobbi tarcsaattétel (ha elérhetd) feltételezhetéen e két érték kozott lesz. A
tarcsaattételeknek nem feltétlenil sziikséges ndvekvé sorrendben lennie, de a szamok a vezérlés
valamilyen logikai Utjara utalnak a szerszamgépen.

TTT—

L
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A minimalis sebesség fogja elkerilni, hogy megprdbaljuk a motort a minimalis tartoméanya alatt
mukodtetni. Ezeket (ha sziikséges) a fentiekhez hasonléan (ugyanazzal az attétellel) szamolja ki a
minimalis motorfordulaton.

A Mach3 a tarcsa attételek informécioit a kdvetkezékre hasznélja:

e Amikor az alkatrész program egy S szOt hajt végre, vagy egy eértéket irunk be a speed
(sebesség) DRO(digitalis kijelzd)-be, akkor az érték 6ssze lesz hasonlitva az aktualisan
kivalasztott tarcsaattétel maximalis sebességével. Ha az igényelt sebesség nagyobb, mint a
maximalis, akkor hiba tizenetet kapunk.

e Amikor az alkatrész program egy S szOt hajt végre, vagy egy értéket irunk be a speed
(sebesség) DRO(digitalis kijelzd)-be, akkor az érték 6ssze lesz hasonlitva az aktudlisan
kivalasztott tarcsaattétel minimalis sebességével. Ha az igényelt sebesség kisebb, mint a
minimalis, akkor hiba lizenetet kapunk.

e Egyébként a maximum szazalékos aranyaval allitja be a PWM impulzus szélességét, vagy
a Motor Tuning Spindle Axes-ben beallitott maximalis motorsebesség szazalékos aranya
alapjan generalja a step (Iéptet6) impulzusokat.

Egy példa: Tegyuk fel, hogy a Pulleyl maximalis féorsé fordulatszama 1000 fordulat/perc. Az
$1100 sz6 hibat fog generélni. Az S600 esetén az impulzus szélesség 60% lesz. Ha a maximalis
Step/Dir sebesség 3600 fordulat/perc, akkor a motor 2160 1/perccel ,,lesz 1éptetve” (3600%0.6).

5.6.6.3 A féorsé meghajtas tesztelése

Ha fordulatszammérdje, vagy sztroboszkdpja van, akkor meg tudja mérni a gép fordulatszamat. Ha
nincs, akkor meg kell biznia az index, vagy az id6 szenzoraban, és a tapasztalatban.

A Manual (kézi iranyitas) képernyén valassza 900 fordulat/perc-es tarcsaattételt. Allitsa be a gépen
a fogas szijjat, vagy a fogaskerék attételt a megfelelé pozicidba. Ezutén irjon be 900-t az S
digitalis kijelzébe. Kattintson a Spindle (f6orsdé) gombra, az orsd elinditdsahoz. Meérje, vagy
becsiilje meg a sebességet. Ha az eredmény rossz, akkor at kell néznie a szamitasait, és ismételten
el kell végezni a beéllitasokat.

Ezzel a modszerrel ellenérizheti a sebességet a tébbi tarcsa beallitasnal is, de megfelelé sebesség
beallitassal.

5.7 Mas beallitasok

Sok mas bedllitasi opcio van még a Mach3 Turn-ben. Ezeket a Config meniiben megnézheti. Nagy
valdsziniiséggel az alapértelmezett beallitasokkal a szerszamgép megfeleléen fog miikddni.
Ha meg kivanja ezeket nézni, akkor olvassa el 8. fejezetet, ahol részletes ismertetést talal.

6. A Machg3 iranyitasa és egy alkatrész program futtatasa

Ez a fejezet a szerszamgéppel végzett munka bedllitdsaihoz, futtatdsahoz
szlikséges képernyd kezelészerveket ismerteti a Mach3-ban. Ez a
gépkezeldknek, és az alkatrész programiréknak ad fontos informéacidkat.

6.1 Bevezetés

Ez a fejezet szamos részletet tartalmaz. Erdemes el6szor feliiletesen atolvasni a 6.2 fejezetet, és
aztdn megnézni az alkatrészprogramok bevitelérél és szerkesztésérol szo16 részt, mielétt visszatér a
képerny6 vezérlé gombok részletes leirasahoz.
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Tool table Diagnostics

6.1. dbra A képernyék kozott navigalas

6.2 Hogyan szolgal a kezelészervekrél felvilagositassal ez a fejezet

Habar els6 latasra ijesztének talalhatja a Mach3 altal megjelenitett opcidk és adatok sokasagat, de
valdjaban olyan egymasra épiild miiveleteknek megfelelé Gtba vannak szervezve, amelyeket On
fog végrehajtani az esztergalas sordn (gyakran Munkfolyamnak (Workflow) hivjék).

Van képerny6 a kézi miiveleteknek (Manual), felkészilhet automatikus miiveletekre (Auto Prep),
alkatrészprogram futtatasra egy automatikus ciklusban (Auto Cycle), szerszamtar beallitasara (Tool
table), és hibak diagnosztizalasara (Diags).

A képernyok vezérlok készletébol allnak. Egy vezérlo lehet egy gomb, vagy hivatkozhat DRO-k
(digitalis kijelzok) altal kijelzett informaciokra, cimkékre, vagy LED-ekre.

A LED-ek egy LED panelen vannak csoportositva. Néhany csoportositott vezérlé6 szamos
képernyon tiinhet fel. El6szor ezeket ismertetjiik, majd néhany tipikus feladat munkafolyamat
mutatjuk be. VVégiil a Diags (diagnosztika) képernyd hasznalatat targyaljuk.
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A Képernyé Tervezé (Screen Designer) segitségével eltavolithatunk, vagy hozzéadhatunk a
képernyéhoz beallitd vezérloket. Mdodosithatja a standard képernyét, vagy megtervezheti a sajat
képerny6ét a sajat elképzelései szerint, igy adhat vezérloket egy munka altal igényelteknek
megfeleléen testreszabott képernyéhoz. Reészletekért nézze meg a Mach3 Customization
wikipediat.

6.2.1 Képernyo valto vezérlok

Ezek a vezérlok és az ut, amin keresztll navigalnak, a 6.1 dbrén lathatok. A Quite Mode (Kilépés)
gomb visszaviszi Ont a Welcome (Udvozls) képernyére, és a Back (Vissza) gombok visszakiildik
Ont egy el6z6 logikai helyre, hogy az aktualis képernyén folytassa a munkat.

6.2.1.1 Resetgomb

Minden képernyének van Reset gombja. Ez egy kapcsolo. A resetelés el6tt a LED-ek vordsen
villognak. Ha a rendszer le lett Resetelve, akkor a LED Kkialszik, a tapszivatty( (lasd 4.11 fejezet)
felugyelet (ha engedélyezett) impulzusokat fog kiadni, és a kivalasztott engedélyezett kimenetek
aktivak lesznek.

6.2.1.2 Cimkék

Szamos ,,intelligens” cimke van, amlyek olyan dolgokat jeleznek ki, mint példaul az utolsé ,.error
(hiba)” Gzenet, az aktualis mod, a betoltott alkatrész program fajl neve, és a hasznalatban 1évé
Profil.

6.2.2 Tengely pozicio
eszkézkészlet

Ennek a csoportnak az elemei a
szerszam  aktudlis  helyzetével
fliggnek Ossze (vagy pontosabban a
vezérelt ponttal). Nézze meg a 6.2
abrét.

A tengelyekhez a kovetkez6 vezérlok
tartoznak:

6.2.2.1 Koordinata érték kijelzé

(DRO)
Ezek az értékek az aktudlis
mertekegysegben vannak 6.2. abra Tengely pozici6 csalad

megjelenitve  (amit a G20/G21

szavakkal allitunk be), kivéve, ha le lett tiltva a beallitott mértékegység (lock DRO’s to setup units)
a Config>Logic parbeszéd ablakban. Az értéke a vezérelt pont koordinatdja a kijelzett koordinata
rendszerben. Ez altalaban az aktualis nullpont eltolas koordinata rendszere (rendszerint G54) a G52
vagy G92 eltolassal egyitt alkalmazva. Mindemellett be lehet kapcsolni az abszolut gépi
koordinata rendszert is (Absolute Machine Coordinate).

A Zero gomb teszi lehetové az aktudlis vezérelt pont koordinatajanak 0.0 értékre torténd beéllitasat.
Ez fogja frissiteni az aktudlis nullponteltolast. Egy Uj értéket is beirhat a tengely DRO-ba, ezzel
modositja a nullponteltolast gy, hogy az On altal beallitott érték legyen az aktuélis koordinata
rendszerben a vezérelt pont helyzete. A Zero gomb tehat egy gyors lehetdség a 0.0 érték beirdséhoz
a DRO-ba.

6.2.2.2 X tengely méd
Egy cimke definialja azt, hogy a szerszamgép sugar (Radius), vagy atmér6 (Diameter) mddba van
allitva. Ez a mod hatarozza meg, hogy hogyan van értelmezve az X-tengely DRO-jaban Iévé érték,
és az alkatrészprogramban meghatérozott X szavak milyen poziciot jelentenek.
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6.2.3 Mechanikai mozgas paramétereket vezérlé eszkbzkészlet

A mechanikai mozgas paramétereit ] p—
vezérls eszkozkészlet teszi lehetsve, | Spindle  Pulley maxRPM 200
hogy beallitsa és ellendrizze a f6ors6

fordulatszamét, és a szerszam el6tol6 S True d

mozgasanak értékét. A vezérloket a 6.3

abram lathatja. S ‘ l
- +
6.2.3.1 Foorso -
Az S DRO (digitdlis kijelzs) az [css  +0

aktualisan igényelt féorséd Feed Inches/ Min
fordulatszamot jelzi ki. Ez bedllithato

az alkatrészprogramban, vagy az MDI

(kézi adatbevitel) sorban egy S sz6 |
hasznédlatdval, vagy egy  érték F - ‘ 6 Oq ‘ +
beirdésdval a DRO-ba és Enter
lettésével, vagy a plusz, és minusz
nyilakra torténd klikkeléssel.

Amikor a féors6 fut, akkor az S DRO
feletti LED vilagit.

A csalad kijelzi a tarcsaattételt, és a maximalis sebességet. Beallithatja az aktuélis tarcsaattételt, ha
begépel egy szamot(1-t5l 4-ig) a Pulley DRO-ba, és Entert (it.
Nem dolgozhat alacsonyabb értékkel, mint a minimalis sebesség, és nem lépheti tal az aktualis
tarcsaattétel maximalis sebességét. Egy ilyen kérés hibat generdl, és a sebességet a tarcsaattételhez
tartoz6 minimalis, vagy maximalis hatarértékhez rogziti.

Az S True DRO az Index vagy a Timing tarcsa altal érzékelt valos sebességet jelzi ki.
Egy alkatrészprogram (vagy az MDI sor) programozhat6 gy, hogy a féorsd sebesség egy constans
kerlileti sebességet (CSS) tartson a vagas soran. Ez kilondsen nagy atméréji tombok esetén
hasznélatos. A CSS mdd a G96 begépelésével érhets el, ebben az esetben az S sz6 a keruleti
sebességet kapja. Ebben az esetben a sebesség egyre nagyobb és nagyobb lesz, ahogy a vezérelt
pont X koordinataja csdkken, addig, amig el nem éri a maximalis sebességet.

Az S DRO és a CSS DRO mutatja, hogy mi torténik, és a LED jelez, hogy ha a CSS mdd aktiv.
A fordulat/perc mod visszaallithaté a G97 szdval, ilyenkor az S szé fordulat/percben kapja meg a
sebesség ertékét.

6.3. abra Mozgas paramétereket beallito csalad

6.2.3.2 Elétolas

Amikor nem alkatrészprogram fut, akkor az F DRO hatarozza meg a pillanatnyilag megkivant
elétolast. A DRO értékének beallitasa torténhet egy F sz6 beirdsaval az alkatrészprogramba, vagy
az MDI sorba, vagy egy érték beirasaval a DRO-ba. Amikor egy program fut, akkor a F DRO fogja
Kijelezni az aktudlis elétolas értéket.
Egy cimke mutatja az elétolas mértékegységét, tekintettel arra, hogy a szerszamgép metrikus, vagy
Egyesult kirdlysagbeli mértékegységet hasznal.
Az el6tolas a szerszdmceslcs mozgasanak a sebessége, ami a szerszamcsucs X, és Z iranyd
sebessegének Osszeadddasan alapul. Ha valamelyik tengely irdnyba a maximalis sebességnél
gyorsabban kellene mozognia, akkor az aktudlis el6tolés a helyes értéken rogzil (azaz az elétolas
Kisebb lesz mint a bedllitott, hogy az iranyt tartani tudja).
El6tolas/fordulat (G95) modban a szerszam mozgasanak aktualis sebessége természetesen az Index
(helyzetérzékels) szenzortdl érkezé féorsd fordulatszamtol fligg. Ha a féorséd fordulatszama kozel
van a nullahoz, a Mach3 egy hiba lzenetet kiild, és azt mondja, hogy be kell allitania Onmagat az
alapértelmezett értékre.
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Az F DRO értékét novelheti, vagy
csokkentheti egy definidlt szazalékos
értékkel a plus és minus nyilak
segitségével. Ez az érték az Increments
(ndvekmény) vezérlo eszkdzkészletben van
beéllitva.

Figyelmeztetés: Legyen Ovatos, amikor az
MDI (kézi adatbevitel) sor hasznalataval
megvaltoztatja az el6tolas értékének maddjat
eldtolas/percrdl el6tolas/fordulat egységre,
hiszen rendkivil kilénb6z6 mozgasi
sebességet jelent ugyanaz a szam. Egy F=6
inch/méasodperc-es el6tolds nagyon lassu
mozgas, de egy F=6 inch/fordulat-os
mozgas 700 fordulat/ perces fordulatszam
mellett nagyon veszélyes lehet. Az
Ovatossagra szlikség van a
noveld/csokkentd nyilak hasznalatanal

is, hiszen az elstolas/perchen mert 64 4pra A Manual (Kézi) ablakban talélhaté LED panel
elétolas nem olyan érzékeny a

valtozasra, mint a elétolas/fordulatban értelmezett.

6.2.4 Jogging (Léptetés), Iéptetési sebesség és névekmény vezérlé
eszkozkészlet

6.2.4.1 Jogging (Léptetés)

A Jog On (léptetés bekapcsolasa) gomb egy kapcsol6, amely engedélyezi és
letiltja a szersz&mgép léptetés lzemmodjat. A léptetés tizem minden olyan
ablakban le van tiltva (pl. az Auto Cycle ablak), ahol nem talalhaté Jog On
gomb. A LED panelen van egy LED, amelyik mutatja, ha az tizemmdd
engedélyezve van.

Most tételezziik fel, hogy a fel és a le nyilakkal fogja mozgatni az X tengelyt, és
jobb és bal nyilakkal a Z tengelyt.

A Jog On gomb mellett a Jog Mode gomb
is be van kapcsolva. Feltételezzik, hogy
csak a billentyiizetet hasznalja a Iéptetésre,
ilyenkor két mod, a  Continuous
(folyamatos) és az Incremental
(ndvekményes vagy léptetd) moddal
Iéptethet.

Continuous-ban (folyamatosban) a
tengelyek addig mozognak, ameddig a
nyilakat lenyomva tartja. A mozgas
sebessége a  ndvekmény  bedllitd
eszkozkészlet Slow Jog% DRO (digitalis
kijelz6)-ban van bedllitva (6.6 abra). Ha a
Iéptetés nyillal egyitt a Shift billentytt
lenyomja, akkor a DRO-ban lévé értéket
figyelmen kivil hagyva a tengely a
maximalis sebességgel fog mozogni (amit
a motor hangolasanal allitott be).
Incremental-ban  (Iéptetésben),  amely
bekapcsolasat az Inc LED jelez, egy
inkrementumot fog 1épni minden egyes

6.5. dbra
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billentyt lenyomasra. Mozgéas sebessége az aktualisan bedllitott el6tolas (F DRO), és

elétolas mod (G94/G95) lesz. A 1épés nagysaga a Jog Cycle cimke alatti DRO-ban van kijelezve (a
6.6 abran ez az érték 0.0010 milliméter). Barmilyen értéket beirhat ebbe a DRO-ba. A MAch3-nak
10 elére bedllitott értéke van. A DRO feletti nyilak segitségével valaszthat a bedllitott értékek
kozil. Sajat beallitasokat is csinalhat a Config>State parbeszédpanel segitségével.

Megjegyzés: Ha a lépteté billentyiik egyszer csak nem miikddnek, akkor val6sziniileg megnyitotta
az MDI sort (Id. késéhb).

Egy megfeleléen kiépitett gép léptetheté az MPG (kézi impulzus generator) kézikerekével is.

Két MPG-vel ellatott eszterga képessé teszi a gépet a kézi esztergdlasra, és jelentés mértékben
javitja a gépen a mintapéldany beéllitdsanak sebességét. Az MPG beéllitasainak részleteirdl a 8.
fejezetben olvashat.

6.2.4.2 Mas ndvekmények

Az Sinc. DRO az az értek, amennyivel a S DRO valtozik a plusz és minusz gomb lenyomaésara.
Az F inc. DRO az az érték, amennyivel a F DRO véltozik a plusz és minusz gomb lenyomasara.
A Tool No. DRO az aktualisan hasznalt szerszam szamat mutatja.

6.2.5 Gép beallitas vezérlbé eszkbzkészlet
Ezen eszkdzkészlet tagjainak alkalmazasaval készitheti el6 a gépet egy adott feladatra (6.7 abra)

6.7. dbra Gép beéllitas vezérlé csalad

6.2.6 Koordinata rendszer kijelzés

Altalanos esetben a tengely DRO a szerszam eltolassal figyelembe vett vezérelt pont koordinatajat
jelzi ki, és barmilyen nullpont eltolés beéllithaté egy Uj érték beirasaval a tengely DRO-ba, vagy a
befogd késziilék tablaba. Ez az a koordinata rendszer, amelyikben a G00, G01, G02/G03 stb.
mozgasok alapesetben létrejonnek. Diameter (Atmérs) modban, az X érték az alkatrész atmérsje
lesz. Ezt a koordinata rendszer kijelzést a Program Coord. gomb vélasztasaval érheti el. Egy
gombbdl és egy hozzardgzitett LED-bé! all.

A Machine Coords (Gépi koordinata rendszer). A gomb az abszolUt gépi koordinata rendszert jelzi
ki. Ez a tengelyek poziciojat nullpont eltolasok nélkiil jelzi ki. Onnek erre valdsziniileg nem lesz
szilksége, hacsak nincs probléméaja a nullpont eltoldsok tablaval. A gépi koordinatdk mindig
tavolsagok (ugyanis az X érték egy sugar, és nem atmérd, barmilyen maéd is van beéllitva).

6.2.7 MDI (kézi adatbevitel) sor

A 6.7 &brén az MDI sor aktiv. Ez halvanyszinii, és a krém szini felugré ablak néhany korabban
végrehajtott MDI parancsot mutat.

A sorra klikkelve teheti aktivva, vagy egyszeriien az Enter billentyt leiitésével.

Barmilyen sort begépelhet, ami egy alkatrészprogramban eléfordulhat, és az Enter lettésére fog a
parancs végrahajtodni. A sor addig marad nyitva, amig be nem zérja egy masik vezérlére valo
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kattintassal, vagy Esc-et nem Ut. Egy korabban végrehajtott parancsot ismét kivalaszthat a fel és a
le nyilak hasznalataval. A jobbra és balra nyilak, valamint a backspace és a del billentyiik
hasznalhatok gépelési hibak javitasara.

Megjegyzes: Az MDI sor az Enter lelitésére nem zarddik be automatikusan. Ez lehet az oka annak,
ha a Iéptetés a nyilakkal nem miikddnek (hiszen az MDI sor nyitva van).

A szerszdmcsUcs sugar korrekcidval esztergalt mozgasok végrehajtasa nem vérhatd el, hiszen
ehhez a miivelethez ez a jellemzé ,el6készitést” igényel az alkatrészprogramban.

6.2.8 Referencia felvétel

Mielétt el kezd dolgozni meg kell bizonyosodnia arrél, hogy a Mach3 ,,tudja”, hogy hol talalhat6 a
szerszam jelenleg a munkatérben. Onnek kell megadnia ezt az informaciot, valahanyszor
bekapcsolja a rendszert és a munkadarabot berakta a tokmanyba. Ezt az eljarast referenciapont
felvételnek, vagy kezdé allas felvételnek nevezik.

Jelenleg tegyik fel, hogy csak egy szerszdmot hasznal (Tooll) . A 7. fejezet foglalja magaban tébb
kilonb6zé szerszdm hasznalatdnak madjat.

6.2.8.1 Referencia kapcsoldval rendelkezé tengelyek

Ha az eszterga referenciakapcsoldval van ellatva, akkor a Set Home gomb fogja az aktuélis tengelyt
lassan a referencia kapcsol6 irdnydba mozgatni. A sebességet és az irdnyt a
Config>Homing/Limits-ben allithatja be. Részletekért nézze meg a 8. fejezetet. Amikor a kapcsolo
kapcsol, akkor a tengely egy kis tavolsagl mozgast fog megtenni az ellenkezé irdnyba, addig, mig
le nem Iép a kapcsoloral.

A tengely aktudlis abszolut pozicidjanak koordinatajaként a kapcsol6 helyzete fog betdltédni, amit
a Config=Homing/Limits-ben hataroztunk meg (gyakran 0.0 a Z tengelyre, és az 1-es szerszammal
esztergalandd munka mérete az X tengelyre).

6.2.8.2 Tengelyek referenciakapcsold nélkil

Ha nincs referencia kapcsol6 definialva egy tengelyhez , akkor a Mach3 azt feltételezi, hogy a Set
Home (kezdoallas bedllitasa) gomb megnyomasa el6tt a tengelyt kiindulasi helyzetbe mozgatta.

A tengely aktudlis abszolut koordinataja ekkor a Config=Homing/Limits-ben meghatarozott érték
lesz (gyakran 0.0 mindkét tengelyre).

6.2.8.3 Referencia helyzetbe allitott allapot
A LED panel jelzi a referencia helyzetre mozgatott tengelyeket.

6.2.8.4 Mozgatas referencia poziciéba

A Home X vagy a Home Z gomb mozgatja a megfeleld tengelyt a kezdd allas pozicidjaba,
feltételezve, hogy mar volt referencialva.
A Home All gomb hatasara el6szor az X, majd az Z tengely is kezd6 allasha mozog.

6.2.8.5 Gépi koordinatak

A Zero World gombok allitjak be a megfelel6 tengely aktudlis pozicidjat 0.0-ra. Nincs mozgas. A
Zero World nem modositja tengelyek referencidlt statuszat, igy Ovatosan kell hasznalni, ha
megvaltoztatja a Home és a Home All funkciok hatasat.

6.2.8.6 Alkatrész nullpont
Ez a funkcié a szerszam beallitdsokkal kapcsolatos dsszefliggésekben van leirva a 7. fejezetben.

Rev 1-84-A, 132/67 Mach3Turn kézikényv



Mach3 vezérlése és egy alkatrészprogram futtatasa

6.3 Wizards (Varazslok) ET———— s
hasznalata |

6.3.1 Mi az a Varazslo

A MAch3 Wizard egy képernyé
(vagy  képernyok  beéllitasa),
amelyek segitenek a
megmunkalasi feladatot
automatizalni. Ez cimkézett DRO-

Roughing Fesdrats Roughing Cut Depth

Ig sorozatdit mutatja  Onnek. | et o
Altaldban van egy grafikus — e -_—
abrazolas, ami illusztralja a DRO- i

ba beadandd adatot. A 6.8 dbra a | n | Sl memsese el s

Resat QD Arc Tuming

kills6 gbmb (external sphere)
megmunkalas varazslot mutatja. 6.8. abra Adat, kdd és szerszamutvonal a varazsléban

Két fajta varazslé van.

A legéltalanosabban hasznalt fajta adatokat kér, és ezeket az adatokat hasznalja a G-k6d program
megirasara, hogy az egyes komponenseket megmunkalja. A legtdbb vardzslé megjeleniti ezt a G-
kod programot a G-kdd ablakban, és megmutatja a vonatkoz6 szerszamutvonalat a szerszamutvonal
kijelzében.

A masik tipusi varazslo inkédbb elvégzi a megmunkalast, mint hogy megmutassa 6nnek az
alkatrészprogramot, amit Onnek kellene lefuttatnia. A varazslok ilyen fajtdja az egyszeriibb
muveletekhez hasznalhatd.

Szamos Varazslot tartalmaz a Mach3 Turn, de varazslok elérhetdk mas szallitoktol is, és méas
felhasznalok altal készitett varazslok is elérheték a MachSupport honlapon. Ha tapasztalt a G-kod
irasban, akkor kivitelezheti a sajat varazslojat is. Részleteket a Customization Wikin-n kaphat.

6.3.2 Varazslo vezérlok

Noha a varazslék kilonbozé szerzoktsl vannak, és kilonb6z6 képernyd felépitésiiek, az dsszes
tartalmazza a kovetkezo vezérloket:

Post Code: Ez kiveszi az adatokat a DRO-b6l, és megirja G-kdd programot. Ezt a gombot
helyettesiti az Execute (végrahajt) gomb azoknal a varazsloknal, amelyek maguk végzik el a
megmunkalast.

Save Settings: A gomb lenyoméasanak hatésara a vardzslo kovetkezé elinditasakor emlékezni fog a
beallitott adatokra

Exit: Visszatérés a f6 Mach3 képernydre, igy futtatni tudja a vardzslé altal generalt programot.
Altalaban a varazslok begyiijtik a szerszam adatait, az eldtolas értékeket, a fogasmélységet.
Altalaban feltételezik, hogy On fogja beallitani a fordulatszamot, bekapcsolni a féorsot, és a hiitést,
miel6tt futtatja a G programot.

6.3.3 A generalt kodok ismételt hasznalast segité varazslo

Amikor fel kell adnia a G-kodot, és ki kell Iépnie a Mach3-bél, akkor a generalt program egy
ideiglenes fajlban lesz. Hasznéalhatja az Editort (szerkeszt6t), hogy megvaltoztassa és természetesen
elmentse egy fajlba egy On altal meghatarozott mappaba.

Az Editor arra is hasznalhat6, hogy tobb varazsl6 altal generalt részprogramot egyesitsiink egy
alkatrészprogramban, példaul a 7.1-es &bran lathatd tengelyvég megmunkéldsanak érdekében
anélkal, hogy lenne CAD/CAM rendszer(ink.

6.4 G-kodu alkatreszprogram betoltése és futtatasa
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6.4.1 Bevezetés

Egy kézzel, vagy varazsloval,
vagy CAD/CAM rendszerrel irt +30.8420

alkatrészprogram  az  Auto +2.8580
képernyé hasznalataval
futtathato.

6.4.2 Auto Prep
(Automatikus
elbkészités)

Az Auto Preparation (6.9 &bra)
képernyé teszi lehetévé, hogy
betdltse a G-kdd programot,
Iéptesse és bedllitsa a helyes
program koordinata origét (nézze
meg a 7. fejezetet), definialja az
elétolast, és a f50rs6 6.9. &bra Az Auto Preparation képernyé
fordulatszamot  (amennyiben a

program nem éallitotta be ezeket).

A Load gomb egy fajl megnyitasa parbeszédablakot nyit meg, ahol kivalaszthat és betdlthet egy
alkatrész programot. Miutan a fajlt kivalasztotta, a Mach3 betdlti és elemzi a kddot. Ezutan egy
szerszam Utvonalat fog generalni, amelyet Kijelez. A bet6lttt G-kod program a G-kod lista
ablakban fog megjelenni.

.. s oz - -
Gorgeto sav _hasznalataval 3580 0.1000
gorgetheti a listat, amig az e | 10
éppen végrehajtas alatt allo |
sort meg nem talalja (ami

7 r 7 7 i arh S G cdedl acheT bamferbar
mas  szini hattérrel van e i
kiemelve). A Bacuments ond St e WV S\ mr et he i 4D

7 CDouments and ZettngsiarDestorithread.tan
A Recent gomb a nemrég b e 1
betoltott fajlok listajat fogja ey o e T AT et A oy Tt

megmutatni (6.10 abra).

Az Unload gomb bezérja az
alkatrészprogramot.

Az elbkészités utdn menjen
az Auto Cycle képernyére a
Cycle gomb lenyoméséaval.

Careel

6.10. 4bra A legutoljara betoltott fajlok listaja

6.4.3 Auto Cycle

Ez a képerny6 hasznalhat6 az alkatrészprogram futtatasara, és ha sziikséges a betdltétt program
modositasara (6.11 abra).

A gombok funkciéjanak meghatarozasa a kdvetkezé:

Cycle Start: Ez fogja futtatni BEEEIECEEIEm.

az alkatrészprogramot az
aktudlis blokktol (sortdl), vagy +30.942

i
folytatni a programot, miutan
egy MO0 vagy M01
kovetkeztében az  eldtolas
megallt.

Feed Hold: Megallitia az
alkatrészprogram futasat olyan
hamar, amilyen hamar csak
lehetséges, de teljesen
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felugyelt aton, igy az Ujraindithat6. Ha a Feed Hold benyomésanak pillanataban a htités és a féorsé
fordulat be volt kapcsolva, akkor bekapcsolva is maradnak. A Feed Hold alatt barmilyen mtiveletet
végrehajtathat, mint példaul a léptetés, kopés kiegyenlités a szerszam tébldban, a foorsd
fordulatszdmanak megvaltoztatasa stb., ami a megmunkalas soran problémaként jelentkezik. A
Cycle Start folytatja a megmunkalast.

Stop: Megaéllitja a program futdsat olyan hamar, amilyen hamar csak lehetséges. A futtatas
folytatdsa altalaban nem lehetséges, és a tengelyek a gyors megallds kovetkeztében lépést
veszthetnek vagy nyerhetnek, igy az esztergét Ujra referencia eljaras ala kell vetni.

Single: Ez a gomb egy kétéallasu kapcsolo. Amikor be van kapcsolva, akkor Cycle Start csak egy
blokkot (sort) hajt végre, és aztan megall és var.

Tool Adjust: Lehetéve teszi, hogy az aktualis szerszdm eltolasokat, vagy a szerszamtablat
szerkessze.

Rewind: Visszaugrik az alkatrészprogram elsé sorara.

Edit: A Config>Logic-ban definialt kiils6 szerkeszté programot futtatja.

6.4.4 Alkatrészprogram szerkesztése

Attél fuggbéen, hogy van —-e a Config>Logic-ban definidllva G-kod szerkeszté program,
szerkesztheti a kodot az Edit gombra kattintva. Az On altal megnevezett szerkeszté a betdltott
kodokkal egy U m= -
ablakban fog megnyilni.
Amikor  befejezte a
szerkesztést, el  kell
mentenie a fajlt, és ki kel
Iépnie a szerkesztéhol.
Val6szinileg az a
legkénnyebb megoldas,
hogy hasznélja a bezér6
dobozt (X), és igent
(yes) valaszol a
kdvetkez6 kérdésre:
»Kivanja menteni a
valtozasokat?”. A
szerkesztés alatt a
Mach3 fel van
fliggesztve. Ha rakattint
a képernyéjére, ugy fog
tiinni, hogy le van zarva. ‘sew w9 9e 0o @ sm o | em (g | on o (BRI ®w 5w =50 W
Kdnnyedén

Ujraaktivalhatja, ha
visszatér a
szerkeszt6hoz, és bezéarja azt.
Szerkesztés utan az atdolgozott kod Ujra elemzésre kerll, és Gjrarajzolodik a szerszampalya is. A
szerszamutvonalat barmikor regeneralhatja, ha a Regenerate gombra kattint.

6.12. 4bra Alkatrészprogram szerkesztése (Jegyzettémb hasznéalataval)

6.4.5 Egy kézzel irt program bevitele

Ha ,,a semmib6l” akar egy Uj programot irni, akkor a legegyszeriibb megoldas, ha a szerkeszté
programot nyitja meg a Mach3 nélkul, és elmenti a fajlt.

A gyakorlatban az a jo, ha feltételezi, hogy nem ismeri a gép helyzetét indulaskor. Ezért a
programnak tartalmaznia kell a kdvetkezoket: G17/G18, G20/G21, G40, G49, G61/G62, G90/G91,
G93/G94.

El kell dontenie, hogy a program S széval kezdédik, vagy Onnek kell beéllitania a féorsd
fordulatszamat kézzel, vagy egy érték beirdsaval az S DRO-ba.
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Meg kell gy6zédnie arrdl, hogy egy helyes el6tolas van bedllitva, miel6tt G01/G02/G03
parancsokat végrehajtja. Ezt a beallitast elvégezheti egy F sz6val, vagy adat beirasaval az F DRO-
ba.

Ezutan ki kell valasztania egy szerszdmot, és alkalmaznia kel a szerszdm eltolasat G43-al (vagy
G44).

Végil alkatrész és szerszam nélkil ,,szarazon” kell futtatnia a programot a ,,levegében” vagva,
hogy meglassa, hogy semmi hiba nem tortént.

6.4.6 A program futtatasa

Barmelyik program els¢ futtatdsat nagy odafigyeléssel kell ellenériznie. Eléfordulhat, hogy
modositania kell az elétolas ertékét, vagy esetleg a féorsd fordulatszdmat, hogy csokkentse a
rezgéseket, vagy optimalizalni a gyartast. Ha valtoztatni akar, akkor vagy ,.repllés kdzben” teszi,
vagy hasznalja a Feed Hold (El6tolés szuineteltetése) gombot, elvégzi a valtoztatasokat, és ezutan
kattint a Cycle Start gombra.

6.5 A CNC menetvagas alapelvei

Ez a fejezet azt magyarazza el, hogy a Mach3 hogyan hajtja végre a menetvagast egy egyélii
szerszam hasznalataval.

Feltételezziik, hogy a menetvagashoz egyszer hasznalatos keményfém lapkas szerszdmot hasznal,
mert igy elkerilheti a szog pontos élezésébdl ad6dd problémakat, amik egy gyorsacél szerszam
koszorllésénel eléfordulhatnak. Ha pontosan meg tudja kdszorulni, akkor természetesen nyugodtan
hasznalhat HSS (gyorsacél) szerszamot is.

Megjegyzes: Egy menet tényleges megmunkalasa a program Demo (nem liszenszelt) verzidjaban
nem elérhetd.

6.5.1 Menetvagas altalaban

Egy menetvagas alapjaban véve az elé gyartmany egy egyszerii elétolas/fordulat értékkel elallitott
vagasa, ahol az elétolas egyenlé a menetemelkedéssel. A gyakorlatban szamos fogasra van
szukség, hogy eléallitsuk a menet mélységet, és természetesen minden egyes fogasnak ugyanabban
a szoghelyzetben kell kezdédnie az el gyartmanyon.

A Mach3 a menetvagashoz a féorsd index (helyzetérzékeld) szenzoratdl veszi az impulzusokat,
hogy megéallapitsa a vagas kezddpontjat. (vagyis, inkdbb hasonlit egy kézi esztergan elhelyezett
mérémuiszerre, ami megmondja a gépkezelének, hogy mikor kell zéarni a féorsé lakatanyajat). Az
index impulzusok Utemezésehez a Mach3 meg tudja oldani a menet menetemelkedéséhez tartoz6
elétolas/perc érték szamitasat.

Habér az alapelvek egyszeriiek, a kezdeti Z helyzet meghatarozésanak szamitasa a vagas minden
fogasvételére unalmas, ezért a legtébb felhasznalé a Mach3 varazslét vagy egy CAD/CAM
rendszert hasznal az igényelt G-kod generalasara.

6.5.2 Sebességek és vagasi mélységek

Mivel nincs kézi beavatkozéas, ezért egy CNC esztergaval torténé vagashoz nagyobb féorsd
sebesseget, és tobb fogasvételt hasznalnak, mint kézi esztergalasnal. A munkadarab atméréjétol
fuggéen nyugodtan beéllithatja a féors6 fordulatszamat 400 — 1000 fordulat/perc kozotti értékre,
kivéve, ha a Z tengely meghajtdja nagyon lassu, vagy ha nagyon durva menetet akar vagni.
A menet minden fogasa a levegében torténd vagast is tartalmaz (Ugymint a Z irany( biztonsagi
tavolsag), igy a Z tengely fel tud gyorsulni az aktualis menet menetemelkedés hibaja nélkul.

6.5.3 Keresztiranyu elétolas

Kézi menetvagaskor harantiranyban el szoktak tolni a keresztszant, igy az el6tolas a menet oldalan
megy le. Ez szabalyozza a szerszamkopast, és optimalizalja a simitast.

A CNC-vel torténé menetvagashoz kilénbozé stratégiak vannak. Teljes részletességet a szerszam
lapka gyartok irodalmabol kaphat, akikkel az interneten keresztil kommunikalhat. Valamivel
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kevesebb, mint a menet szdg fele (pl. 29° a 60°-0s menet tipushoz) megfelelé a keresztiranyl
elétolas kdzben a legtébb munkahoz.

Minden egyes fogas mélysége Ugy csokken, ahogy a vagas szélessége né. Mas szavakkal, egy
allandd forgécs térfogat van vagva minden fogaskor. Ez optimalizalja a szerszam élettartamot, és a
vagas mindségét. A CAD/CAM eszkdzok, és a menetvagd varazslé (Threading Wizard) ezt
megoldja Onnek.

6.5.4 Menetvagas varazsléval

A Mach3 Turn tartalmaz egy egyszerii menetvagd varazslot, amelyik a menetvagas széles
skalajahoz hasznalhat6 bonyolult szamitasok nélkil. A varazslé f6 képernyéje a 6.13 abran lathato.
A DRO-k értékei kilonbozhetnek az On rendszerén. Amikor be kell allitania egy értéket, akkor
alapértelmezetté teheti 6ket a Save Setting (Beallitdsok elmentése) gombra kattintva. Emlékezzen
arra, hogy ha meg akar valtoztatni egy értéket a DRO-ban, akkor kattintson ra, gépelje be az (]
értéket, és nyomja le az Enter billentyiit. Ha csak atkattint egy mésik DRO-ba, de nem utétt le
Entert, akkor a beirt adat elveszik.

6.5.4.1 Menet tulajdonsagok

A példa metrikus menethez hasznalt szamokat mutat. Természetesen angolszasz menetet is vaghat.
Az aktualisan beallitott mértékegységrendszert- G20(inch), vagy G21(metrikus)- hasznalja a
varazslo. Akar sugér, akar améré modban hasznélhatja a varézslot, de a grafika a képernyén
atméré modu beallitdshoz van lerajzolva.

X start & X End: Ez az érték adja meg a szerszdm helyzetét a menet kilsé atméréjéhez, és a
menet t6 atméréhoz. A hasznaland6 pontos érték a menetvago lapka fajtajatol figg. A ,.full form”
tipust lapkékkal csak egy adott menetemelkedésti menetet vaghatunk (pl. két kiilénbdzé lapka kell
egy 1SO1mm- és egy 1SO1.5mm-es menet vagasahoz). Ez mindig a helyes cslcs sugarat allitja el6,
és a menet kiilsé6 atmérét vagja. Egy altalanos 60°-0s lapka minden tipusi menetet képes vagni
ezzel a szOggel (metrikus, vagy inch menetemelkedésiit). Azonban ez egy Kkicsit kisebb csucs
sugarat allit el6 (és természetesen emiatt gyengébb cslicsa van), és 6n a felelés a kiils6atméro
helyes beallitasaért. A beallitashoz meg kell néznie egy menetadatokat tartalmazé tablazatot, vagy
megmernie egy létez6 menetet, kiilondsen, ha szorosan illesztett menetet akar.

Z Start & Lenght (Z Kezdépont és Hossz): Tegyik fel, hogy egy jobbos menetet a tokmany felé
fog vagni (vagyis a szerszam mozgasa negativ Z iranyba torténik). A legegyszeriibb, ha a Z=0 -t az
elégyartmany végére vesszilk fel, de ez nem kotelezé. Allitsa be a Z kezddpontot (Z Start) gy,
hogy két vagy harom menet tavolsagra legyen az elégyartmany végétol. Ez teszi lehetévé, hogy
stabilizalja a Z mozgast, gy hogy az els6 menet él vagasa a levegoben torténik. A hossz a teljes
hossz, beleértve a leveg6ben torténd vagast is.

Chamfer (Letorés): A Mach3 kihlzza a szerszdmot a menet végen, igy nem kell a menet végére
hornyot késziteni a menetkés kifutasnak. Egy 45°-os sz6g a legtobb feladathoz megfelels. Ha
nagyon kis széggel akarja kihtzni a kést, akkor az X tengelyhez nagy teljesitményii meghajtéra van
sziikség.

Pitch (Menetemelkedés): A menet két egymast kovets cslcsanak a tavolsaga. Az Egyesiilt
kiralysagbeli mértékrendszerben a menet /inch reciproka (pl. egy 8tpi menet menetemelkedése
0.125").
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6.13. &bra Alapértelmezett menetvagéasi paraméterek

Taper (Kup): Kapos menetet is vaghat, amilyet példaul az acél g6z csodvek illesztésénél
hasznélnak. Az alapértelmezett érték 0.0 a hagyomanyos menetekhez hasznélatos.

Spindle RPM (Féorso fordulatszdm fordulat/percben): Itt llitsa be a a féorsé fordulatszamot. A
varazslo figyelmeztet, ha tdl nagy sebességet vélasztott a menetemelkedéshez, és a Z tengely
meghajtd teljesitményéhez. A simitashoz egy alacsony sebesség is kompromisszum a
vagolapkanak.

First pass depth (elsé fogasmélység): Ez az elsé menetvago fogasnak a vagasi mélysége. Onnek
kell kitapasztalnia, hogy mennyi a megfelel6 érték. A varazslo egyenl6 értéki stratégiat hasznél az
egymast koveto vagasoknal, és igy az elsé vagas forgacs szélessége Kicsi, tehat végre fog tudni
hajtani egy mély vagast is. A tulsagosan kis érték nagyon megnoveli a fogasok szamat.

#Spring Passes: Ez a DRO az X End atmérén készitend6 fogasok szdmét hatarozza meg. Finom
vagasokat fog végezni, ami kiveszi a gép szerkezetébdl, vagy a munkadarabbdl szarmazo6 rugalmas
deforméciot. Ha menetvéagast készit egy anyagon, ami nehezen keményedik, akkor allitsa be 0-ra
ezt az értéket, hogy elkerllje a szerszamkopaést.

Tool change position (Szerszdmcsere pozicio): Legegyszertibb, ha a vardzslé futtatasa elott
felszereli a menetvag6 szerszamot, és beallitja, mint 0.szdmu (tool 0) szerszdm. Ha barmilyen mas
szerszamot allit be a Tool Number (szerszdm szdm) DRO-ba, akkor a varazslo szerszamcserét fog
programozni a program elejére. Még ha a Mach3 Ugy is van konfiguralva, hogy a szerszdmcserét
nem veszi figyelembe, ez magaban foglalja az X Tool Change Pos és az Y Tool Change Pos-ban
beallitott gépi koordinatakra vald6 mozgast. Ha nincs az X és Z —re referencidlva a gépe, mint
valami érzékelhet6 helyre, és ezek az értékek erre a helyre bedllitva, akkor a szerszdmcsere mozgas
nehézségeket fog okozni.

6.5.4.2 A G-kdd program generalasa

MiLtén - meghatirozta A

me”et,lh . ‘“'a{ﬁﬁ?j‘;ﬁgﬁif’ Over Max Feedrate 111111
generalhatja (,.elkuldneti”) = ayic will move at 750 UPM and will Accel in 0.6256Units

a kodot egy Calc number of passes | * Length_!_
alkatrészprogramnak.

oit~n NG

6.14. dbra Tulsagosan nagy féorso sebesséq
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Kattintson a Post Code gombra.

Ha a f6ors6 sebessége tul nagy a Z tengelynek, akkor egy hiba lizenetet kap, amit a 6.14 abran
lathat.

Ha az értékek helyesek, akkor megjeleniti a vagas szerszamutvonalat, és egy jelentést a fogasok
szamar6ol. Nézze meg a
6.15 abrét. Ha
tulsagosan sok a fogasok
szama, akkor novellnie
kell az els6 fogas
mélységét (First Pass
Depth) és ismét
kattintania a Post Cod
gombra. Ha tdlsagosan

keves a fogasok Szama, s will move at 750 UPM and will Accel in 0. 4713Units
akkor a szerszam toréset, ~ Thread will be cut in 26 Passes and 3 Spring passes

vagy a foorsd leallasat — Calcnumberofpisses | ’——L'engm'

kockaztatja, teha} SN +1.500
csokkentenie kell az elsé

fogas mélységet. 6.15. dbra ment szerszamutvonal elénézeti kép

H aelégedett a
paraméterekkel, akkor Kattintson az Exit —re, hogy visszatérjen a Mach3 féképernyére. Majd
menjen az Auto Prep képernydére.

6.5.4.3 A szerszam és a menetvagas beallitasa

Az Auto Prep képernygn SEESSEEESSSEE
lathatjia a  menetvagas
szerszamutvonalat. Ha még
nem tette meg, akkor tegye
be a munkadarabot, és
allitsa be az eltolast gy,
hogy szerszdm a helyes
atmérén vagjon, és a Z=0
az elégyartmany
megfelelé6 helyén legyen
(pl. a szabad végén).

Most menjen az Auto
Cycle képernyére (6.16
abra). Lathatja a szerszam
Utvonalat, és a G-kddokat.
Kattintson a Cycle Start
gombra, és elkezdédik a
menetvagas.

GO G40 G18 G8O0 G50 G0
GO0 X15.025

GO0 X15
MO3 S500

MO8 o
%ﬁ:ﬂs‘m‘ Z-20 Q3 P1.5 J0.006 L45 HO.3 129

6.16. abra A menetvagéasra felkésziilve

6.5.4.4 Finom hangoléas

A menetvagd varazsld hasznal néhany kiegészitd értéket a finom hangolashoz a gyéartés sorén.
Modosithatja ezeket a menetvagé varazslo 6 képernysjének (6.13 &bra) Settings gombjéra torténé
kattintassal. A kijelzett Settings (beallitdsok) képernyé lathatd a 6.17 abran.

X Clearance és Z Clearance (X és Z biztonsagi tavolsag): Ezeket a biztonsagi tavolsag értékeket
hasznalja, amikor visszatér minden egyes fogas végén az (j fogas elejére.
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Threading settings

Spindle direction will change the hand of the thread

0.130 Splindle Direction |

Ecw (M3)[llccw (ma
Infeed Angle M3 (M)

[ Co ulanl,.i

Last Pass Depth
+0.0001

lin Pass Depth

Back _J

6.17. abra Menetvagas beallitasok

Infeed angle (Fogasvételi szdg): Ez az utvonal sz6ge, amit a szerszam minden egyes fogasvétel
keresztirany( mozgasa kdzben megtesz. Ez a szog egy kicsit kisebb, mint a menet profil felének a
szoge (pl. 29° elegend6 egy 60°-0s menethez, és 26.5°hasznalhatd egy Whitworth menethez).

Utolso fogas mélysége: Ez kényszeriti az utolsé fogast az itt megadott fogasmélységre, fliggetlendl
az allando értékit mélység kalkulaciotol.

Min Pass Depth (minimalis fogasmélység): Ez a DRO hatalytalanitja az allandé térfogatd
kalkulaciot. A szerszdm kopasanak megel6zésére hasznalhaté nehéz anyagok esetén. Ha ez a
beéllitas tal nagy, akkor lecsokkenti a hasznalatban lévé fogasok szamat, és ahogy a vagas
szélessége egyre nagyobb lesz a menet t6 kdzelében, ez rezgéseket okozhat a rug6s bedllitashan,
vagy a szerszam csUcsanak torését. Azt javasoljuk, hogy a Min(minimalis) és Last (utolso)
fogadsmélységet alacsonyra, vagy nullara allitsuk, hacsak nincs probléméja a szerszamkopassal,
amikor kis vagasokat csinal.

Spindle Direction and Coolant (Féorso fordulatszam irdnya és Hiités): Ezek a gombok teszik
lehetévé, a menet iranyanak a kivalasztasat (természetesen at kell forditani a szerszamot a
tartdban), és opcionalisan bekapcsolja a hiitést a menetvagas el6tt.

6.5.45 Hibaelharitas

Az értékek teljesen rossznak latszanak

Amikor upgrade-eli a Mach3-at, a mentett DRO értékek visszairddnak a vardzslé irgja altal
meghatérozott eredeti alapértékekre. Ezek egyesilt kirdlysagbeli (G20) miveletek, igy a metrikus
rendszerben értelmezhetetlenek lesznek. Hasznalja a Settings gombot a varazslo fé6 képernydjén,
hogy Ujra definialja a valasztott értékeket, és kattintson a Save Settings gombra.

A First Pass (Elsé fogas) Szabalyzd nem enged észlelheté szadm beirasat a fogasokhoz
Valoszintileg egy nem odaval6 nagy szdmot irt a Min Pass Depth (minimalis fogas mélyséeg), vagy
esetleg a Last Pass Depth kijelzébe a Settings (beallitasok) képernydn. Ez akkor fordulhat elé, ha
attart metrikus mértékrendszerrél angolszasz mértékrendszerre.

A varazslé nem késziti el a kédot (G-kddot)

Ellendrizze le, hogy a féorsod sebessége nem tdl nagy-e a menetemelkedéshez. Lehet, hogy a Z
tengely bedllitasa rossz. Lehet, hogy egy értelmetlen értéket irt a Pitch (menetemelkedés) vagy a
Spindle (féorso6 fordulatszam) DRO-ba.
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7. Egy megmunkalasi feladat és a szerszamtébla beallitasai

Ez a fejezet azt magyarazza el, hogy hogyan dolgozik a Mach3, amikor On azt kéri, hogy a
szerszam egy adott poziciéba mozogjon. Leirja egy koordinata rendszer fogalmat,
meghatarozza a Gépi Koordinata Rendszert (MCS), és hogy On hogyan tudja pontosan
meghatarozni minden egyes szerszam vago pontjanak, és a tokmanyban elhelyezett
munkadarabnak a helyzetét.

Lehet, hogy az itt leirtakat nehéznek talélja els6 olvasésra. Azt tanacsoljuk, hogy probalja ki
az eljarast a sajat szerszamgépén. Nem kénny( megérteni a folyamatokat, ha csak a
képernyon futtatja a Mach3-at, mivel latnia kell egy szerszam aktudlis helyzetét, és meg kell
értenie az egyszerii G-kod parancsokat, mint példaul a GO0 és GO1.

A MAch3 futtathat6 ennek a fejezetnek a részletes megértése nélkdl is, de megléatja, hogy
ezeknek a koncepcidknak a hasznalata a beallitasi eljarasokat gyorsabba, és megbizhatobba
teszik.

7.1 Egy alkatrész meghatarozasa

A 7.1 abra egy részlegesen megrajzolt tengelyvéget mutat, amelyen egy tengely vall van, egy
atmérd egy csapagy beépitéshez, egy menet a csapagy megtamasztasahoz, és egy kisebb atméré
egy meghajto szijtarcsahoz. Ebben a szakaszban metrikus mértékrendszert hasznalunk.

37.00 mm

| 25.00 mm |

“>.__Thread pitch 1.75
10 mm long

7.1. abra Kézi esztergalashoz beméretezett tengelyvég

A 7.2 4bra a befejezett gyartmanyt
mutatja anyaval felszerelve.

Egy G-kod programnak kell
megmondania az esztergdnak, hogy
hogyan mozgassa a szerszamot, vagy
hogy hogyan alakitsa ki a gép az
alkatrészt. A végeredmény  két
tengellyel némikeépp eltéré.

7.1.1 X tengely — atméré /
sugar

7.2. dbra A legyartott termék
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X irdnyban a szerszam helyzete a tengelyvég kilonb6zé részeinek atméréjére van beédllitva. Az
X=0.0 természetesen egy félreérthetetlen helyzet; a szerszdm vago pontjanak a helyzete pontosan a
szerszamgép (féorsd) tengelyében van. Az X=10.0 két dolog egyikét jelenti. Esztergalhat egy
alkatrészt 10mm-es atmérével, vagy 10mm-es sugarral (20mm-es atméré). On vélasztja ki, hogy a
Mach3 hogyan értelmezze az X értékeket, (beallitdsa a Config>ports Pins képerny6— Turn Options
fulén). A vélasztasa néhany dologtdl fligg.

e Az adott alkatrész program sugar, vagy atméré moédban volt elkészitve; ez a aCAM
rendszere altal hasznalt post-processzortdl fligg. Ha kilsé alkalmazasbol atvett
alkatrészprogramot hasznal, akkor azt a modot kell hasznalnia, amelyben post-
processzoralva volt.

e Ha sokat esztergalt kézzel, akkor hasznalhatja a sugar (radial) modot a munk&hoz. Az
esztergaland6 profil koordinatai a kbzépvonalhoz lesznek mérve (vagyis sugarban).

o  Mas részrél ha egy munkadarabot mikrométerrel mér meg, akkor atméré értéket kap. Ezért
gyakran kézenfekvobb, ha az X tengely DRO atmérét mutat. Ebben az esetben vélassza az
atmérd (diameter) modot.

A vélasztas az Oné, egyik sem jo vagy rossz. Ha egyszer valasztott, ragaszkodjon a vélasztott
modhoz. Ebben a fejezetben azt fogjuk feltételezni, hogy atmér6 modot hasznal, és
megmagyarazzuk a kilénbségeket a beéllitdsban ha a sugar mod mellett dont.

7.1.2 Z tengely nullponti helyzet

Mind &tmeérs, mind sugar modban, ha kilsé alkatrészprogramot hasznal, akkor az meg fogja
hatarozni, hogy az alkatrészen hol van értelmezve a Z=0 pont, és Onnek ugy kell beéllitania az
eldgyartmanyt a gépben, hogy hiba nélkul legyarthatd legyen. Ha a sajat alkatrészprogramjéat
futtatja (akat CAD/CAM, akar a Mach3 varazslé altal létrehozottat), akkor On valaszthatja meg,
hogy hol legyen a Z=0 pont az alkatrészen. A kdvetkezékben néhany Gtmutatast adunk.

Ha a megmunkalas az eldgyartmany egy részén van, mint példaul a mar bemutatott tengelyvégen,
akkor gyakran az elégyartmany vég homlokfelilete a Z=0. Ilyenkor az &sszes megmunkalas
negativ Z irdnyba lesz végrehajtva. Az elégyartmanynak termeszetesen elég messzire kell lennie a
tokmanytol, vagy a befogétol, azaz a teljes megmunkalt hossz egy biztonsagi tavolségra van a
befogd pofaktol.

Ha a megmunkalas egy teljes egység legyartasara vonatkozik, mint példaul egy csapszeg, vagy egy
csavar, akkor gyakran a befejezett alkatrész leszurasanak helye (pl. a csapszeg, vagy csavar feje)
adja a Z=0 pontot. Ebben az esetben a megmunkélds pozitiv Z iranyba torténik, és elég
elégyartmanynak kell kilégnia a tokmany befogd pofaibol, hogy az alkatrész teljes hossza
meglegyen.

Furaskor és belsé menetvagéaskor lehetséges, hogy a szerszdm a tokméanyon belll dolgozik, tehéat a
Z=0 még a féorson belil is lehet.

Ismét elmondjuk, hogy nincs univerzalisan jo, vagy rossz megoldas. Mi kezdetben azt
feltételezzik, hogy az alkatrész végét valasztja Z=0-ra, és leirjuk a mas metddushoz hasznalt
munkafolyamban 1évé kiilonbségeket. Ha On egy CNC mar6 hasznalé, akkor fel fogja ismerni,
hogy ez a megkdzelités hasonldéan hasznalhat6, mint amikor az elégyartmany felsé feltlete a Z=0.
A leszUrésos pozici6 hasznalata analég modon megfelel annak, amikor a munkadarab alsé feluletét
vesszik Z=0-nak.

7.2 A vezérelt pont és a szerszamok

A vezérelt pont koordinatadja egy pont X és Z
koordinatdja a munkadarab orig6jahoz képest (X=0,

Z+

Z=0). Altalaban ezt az értéket jelzi ki a tengely DRO, X+
és az alkatrész program (G-kod) mozgatja arra a
helyre, ahol lennie kell (kivéve, ha G53 van a B

programsorban). Ez természetesen az a pont ahol a
szerszam effektiv vago pontjanak lennie kell. Van két
kényes pont ebben a meghatarozasban. v
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7.2.1.1 Effektiv vagé pont

El6szér nézzlik meg azt, hogy mit is jelent az ,,effektiv vagd pont”.
A 7.3 abra egy szerszamot mutat, amelynek a cstcsa meglehetésen hegyes (vagyis nulla sugaru
cslcsa van). Az ,,A” mutatja a cslcs vagasi poziciojat oldalazéas kozben, és a ,,B” mutatja, hogy
hol vag (milyen atmérén) hosszesztergalaskor. Amikor a szerszam egy letdrést vag, akkor az ,,A”
és ,,B” taldlkozési pontjaban van a vago pont, tehat a vagas minden pillanatban pontos. Azonban a
szerszam ebben a pontban nagyon meg van gyengitve, igy a cstcs hamarosan le fog torni.

A 7.4 dbra egy val6sdgos szerszdmot mutat egy meglehetdsen eltulzott csucssugarral. Az ,,A” ismét
a vagas helyét mutatja oldalazés kdzben, és a ,,B” a
hosszesztergalas atmérsjét jelenti. Tehat a két
egyenes metszéspontja jelenti az effektiv vago
pontot. Lathatja, hogy amikor egy letdréshez
hasznaljuk, akkor nem az elvart helyen vég.

A CAD/CAM szoftver, és a Mach3 is ad megoldast
a korrekciora, de ez az oka annak, hogy miért nem

nevezziik egyszeriien csak a szerszam aktualis vago /
pontjdnak. Ha a cslcs lekerekitett, akkor a vago
pont helyzete a letdrés (ferde vonalu pélya)
szOgétol fugg.

7.2.1.2 A Program (munkadarab) és a
Gépi koordinéata rendszer

Mar megnéztiik, hogy a
vezérelt pont mindig az
alkatrész X és Z tengely
orig6jahoz képest
dolgozik.

A 75 dbra egy
elégyartmanyt (ebben az
esetben 16mm-es
atméréji) mutat, amely
homlokfellletéhez, és
kiilsé atmérojehez
pozicionalodik a
szerszam cslcsa. A képre
vetitett halo az X=0-t az
orsG kozépvonaldban, a
Z=0-t a homlokfeluleten
mutatja.

Amikor bekapcsolja a
szamitdgépet és a ’ o
szerszamgépet, akkor a 7.5. dbra A program (munkadarab) koordinata rendszer

Mach3 nem tudhatja,

hogy a keresztszan hol helyezkedik el, igy azt sem tudja hogy az X=0-nak hol kell lennie. A
bekapcsolashoz hasonldan azt sem tudja, hogy a hosszan hol helyezkedik el, és azt sem, hogy a
munkadarab hova van befogva a tokméanyba, azaz a Mach3 nem tudja, hogy mennyire nyadlik ki,
ebbdl kovetkezéen azt sem tudja, hogy hol kell lennie a Z=0-nak.

Kilénb6z6 mddszerek vannak arra, hogy megmondjuk a MAch3-nak, hogy jelenleg hol vannak a
szanok, és hogy hol helyezkedik el a Program koordinata reendszer a Gépi koordinata rendszerhez
képest. A kdvetkezékben ezeket magyarazzuk el. Hogy melyiket fogja hasznélni, az a személyes

7.4. dbra Vaaas eav eltllzott csticssuaaru szerszammal
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igényeit6l, a munka tipusatol, és attol flgg, hogy az esztergaja rendelkezik —e referencia
kapcsoldval az X tengelyen.

7.2.1.3 Kulénbozé szerszamok hasznalata

Nagyon kis szamu esztergalasi miivelet altalaban egy szerszammal befejezhets. Mégis Onnek Ki
kell tudnia cserélni a szerszdmot oly mdédon, hogy a hasznélt szerszam mindig ugyanabban a
pozicidban legyen. Ez megval6sithatd egy automatikus szerszam cserélével (pl. forgd toronnyal),
vagy a szabadalmaztatott gyors szerszamcserélé rendszerek egyikével. A Dickinson rendszerrel
hasznélatra beéllitott szerszamokat mutat a 7.6 &bra.

7.6. abra Néhany Dickinson rendszerii szerszamtarto

Jegyezze meg, hogy bar minden szerszdm ugyanabban a poziciéban van a kersztszanhoz képest
minden egyes hasznalat kozben, de az Effektiv Vagd Pont a kilénboz6 szerszamoknal altaldban
nem esik egybe; s6t a jobbos és balos szerszamoknal gyakran nem is lehetséges ugyanabba a
pozicidba szerelni. A hossz szan és a keresztszan nem volt elmozgatva a négy fényképen, csak a
szerszambefogo volt cserélve.

A Mach3-nak van egy szerszdm tablja (Tool Table), amely 254 kulénb6zé szerszamrol térol
informéacidt, ami lehetévé teszi, ezen kilonbségek tarolasat, igy ugyanaz a Program koordinata
rendszer hasznalhato barmelyik szerszdm eseten.

Az értékek a szerszdmtarban a merevlemezre vannak elmentve, igy a Mach3 emlékszik, amikor a
szerszamgépet és a szamitdgepet kikapcsoljuk. A szerszdm tabla bejegyzéseit csak akkor kell
megvaltoztatni, ha az adott tarhelyen szerszamot cseréliink, vagy a pontos munka érdekében a
szerszamcsUcs kopasa miatt korrekciot hajtunk végre.

7.2.1.4 Osszefoglalas

Osszefoglalva ezt a szakaszt:
e A Vezérelt pont az a koordinata, amelyet az alkatrészprogramban G-ko6d( parancsok
mozgatnak, és a tengely DRO-ban a Program koordinata rendszer értékei vannak
megjelenitve.
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¢ A Mach3-nak az eszterga és
a program bekapcsolasa
utan, fel kell deritenie, hogy
a hossz szan és a kereszt
szan hol van. Igy nyomon
koveti az egymast kovetd
mozgasokat a Gépi
koordinata rendszert
hasznalva.

e A szerszamnak van egy
Effektiv vago pontja, ami
parhuzamosan vag az X €s
Z tengellyel, de a
szerszdmcesucs sugar
befolyasolja a letdrés és a
Sugar vagasat.

e A szerszam tabla (Tool
Table) megjegyzi minden
egyes kulonbdzé szerszam
helyzetét a gépen.

7.7. dbra A szerszamcsucs helyzete kiilonbdzé szerszdmoknal

7.3 A szerszamgep referencialasa

A referencialas a Mach3 kifejezése egy olyan eljarasra, amely megmondija, hogy jelen pillanatban
az eszterga hosszan és a keresztszan hol talalhato. Altalaban akkor kell végrehajtani, ha
bekapcsolja az esztergat, és elinditja a Mach3-at, vagy példaul akkor, ha egy tengely elakad az
alkatrész program hibaja miatt, vagy ha a gépkezelé hibazik, példaul nekiszalad a szegnyeregnek.
A Mach3 (néhany CNC rendszertdl eltéréen) nem ragaszkodik ahhoz, hogy elvégezze a referencia
pont felvételt a bekapcsolas
utdn, de mégis jobb ha
megcsinalja.

Tegylk fel, hogy az 1.
szamu szerszamot
hasznélja, és ez a szerszam
a szerszamtartoban van,
vagy a szerszamtorony
aktualis pozicidjaban.
Ennek a jelentdsége akkor
vélik  viladgossa, amikor
Onnek be kell allitania
néhany szerszam tabla
bejegyzést.

El6szor referencia (home)
kapcsold nélkali
szerszamgép referencialasat 7.8. abra A referencialas és a koordinata rendszer vezérlése
magyarazzuk el, és aztan a

kilénbségeket tisztazzuk egy olyan tengely esetén, aminek van referencia (home) kapcsoloja.

A referencia pont felvételt a Manual képernyén kell elvégezni. A 7.8 &bra a vonatkoz6 gombokat
mutatja.
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7.3.1 Referencialas

7.3.1.1 Referencia pont bedllitasa, ha nincs home kapcsol6 egy tengelyen

Léptesse az X és a Z tengelyeket arra a helyre, ahova szeretné a referencia pontot (kezd6 éllast)
beallitani. Ezutan kattintson a Set Home X gombra, majd a Set home Z gombra. Ez fogja definialni
a fizikai helyzetet, ahol a Gépi koordinata rendszer 0.0 pontja van. (Pontosabban ez a
Config=Homing/Limits péarbeszédpanel Home Off oszlopanak beéllitott értéke, amely
alapértelmezett értéke 0.)

Altalaban az a legjobb, ha a Z=0 kézel van ahhoz a helyhez, ahol a szegnyereg alapesetben rogzitve
van az agyhoz, és az X=0 az a helyzet, ahol a keresztszan olyan messze van allitva a féorsé
kdzépvonalatol, amilyen messzire csak lehetséges. Ez azt jelenti, hogy a szerszamgép
hasznélatakor a Z és X koordinatak negativ szamok lesznek.

7.3.1.2 Home kapcsoldval rendelkezé tengely referencialési eljarasa

Ha nincs egy olyan gyors cserét lehetévé tevo szerszamtartdja, amelyik mindig ugyanabba a
megismételhet6 helyzetbe allitja a szerszdmot, vagy egy szerszamcseréléje, akkor nem érdemes
home kapcsoldkat hasznalni; hanem amint berakja a gépbe be kell allitania minden egyes szerszam
helyzetét egy érint6 fogasos eljarassal.

Ha egy tengely home (referencia) kapcsoldval van meghatarozva, akkor a Set Home gomb
muiikodése eltér a fent leirtaktol. Ahogy a konfiguréacios beéallitdsoknal maéar emlitettik, egy
egyszeres mitkddésti kapcsolot a Mach3 hasznalhat mind végallas, mind home kapcsoloként
egyszerre. Ha hasznal egy végallas kapcsolét az X tengely pozitiv irdnyaban (ebben az irdnyban a
legkdnnyebb mechanikai tkdzést okozni), akkor ezt érdemes egyben home kapcsoloként is
hasznélni. Home kapcsolét hasznalhat a Z tengelyen is, de ez kevésbé hasznalhatd, hiszen az
elégyartmany tokmanybol valé kilogasa munkanként valtozé.

A Set Home gomb megnyomaséra a tengely el kezd lassan mozogni a pozitiv iranyba, mindaddig,
amig a kapcsol6 miitkddésbe nem 1ép. Majd a tengely az ellenkezé irdanyba indul, mig a kapcsolérdl
le nem Iép, majd megall. A gépi koordinata rendszerben a tengely helyzete ekkor a
Config=Homing/Limits Home Off oszlopban beéllitott értéket veszi fel (alapértelmezett esetben
0.0-t).

El kell gondolkodnia azon, hogy milyen sorrendben érdemes a tengelyeket referencia helyzetre
mozgatni. Altalaban jobb, ha elészér az X tengelyt, majd a Z-t, hogy minimalizélja a szerszam
litkbzés esélyét a szerszamgépen. Természetesen hogy megel6zze a problémakat azt is megteheti,
hogy elészor elléptet a munkadarab kozelébdl, majd utana mozgat referencia pozicidba.

Egy j6 mindségii és megbizhatd referencia kapcsol6 hasznalata az X tengelyen azért el6nyds, mert
a helyzetét csak egyszer kell beéllitani, mégpedig a gép konfiguralasakor.

7.3.2 A Program Koordinatak 6sszefiiggése a Gépi Koordinatakkal

Ezek utdn a Mach3 tudja, hogy a szerszamtartd helyzete ismert (vagy ha nincs home kapcsolo,
akkor nagyjabol ismert), és ez a helyzet a Gépi koordinata rendszer 0.0 pontjaban van régzitve.

A kovetkez6 dolog, hogy meghatarozzuk a Mach3 szamara a szerszam effektiv vagd pontjanak és
féorsd kdzépvonalanak X irdnyd tavolsagat. Ezt hivjak a Gépi koordinata rendszer és a Program
koordinata rendszer kozti X eltolasnak (X Offset), vagy Munka eltolasnak (Work Offset) is.

A végrehajtasnak két mddja van; az elégyartmany ismert atmerdji kertletén érinté fogast vesz a
szerszam cslcsaval, vagy proba vagast végez, majd megméri a megmunkalt rész atmérgjét.

Ezt az eljaréast altalaban az Auto Prep képerny6n végezzik.

A referencialés utan kell megcsinalnia, és csak egyszer. A beallitdsok addig maradnak érvényben,
amig Qjra referencia helyzetbe nem éllitja a tengelyt, vagy amig ki nem kapcsolja a gépet. Ne
felejtse el, hogy most még csak egy szerszamban gondolkodunk. Valdjaban a Program (Work
Offset) eltolas beallitasa fogja mas kiilonbdzé beallitdst szerszamok hasznalatat is lehetéveé tenni,
mely informéaciokat a szerszd&m tablaban (Tool Table) kell megadni. Részletekr6l késobb kap
informéciot.
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7.3.2.1 Beallitas X irdnyu érintéssel

Ez egy gyors modszer, amely pontossaga attol fiigg, hogy Onnek milyen jartassaga van annak
megitélésében, hogy a szerszam mikor érinti meg az elégyartmanyt. A Maximalis pontossag
eléréséhez a prdba megmunkalds modszerét hasznélja.

Ezt a mddszert akkor hasznalhatjuk, ha egy szerszamot egy részben megmunkalt alkatrészhez
allitunk be.

A cél a tengely léptetése Ugy, hogy a szerszam éppen csak érintse egy ismert atmérsji
eldgyartmany keruletét. A gyakorlatban, ahogy az X tengelyt az elégyartmany felé 1épteti, nem
fogja latni a hatralévé tavolsagot, ezért sziksége lesz valamilyen érzékelére.

Hagyomanyosan cigarettapapirt hasznalnak erre a célra, de az élelmiszerek félias csomagoléanyaga
is hasznalhatd. Mérje meg a cigarettapapir vastagsadgat, majd ezt az ,utkdzot” rakja az
elégyartmany elé, és nagyon lassan léptesse a szerszamot a papir felé, amig nem érzi, hogy a papir
kezd megszorulni.

Ennél jobb mddszer, amely elkerlli a figyelmetlen Iéptetésb6l adddd szerszamcsucs (tkozés
kockazatat, egy rovid hosszisagu, és kis atmérdjii csiszolt rudacska, vagy egy kis atmérsjt faro
szaranak a hasznalata méréeszkdzként. Egy kb. 3mme-es (1/8”) atméréjii eszkdz megfelels. Mérje
meg pontosan a hasznalt eszkdz atmérsjét. Léptesse az X tengelyt Ugy, hogy a szerszamcsucs és az
eldgyartmany kozti hézag szemre egy kicsivel kisebb legyen, mint a hasznalt csap atmeérdje. Most
amilyen lassan csak tudja, léptesse el a tengelyt az elégyartmanytol, és gorgesse a csapot a
szerszdm éle altal meghatarozott kipos hézagban a szerszam és az el6gyartmany kozott. Amikor a
csap atcsuszik a hézagon, akkor a vgo pont pontosan a csap atmeréjénél van.

A 7.9 dbra egy olyan helyzetet mutat, ahol a hézag még egy kicsit kisebb, mint a csap atméréje.
Ennek a technikénak az a szépsége, hogy a tul gyors léptetés sem okoz (tkdzést a szerszam és a
munkadarab kozott. " 0=
Az érintéses tengely mozgatds modszerével
kiszdmolhatja a helyes szerszameltolas értéket.
Legyen az aktualis munkadarab atméré ,,.D”, és
az alkalmazott csap atmérdje (vagy a cigarettas
papir vastagsaga) ,,g".

Szémitsuk ki az X helyzetét (Px):

Mach3Turn sugar modban (radius mode):
Px =g+ (D/2)

Mach3Turn atméré modban (diameter
mode):

Px=(2xg) + D

Most kattintson az X tengely DRO-ba
(digitalis kijelzébe), és a billentytizet
hasznalataval irja be a kiszamitott PXx 7.9 abra Erintés a keriilet mentén elcstisz6 csap segitségével
értéket. Majd nyomja meg az Enter

billenty(it.

Ismételje meg a mérést, és a Px szamitasat harom vagy négy alkalommal kilonbézé féorséd
szoghelyzet pozicié mellet, hogy elkerilje az elégyartmany nem teljesen kézpontos befogasabdl
adodd hibakat, és atlagoljon. Azonban majdnem biztosan gyorsabb a préba megmunkalas
maodszerét alkalmazni, ha ezt a pontossagi fokot akarja elérni.

7.3.2.2 X érték beallitdsa proba megmunkalassal

Fogjon be egy rovid hengeres munkadarabot (12- 16 mm atméréjii megfelels). Lassu Iéptetést,
vagy az MDI-t (kézi adatbevitel) hasznalva végezzen simit6 megmunkalast az atmérén. Csak 6mm
hosszlsagban kell a Z tengelyen dolgoznia, figyeljen arra, hogy az X tengelyen ne mozogjon, igy
megmerheti a megesztergalt &tmérét. Nevezzik ezt ,,d”-nek.
irja be ezt az értéket az X tengely DRO-ba, és (issén Entert.
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7.4 Elégyartmany befogasa, és a program koordinata rendszer Z
iranyanak meghatarozasa
Az utolsé allomés az alkatrészprogram futtatasa elétt, a Programkoordinata rendszer és a Gépi
koordinata rendszer kozti Z eltolas meghatarozasa, igy a Z=0 érték a megfelel6 helyen lesz az

elégyartmanyon. Emlékezzen arra, hogy a Z=0 pont attdl fiigg, hogy az alkatrész program hogyan
lett megirva. Ellendrizze, ha bizonytalan.

7.4.1 Z=0 az alkatrész végén
T’ 11 VA W

Valészinileg ez a legkdnnyebb Tool Nﬁ.j

szituacio. Nézze meg az alkatrész S - ‘
tervet, vagy a G-kodokat az alkatrész +B 751:@

programban, és hatarozza meg a X Limits '

legnagyobb  hasznalt negativ Z +?.51Zﬂ

értéket. Mindkét tengely mozgasanak

hatarai az AutoCycle képernyén 7 Limits -20.0000 Feed |
vannak megjelenitve (7.10 abra). Az +4.D|:|Dg

elégyartmanynak legaldbb ekkora F

értékkel kell kilognia a tokmanyhbdl. ‘
Adjon hozza egy 6mme-es biztonsagi >gen | d

tavolsagot, és léptesse a Z tengelyt

Ugy, hogy meglegyen ez a tavolsag a

tokmany pofaitdl, és az X legyen a nulla kérnyéken.
Rakja be az elégyartmanyt a tokmanyba, dgy, hogy a homlok feliilet érintse a szerszam vago élét,
és hiizza meg a tokmanyt.

Ha a munkadarab vége tiszta, és nincs sziksége oldalazasra, akkor kattintson a Z tengely Zero
gombjara.

Ha a homlok feliletet oldalazni kell, akkor mozgassa az X-et nagyobbra, mint a munkadarab
atméréje, és léptesse a Z-t Ugy, hogy a szerszdm egy keveset oldalazzon le. Oldalazza le a
munkadarab végét, majd ismételje meg a vagast, ha nem elég j6 a felllet. Ezutan kattintson a Z
tengely Zero gombjéra.

7.10. abra Program hatarok

7.4.2 Z=0 az alkatrész leszurasi pontjaban

Ebben az esetben ismét nézze meg a tervrajzokat, vagy a G-koédokat, de keresse a legnagyobb
pozitiv Z értéket. Ez megegyezik a kész alkatrész leszlrasi méretével. Léptesse a Z tengelyt Ugy,
hogy a Z helyzete egy kb. 12mm-es biztonsagi tavolsagra legyen a tokméany pofaktol, vagy tébbre (
ha sziiksége van még helyre a leszlré kés szerszamtartd miatt).

Ha a munkadarab vége megfeleld, és nincs szliksége oldalazasra, akkor gépelje be a kiszamitott
legnagyobb Z értéket a Z tengely DRO-ba, és lisson Entert.

Ha oldalaznia kell, akkor mozgassa az X tengelyt Ugy, hogy nagyobb legyen, mint a munkadarab
atmérd, majd léptesse a Z tengelyt annyira, hogy legyen egy kevés fogdsmélység. Oldalazza a
munkadarab végét, ismételje meg ha szlikséges, majd irja be a legnagyobb Z értéket a Z tengely
DRO-ba, és nyomja meg az Enter gombot.

7.4.3 Munka ismétlése

Ha azonos alkatrészekbdl készit egy sorozatot, akkor megel6zheti a gyartasi hibakat, ha az Auto
Prep képerny6 Part Zero gombja segitségével az alkatrész végének Z koordinatait elhelyezi a Z
tengely DRO-ba. Az erre a gombra torténé kattintds megegyezik a Z tengely DRO-ba térténé kezi
adatbeirassal, és minden alkatrész befogasa, vagy oldalazadsa utan meg kell ismételni ezt a
beéllitast.

Jegyezze meg, hogy gondoskodnia kell arrél, hogy az X tengely mér a Part Zero DRO-ban
megadott helyzetben legyen amikor ezt a gombot hasznalja, maskiilonben az alkatrész atmérék
rosszak lesznek.
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7.5 Egynél tobb szerszdm hasznalata

7.5.1 Bevezetés

Mar lattuk, hogy megirhat egy alkatrészprogramot anélkil, hogy nyugtalankodnia kellene az azt
lefuttatd szerszamgép miatt, hiszen a Mach3 at fogja konvertalni az alkatrész koordinatakat a gépi
koordinata rendszerre azoknak az informacioknak a segitségével, amiket akkor kapott, amikor a
gépet beéllitottuk, és a munkadarabot befogtuk a tokményba. Azt is lattuk, hogy problémak
lehetnek a kilonb6z6 szerszdmok hasznalatanal, mert az Effektiv Vagd Pontjuk kiilénbdzé
helyeken lesz.

Ez a fejezet azt mutatja meg, hogy hogyan dolgozzunk tébb szerszdmmal. Feltételezzik, hogy
keményfém cserélheté lapkékat hasznal a szerszamokban, mert ezek cserélhetéek a szerszdm
névleges vagd pontjanak a valtozasa nélkil. Ha HSS szerszdmot hasznal, és koszoriléssel élesiti
6ket, akkor minden egyes koszorilés utdn ismételten be kell allitania a szerszam eltolasokat.
Feltételezzilk, hogy hagyoményos mellsé szerszdmtartét hasznal. A Mach3 miikddhet hatsé
szerszamtartoval (pl. a 4.7 dbréan lathaté szerszdmgép) , de a részletes beéllitas attdl fligg, hogy a
szerszam also vagy felsé felliletén vag-e hasznalat kdzben.

7.5.2 Szerszam valasztas

Altalaban az alkatrészprogram feleléssége, hogy megmondja a Mach3-nak, hogy milyen
szerszamot kell hasznélni, amely a G-k6d mondatban van beéllitva. Egy varazslo, vagy a
CAD/CAM rendszer fog kivalasztani egy szerszamot, és beallitni a féorsd sebességét, vagas
sebességét, az elstolas értékét stb., hogy megfeleljenek a nagyolas, simitas, menetvagas stb.
miveletek végrehajtasahoz.

A szerszam valasztasi eljardas a G-kdd hasznalataval egyszertibb a Mach3Turnban, mint a
Mach3Millben. Ez azért van, mert egy mard vezérlése gy van megtervezve, hogy kezelje azokat a
helyzeteket, ahol szdmtalan szerszdm hasznalhat6. Az eszterganal erre nincs sziikség.

A szerszamvaltas folyamata akkor kovetkezik be, amikor egy alkatrész program T sz6t hasznal.
Ezek a megnevezések azok, amelyek megmondjak, hogy melyik szerszdmot kell hasznalni, és
hogy a Program koordinatakat hova kell igazitani, hogy figyelembe vegye az effektiv vagé pont
helyzetét. Nézze meg a Szerszam tablat, hogy meglassa, hogy a program koordinaték hogy vannak
eltolva.
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7.11. &bra Szerszam képernyé (Tool screen)

7.5.3 Szerszam tabla

ToolTable

Description ToDr...[ToRe... |XOfset [Z0fset_ X Wesr [Ziesr [Turet, 2]
Ref. Tool 0.0000 [0.0000 |0.0000 [o.0000 0.0000 |0.0000 |0,0000

Roughing '0,0000 04000 0.0000 00000 00000 60,0000 0.0000

Thread 00000 00000 25600 |6,540., |0.2000 0,0000 0,0000

Part élJ.IIIlJIJ 0,.0000 -4,6000 15000 0,3000 0,0000 0.0000

[
Profile 2 00000 60000 (3.15 -3¢ 0.0000 0.0000  0.0000

0.0000 01000 |2.4400 |-2.1000 0.0000 |0.0000  0.0000

7.12. dbra Szerszamtabla szerkeszté
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A Welcome (lidvozl6) képernyén talalhatod Tool Table (szerszamtébla) gombra kattintva megjelenik
a szerszam képernyd, ahol a Tool Table Editor gombra kattintva az dsszes szerszam megjelenik
(7.12 abra). Egy Szerszam beallitasara szolgal6 példat mutat a 7.11 abra.

A Tool 0 egy latszélagos bejegyzés. Ne vegye figyelembe, hiszen a legtébb CAD/CAM rendszer
nem teszi lehet6vé, hogy egy alkatrészprogramban ezt a szerszamot kivalassza. A képernyé gorgeté
gombbal mind a 99 szerszdmot elérheti. Azt tanacsoljuk, hogy az alacsonyabb szamu szerszamokat
hasznalja, mert a CAD/CAM rendszerek limitaljak a hasznalhaté legmagasabb szerszdm szamot.

7.5.3.1 A szerszamtébla formatuma

Az oszlopok jelentése a kdvetkezo:

Tool (szerszam): A szerszam azonositdé szamat kell hasznalni a T szonal. A grafikat a szerszam
kialakitasara vonatkoz6é emlékeztetokent hasznéalhatja; a Mach3 nem hasznélja a grafikat. A tabla
cellajara klikkelve vélaszthatja ki a megfelel$ képet a valasztékbol.

Description (leiras): A szerszdm hasznalatara vonatkozd szabadon kit6ltheté széveg doboz. A
Mach3 képernyén ez a széveg meg van jelenitve.

Tip direction (lapka csucs irany): Ez egy kdd, amely meghatarozza azt az iranyt, amelybe a
szerszamcsucs sugar korrekciénal hasznalt effektiv vagd pont mutat. Részletekért nézze meg a 9.
fejezetet.

Tip radius (csucs sugér): A Mach3 ezt a sugarértéket hasznalja kompenzéciéra a sz6g menti
vagasnal (pl. kap).

X offset, Z offset, X wear, Z wear (X, Z eltolas, X, Z kopés): Ezek a tvolsagok hatdrozzak meg
a szerszam effektiv vagé pontjanak a helyzetét.

Turret angle (revorver fej szog): Kozvetlenil a Mach3 nem hasznélja, de hasznalhaté a
felhasznalo altal irt szerszamvalté makrohoz.

A szerszdmcsucs relativ helyzetének leirdsara szamos moédszer van a szerszamtéblaban (azaz X
eltolas, Z eltolas, X kopas sth.). Mi a Master Tool ( ,,gazdaszerszam”) mddszert irjuk le. Ebben egy
szerszam, altalaban a Tool#1 (1.szamu szerszam) a gazdaszerszam. Ezt a szerszamot kell hasznalni
a tokmanyba befogott munkadarab beallitasanal. Ez azt jelenti, hogy ennek a szerszamnak az X és
Z eltolésa, és kopasa mindig O lesz. Az dsszes tobbi szerszdm eltoldsa a gazdaszerszam csucséahoz
képesti vagopont kilonbségek.

Ebben az esetben nem kell hasznélnia a szerszamtablat, sét ha Onnek egy szerszam elé-beallitd
készliléke van a szerszamokhoz, akkor az el6-beéllitd készilék hasznélataval bedéllithatja az
eltolasokat a tablaban barmilyen alaphelyzethez viszonyitva. Ha megérti a Master Tool alapelveit,
akkor nem lesznek nehézségei mas modszerek hasznalatanal a szerszamtablaban.

7.5.3.2 A gazdaszerszam kivéalasztasa

A gazdaszerszamnak hossz és kereszt iranyba is tudnia kell vagni. Egy olyan szerszamot kellene
vélasztani, amelyiket kdnnyt hasznalni gazdaszerszdmként a szerszamtéabla 1. helyén. Egy simit6
szerszam emiatt jO valasztas lehet. Ha be van hatérolva a szerszamvalasztéka, akkor hasznélja azt a
szerszamot gazdaként, amit altalanos esztergalé szerszdmkent szokott hasznalni. Gy6zédjon meg
arrél, hogy a szerszamtartora jol lathatéan felcimkézte a kovetkezét: ,,Master Tool #1”.

7.5.3.3 A homlok/hossz esztergald szerszamok bejegyzésének meghatéarozasa a
szerszamtéblaban

A T szavak a formatuma a kdvetkezé:

Txxyy

Az ,xx” vélasztja ki a hasznalando szerszamot (pl. egy szerszamcsere parancsnal), és az ,,yy”
hatarozza meg azt, hogy a szerszam tabla melyik bejegyzése tartalmazza a hasznalando eltolast.
Példaul a T0101, kivalasztja az 1. szamu szerszamot a tabla 1. bejegyzésben talalhatd eltolassal
(altaldban 0.0 a gazdaszerszamra), és a T0127 kivalasztja az 1. szerszamot, de a tabla 27.
bejegyzésének megfelel6 eltoléssal.

Egy Uj szerszam bejegyzéseinek beéallitasat a szerszdm képernydn végezheti el (7.11 abra). Tegye
aktualis szerszamma (current tool) a gazdaszerszamot Ugy, hogy az MDI sorba begépeli a T0101
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sort. Megteheti azt is, hogy a T DRO-ba gépeli be. Ha nincs automatikus szerszdmcseréléje, akkor
helyezze be a szerszamot a szerszamtart6ba.

Ha még nem tette meg, akkor allitsa referencia helyzetbe a tengelyeket, és allitsa be az X tengely
eltolasat a 7.3.2.2.-ben leirt modon, és a Z koordinatdkat a 7.41-ben leirtak szerint. Az X
beallitasanak érintéses mddszere altalaban nem elég pontos egy szerszam tokéletes beallitasahoz.

7.5.3.4 Bejegyzés bedllitasa
Y Machd CNC Control Apphication :=l b‘[ )q

Rl Conbig Wiew Wizards Opsracor Help
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7.13. dbra X eltolas beallitasa a 2. szerszamhoz

Most valassza ki azt a szerszamot, amelyik bejegyzését be akarja allitani. Gy6z6djon meg arrol,
hogy a cslucsmagassaga pontosan a megfelel6
helyen van. Dontse el, hogy héanyas szamu
szerszam lesz, és vilagosan cimkézze fel. Tegyuk
fel, hogy ez a Tool 2 (2. szdamu szerszdm).
Geépelje be a 0202-t a szerszdm DRO-ba (T
DRO). Végezzen hosszesztergalast Ugy, hogy a
szerszam forgacsoljon le egy keveset az
elégyartmany  keriiletébél. Mérje meg az
atmérgjet a megmunkalt munkadarbanak (és
szamitsa Ki a sugarat, ha Sugar (Radius) modban
van), és irja be az X Part Zeroing Coordinate
DRO-ba. Az X tengely DRO-t (axis
coordinate) ne valtoztassa meg!

Ezutan kattintson a Touch X (X érint) gombra. A
7.13 &brdn ezeket a lépéseket bekarikazéssal
jeloltik.

7.14. abra Z érintés korkords csappal
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Most érintse a szerszam vago élét a munkadarab feloldalazott végéhez (7.14 &bra). Azokhoz a
szerszamokhoz, amelyekkel nem lehet oldalazni (pl. a hosszesztergalo, vagy a profil szerszamok) a
metodust késébb mutatjuk meg.

Gépelje be a csap vastagsagat a Z Part Zeroing Coordinates DRO-ba, és kattintson a Touch Z (Z
érint) gombra.

Most kattintson a Tool Table Editor (szerszamtabla szerkesztd) gombra. Valasszon egy ikont és
egy jellemzd nevet a szerszamnak. Gy6zédjon meg arrdl, hogy az X Wear, Z Wear (X, Z kopas)
nulla értékiiek. Kattintson az Apply (alkalmaz) gombra és nyomja meg az OK gombot a tabla
bezéraséhoz.

Most megismételheti ezt a bedllitasi folyamatot mas szerszamokkal is.

Egy szerszam eltolasai a gazdaszerszamtél pozitivak, ha a szerszam kozelebb vag a kbézépvonalhoz,
és kozelebb véag a tokmanyhoz.

7.5.3.5 Szerszamtabla beallitasa specialis szerszamokhoz

Az eljarést a 7.15 dbran mutatjuk be a specidlis szerszdmokhoz.

Azoknal a szerszamoknal, amelyek oldalazni nem tudnak, példaul egy menetvagé szerszam, Onnek
kell szemre megitélnie azt a Z helyzetet, ahol a cstcs vag. A Z Part Zeroing Coordinates DRO-t
0.0-ra kell bedllitani, és a Touch Z -t meg kell nyomni. Szerencsére a vagas pontos Z pozicidja az
ilyen tipust szerszamoknal gyakran nem tulsagosan fontos.

Egy leszlro, vagy beszlrd szerszamhoz a homlokfelllet élét fogja vagod pontként meghatarozni.
Helyezzen egy Kicsi sik acéldarabot a munkadarab homlokfeliiletéhez, és Iéptesse a Z-t, amig a
szerszam érinti az acéldarabot. A Z Part Coordinates DRO-t &llitsa be 0.0-ra és nyomja meg a
Touch Z gombot.

Egy furériddhoz a munkadarab
kerlletén helyezze el a sik |
acéllapot, és éallitsa be az X = =
Offset (X eltolas) értékét a proba ———— [ —_— L
megmunkalasnal megadott
maodon (7.3.2.2).

7.5.3.6 Kopés eltolasok (wear f,
offsetts) ’

Korabban nem tettiink értéket a

szerszdmtabla X Wear és a Z ] I
Wegr oszlopaiba. Akarhapyszor, _ —~—

amikor a Mach3 hasznélja az | S '

eltolasokat, a Z Wear (Z kopas) -
értéke kivonddik a Z Offset (Z

eltolas) értékbol, mielstt azt a 7.15. &bra Specialis szerszamok beallitasa
gazdaszerszamhoz képesti

aktudlis Z eltolasként hasznalna. Ugyanez vonatkozik az X-re.

A cél szamitasba venni a valésagot, hiszen a f6 eltolasok egy Uj cslcsra vannak bedllitva a
szerszamban, de ahogy ez kopik az esztergalt komponens mérete névekedni fog. Ha Ugy talalja,
hogy egy kopott szerszammal gyartott alkatrész tdlméretes, akkor az X kopas szamitdsa a
kovetkezé:

Mérje meg az atmérén a komponens tlalméretét. Ossza el kettvel, hogy a sugaron mért hibat
megkapja. Gépelje be ezt a hibat a szerszdm X Wear oszlopaba.

A Z mérés gyakran kevésbé fontos, mint az atméré, de ha szikséges ugyanilyen mddon
hasznélhatja a Z Wear értéket. Egy esztergalt vall hosszon mérje meg a tavolsagot és rogzitse a
kopas értékét a Z Wear oszlopban. Jegyezze meg, hogy ebben az esetben nem kell kettével osztania
a hiba értékét.

A kopasok eltolésai pozitiv értékiiek, ha a kopott szerszam a kdzépvonaltél messzebb (a beéllitott
atmérénél nagyobbat), és a tokmanyt6l messzebb (jobbrol balra torténd vagas esetén a beallitottnal
kevesebbet) vag.
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7.6 Hatso szerszamtartoé

A legtdbb hagyomanyos eszterga a keresztszanra épitett szerszamtartéba fogott szerszdmmal
forgacsol, ami a gépkezel6 felsl nézve a munkadarab mellsé oldalan talalhato.

A féorsé a szegnyereg fel6l nézve az dramutatd forgdsdval megegyez6 irdnyba forog, és a szerszam
a felso feltletén vag, ami kdnnyen lathatd.

Ez a mellsé oldali szerszamtartd elrendezés lesz kozés a CNC megmunkalashoz 6sszeszerelt
esztergakon.

Az egyedi CNC esztergak tobbnyire ferdedgyasra vannak tervezve, ahol a szerszamok a gépkezel
fel6l nézve a munkadarab felett és mogott vannak. A 4.7 &bra egy ilyen elrendezést mutat. Ezt
nevezik hatsé szerszamtartonak. A féorsé fogasa még gyakran 6ramutat6 jarasaval megegyezé, igy
a szerszam ,,az alsé oldalon” vag. Az agy ferdeségének kdszonhetéen ez nagyon jé a forgacs
elvezetéséhez a gép legaljan a forgacskihordd felé. Néha (és a Boxford egy példa erre a 4.7 brén)
a vagas a szerszam felsé fellletén torténik a féorsd dramutatd irdnyaval ellentétes forgasa mellet.
Ennek a kialakitasnak rosszabb a forgacselvezetése, de kénnyebb beallitani a szerszdmokat.

Egy hagyomanyos, vagy egy ferdeagyas szerszamgepen lehet szerszamtartd6 mindkét (mellsé és
hatsd) helyzetben. Ezek &ltaldban egy szanra vannak szerelve, igy egylitt mozognak.

Hasonléan egyes megoldasok alkalmazzak a fiiggéleges furatmardkat, amely kiépitéseknek
gyakran két tornya (szerszamtart6 revorvere) van az agyon, habar a mellsé és a hats6 megnevezés
itt kevésbé nyilvanval6. Ebben az esetben a szerszdmtartok gyakran egymastol fliggetlendl
mozoghatnak.

Ebben a kézikdnyvben a beéllitasi informéacidk altalaban egy mells6 szerszamtartora vonatkoznak.
Vegye figyelembe, hogy méas gépeken a f6 kialakitasi szempontok a kdvetkezok:

e Az X irdnyl mozgas 6ramutaté jarasa melletti forgasnal a gépkezel6tsl tavolodd mozgas.

e Az X DRO egyre nagyobb pozitiv értéket olvas be, ahogy a szerszdm a gép kozépvonalatdl
tavolodik. Negativ értékek vannak, amikor a szerszam a k6zépvonalon tal van.

e Egy ferdedgyas eszterga éramutato jarasaval megegyez6 féorséd fordulat melletti mitkodése
hasonlit egy hagyomanyos eszterga fejjel lefelé térténé forditdsahoz! Ez azt jelenti, hogy
az 6ramutato jarasanak megfeleld, és az azzal ellentétes iranyd korivek értelmezése (G02,
és G03 parancsok) ,,hibasak” lesznek.

o Egy ferdedgyas eszterga, ami Gramutatd jarasaval ellentétes féorsd fordulat mellett vag,
jobbos menetet fog vagni. A menetvadgd szerszdm hasznélata Kiindulasi feltételeket
igényel, és alametszésre van sziikség a menet kezdéséhez.

Megjegyzés: A Mach3 aktualis verzidja tamogatja az 0sszes elrendezést, ahol szimpla keresztszan
van. Nagyon ajanljuk, hogy ne valtson &t dinamikusan a mells6 szerszamtartor6l a hatsé
szerszdmtartora a gép Ujra referencidlasa, és az alkatrész koordinatdk érintéses uUjradefinialésa
nélkal.

A Customizing Mach3 wikipédia ad részleteket a beallitasi eljarasrol, es az elofeltételekrol.

7.7 A kepernyok mogott

Ha gy gondolja, hogy a fenti magyarazat elegendd volt Onnek, akkor atugorhatja ezt a fejezetet.
Néhany ember azonban lehet, hogy tudni akarja, hogy éppen mi térténik a Mach3-on belll; akkor
olvassa el.

7.7.1 Gépi koordinata rendszer

Ahogy mar korabban leirtuk a Mach3nak van egy Gépi Koordinata rendszere (Machine Coordinate
System).

Egy home kapcsoloval rendelkezé esztergénal, amikor a gép referencia helyzetben van, a
hossz/kereszt szan tengely nullpontjai ezekre a kapcsolékra vannak rogzitve (vagy a
Config>=Homing /Limts-ben rogzitett mas értékekre).

Egy kapcsold nélkiili eszterganal, a Gépi koordinata rendszer origdjanak (vagy ha a Persistent
DRO-k (allando digitalis kijelz6) be vannak jeldlve a Config>Logic-ban, akkor azok a koordinaték,
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amivel a Mach3 le lett allitva) a kereszt/hossz szan pillanatnyi helyzetének megfelelé pozicidja fog
megfelelni a Mach3 betdltédésekor.

7.7.2 Munkadarab (késziilék) eltolasok

A Mach3Turn, hasonléan a Mach3Millhez, 254 beadllitast tartalmaz a készilék(munkadarab
nullpont) eltolasokhoz. Ezeket az eltolasokat azonban a Mach3Turn egy specialis médon hasznalja
a mellsé és hatsé szerszamtart6 feltoltésére, igy On csak kivételes esetben fogja hasznalni a G54,
G55 sth. parancsokat.

A G54 eltolasi rendszer a mellsé szerszamtartoban elhelyezett szerszamok relativ pozicidit
raktarozza, és a G55 eltolas a hatsd szerszamtartot osztja részekre. Ezzel lehetséges az esztergat két
szerszamtartora optimalizalva bedllitani. A szerszdmok kapcsolatai ezekben nem lesznek
valtoztatva, tehat az X tengelyt csak egyszer kell beallitani a referencialas utan. Barmikor, amikor
egy hatso szerszamtartoban meghatarozott szerszamra kapcsol, akkor frissitésre kerll a G55 eltolas
az aktuélis G54 eltolasra vonatkoztatva, és frissil a deklaralt tAvolsag a szerszdmtartok kozott is.

A Mach3 aktualis verzigjdban ajanlatos nem dinamikusan kapcsolni a két szerszamtarto
kozott.

Van egy opci6 a G54 eltolasok ujra betdltésére (altalaban nullara) a G59.253 tabla bejegyzéshél
(ezt a Config>Logic-ban kell beallitani), vagy hasznalhatja a Zero World gombot a Manual (kézi)
képernyon, hogy mindkét Gépi koordinata rendszert a hossz/keresztszan aktudlis pozicidjaban
nullara allitsa, és hogy beallitsa a G54 eltolasokat nullara.

A tengelyek DRO-jainak Zero gombjai hatdsukban pontosan megegyeznek azzal, mint amikor 0.0-t
gépel a DRO-ba.

7.7.3 Program (munkadarab) koordinatak

Egy pont a program koordinata rendszerben a kdvetkezéképpen lesz atalakitva gépi koordinatava:

e Atmérs mddban a program koordinatik osztva vannak kettével, hogy sugar tavolsagokra
alakuljanak

o A bejegyzés a szerszamtablaban a T sz6hasznalataval valasztddik ki, és a Z kopas (Z wear)
kivonodik a Z eltolashdl (Z offset), és az X kopés az X eltolasbdl vonddik ki, hogy az
aktualis szerszam eltolés értékét adja. Ezek a szerszam eltolas értékek vannak hozzéaadva a
program koordinatadkhoz. (Jegyezze meg, hogy amikor a DRO kijelzi ezeket az értékeket,
akkor atméré modban atméro értékeket jelenit meg a DRO.)

e A G52 lokalis eltolasok alkalmazva vannak. Jegyezze meg, hogy az érték a G52Xvv-ben
az aktualis modban van megadva, de az eltolast jelz6 DRO mindig sugar értéket mutat.

e A Gb4/G55 eltolasok értékei (attdl fuiggden, hogy a szerszam a mellsé, vagy a hatséd
szerszamtartoban van) a Gépi koordinata rendszerben vannak megadva. Jegyezze meg,
hogy ezek az értékek az aktualis mddban vannak beéllitva, de a DRO sugar értékeket jelez
Ki.

7.7.4 Mas atméré és sugar moédu temak
Amikor gépi koordinatdkat jelenitiink meg, akkor az X koordinata mindig sugar tavolsag, de
amikor a mozgas végrehajtodik a gépi koordinata rendszerben (G53 a mondatban) az X sz0 értékei
atmérdben vagy sugéarban vannak értelmezve az aktuéalis madtol fliggéen...
Hasonloképpen az eltolasok a szerszamtablaban és a késziilék tablaban vannak tarolva, és azok a
home kapcsolok helyzetéhez, és a szoftver hatdrokhoz a Config>Homing/Limits-ban mindannyian
sugar értékben vannak definialva, annak ellenére, hogy a vonatkoz6 DRO az aktualis modban
jeleniti meg 6ket.
Nagyon ajanljuk, hogy ne valtson a sugér (Radius) és az atmér6 (Diameter) mod kdzott a Mach3
totalis Ujra konfiguralasa nélkdl.
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8. Konfiguracios opciok haladdknak

Ez a fejezet kiegészité konfiguracids opciokat ir le, amelyeket akkor tarthat hasznosnak,
amikor jol megismerkedet az eszterga alapmtiveleteivel.

A Customizing Mach3 Wiki szolgaltat részleteket azokrdl a technikakrél, hogy hogyan
készitse el a sajat vezérls pultjat, a sajat képernydit, vagy a sajat varazsloit.

8.1 Kezdéallas (referencia helyzet) konfiguralasa

8.1.1.1 A Referencialas sebessége és irdnya

A Config=>Homing/Limits parbeszédpanel teszi lehetévé, hogy meghatarozza azt, hogy mi torténik
amikor egy hazaallas, vagy referencia miivelet (G28,G28.1 vagy a Set Home képernyé gomb)

mozgés  hajtodik x
Vég re a home Enkries are in setup units.

kapCSOIékkal s Reversed |Saftl\1ax ISoftMin |Sluw20na |Home0ff. |HomeN

meghatarozott X o 55 -10 5 45.6

tengelyeken. A 8.1 ¥ x 100,00 -100.00 1.0 0.0000

dbra  mutatja a z ® 100,00 10000 100 10,0000

parbeszédpanelt. A A 4 100.00  -100.00 1.0 0.0000 o

referencia muvelet B 4 100,00 -100.00  1.00 ooooo O o i
sebességét arra c X 10000 10000 100 oooo0 ¥ o 1
haszn,,aI.Ja’ hogy - G528 home location coordinates ——

elkeriilje a teljes . m a [o

sebességgel mozgd i s 6

tengelyek esetleges :

dkosése altal | P S
okozott  megallast

mikozben a 8.1. abra Referencialas iranya, sebessége és miivelete

referencia kapcsolo6t
keresi. Amikor referencia eljarast végez, a Mach3 nem tudja, hogy egy tengely milyen poziciéban
van. Ennek a mozgésnak az iranya a Home Neg jelol6 cellatol fligg. Ha a vonatkozo cella ki van
pipalva, akkor a tengely a negativ iranyba fog mozogni addig, amig a Home bemenet aktivva nem
valik.
Ha a home kapcsolé mar aktiv, akkor a mtivelet folytatasa attol figg, hogy a Home Sw Safety
kijelol6 a Config>State parbeszédpanelen ki van —e pipalva, vagy nincs. Ha ki van pipélva, akkor
semmi sem fog térténni. Ha nincs kipipalva, akkor el kezd mozogni a pozitiv iranyba.
Hasonléan, ha a Home Neg cella nincs kipipalva, akkora tengely a pozitiv iranyba mozog
mindaddig, amig a bemenet aktivizalodik, és tetszés szerint a minusz irdnyba ha mar aktiv.

8.1.1.2 Home kapcsolok helyzete

Ha az Auto Zero kijel6l6 doboz ki van pipélva, akkor a tengely DRO-k beéllitddnak a
Reference/Home Switch (referencia/kezdéallas kapcsoldk) helyi értékre, amit a Home Off oszlop
hataroz meg (semmint az aktualis nulla). Ez az opcid esztergan kevéshé hasznos, mint egy maron.
Természetesen elengedhetetlen kilonvélasztani a végallas és a referencia kapcsolokat, ha a
referencia kapcsol6 nem egy tengely végén van.

8.1.1.3 G28 poziciok
Részletekert nézze meg a 10. fejezetet.
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8.1.2 Jaték (kotyogas) konfiguralasa

A Mach3 megprébalja kompenzélni a tengely meghajté
mechanizmus kotyogasat ugy, hogy megkisérel minden x|
egyes megkivant koordinatat ugyanabbdl az iranybdl
megkozeliteni. Ez hasznalhatdé a  flrds, vagy BACKISSH Danes eint:
furatmegmunkalés alatt, folyamatos véagas alatt ez nem Resis |0
képes Urré lenni a problémakon. vais 0
A Config>Backlash parbeszédpanel teszi lehet6vé, hogy :
. .. , . . Z bxiz ||:|
megadjon egy becsilt tavolsagot (backlash distance),
amelyet a tengelynek kell visszahajtania, biztositva a Atis [0
kotyogas altal keletkezett hiba javitasat, amikor a veégs6 Bhsis |0
elére haladé mozgas végrehajtodik. Ennek az utolsd cadss [0
végrehajtott ~ mozgésnak a  sebessége  szintén Backlash Speed % of Max
meghatarozhat6. Nézze meg a 8.2 abrét.
Megjegyzes: (a) Ezek a beéllitdsok csak akkor lépnek [0
érvénybe, ha a Backlash Enabled kijel6l6 doboz ki van ™ Backissh Enablad
pipalva.
(b) A jaték kompenzacié egy ,utolsd esély”, amikor a Restart program to save these settings
szerszamgép mechanikus konstrukcija mar nem javithato. ITI o]
Ez meggétolja a gép hatékony miikddését allandd sebesség
(constant velocity) mddban, és varatlan ledllast okozhat a
Iéptet rendszerben, ha az a teljesité képessége hataran 8.2. dbra Jaték konfiguralasa

dolgozik!

8.1.3 Szoftveres hatarok konfiguralasa

Ahogy mar kordbban Kkifejtettik a veégallas kapcsoldk legtobb  Kivitelezése néhéany
kompromisszumot foglal magéban, és a véletlen bekapcsolasuk a gépkezelé beavatkozasat, a
rendszer alapéllapotba allitasat, és Ujra referencialasat fogjak igényelni. A Soft Limits(szoftveres
hatarok) gondoskodhat egyfajta védelemrél a kellemetlen ,,balesetekkel”” szemben.

A szoftver fogja megakadalyozni, hogy a tengelyek az X és Z szoftveres hatarokban beéllitott

tavolsagot
tillépjek. Ezeket - T x
999999-1:6' Entries are in setup units,
+999999 egyseglg Aodis RewWZme lHomeOff. |Hnmel\lag ]Auwzem ISpeed%
lehet beallitani % € s -10 5 45.6 4 of 0
{nind?n :gyes ¥ g 10000 -100.00 100 0.0000 | : | 1
engelyre. a a i . 0.0000 o 20
Iéptetd mozgas A x 10000  -100.00 1,00 0.0000 x o 1
kozeledik a B x 100.00  -10000 1,00 oooon O of 1
hatarhoz, amikor c x 100,00  -100,00 1,00 0.0000 x of 1
belépett az
App?O&Ch Safety —1G28 home location coordinates ——

) - % 40 & |o
(biztonsagi : !
kozelités) zonaba, M - E
a mozgds 20
sebessége

lecsokken. Ezeket

a7 értékeket a 8.3. &bra Soft limits konfiguralasa
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Config>Home/SoftLimits parbeszédpanelen lehet meghatarozni. Nézze meg a 8.3 abrét.

A Slow Zone (lassu zbéna) a hatéroktdl szamitott tavolsadgok, ahol a kozelitési sebesség
automatikusan lecsokken. Ha ez a tavolsag tdl nagyra van allitva, akkor On fogja lecsokkenteni a
gép hatékony munkateriletét. Ha tdl kicsire vannak beallitva, akkor megkockaztatja a hardveres
hatarok bekapcsolasat.

A meghatarozott tdvolsagok csak akkor lépnek érvénybe, ha bekapcsoljuk ¢ket a Software Limits
kapcsoldval.

Ha egy alkatrészprogram megprobal a szoftveres hatarokon tallépni, akkor hiba izenetet kap.

8.1.4 Kiindulé allapot konfiguralasa

A Config>State megnyit a parbeszédablakot, amelyik lehetévé teszi, hogy definialja azt, hogy
melyik mod legyen aktiv a Mach3 betdltédésekor (azaz a rendszer kiindulasi allapotat hatérozza
meg). A 8.4 dbra mutatja a parbeszédpanelt.

Motion mode (mozgas mod): Constant velocity (allandd sebesség) beéllitja a G64-et, Exact Stop
(pontos megallas) beallitja a G61-et. Ezekkel az opcidkkal kapcsolatos részletekért olvassa el a 10.
fejezet allandd sebesség és pontos megallas részeit. A pontos megallas ritkdn hasznalt mtvelet egy
esztergan.

Distance mode (tavolsdg mdd): Absolute (abszolit koordinatdk) beallitja a G90-et, Inc
(inkrementalis koordinata rendszer) beallitja a G91-et.

Active plane (aktiv sik): Mindig X-Z legyen. Beéllitja a G18-at.

Initial State Settings B

i~ Modal States Shuttle Accel —Jog Increments in Cycle Mode —
|~ Motion Mode 1 2.
‘ * ConstantYelocity ( Exact Stop ‘ I1 Position 1 |1
|U.'|
i Distance Mode I Mode | LSE::.Eng
(+ dbsolute C Inc | O Absolute & Inc | SRl |U. 0
[ = [20 0.001
Active Plane of Movemeant Li Use 999 to
{ C XY CYZ ¥z i - [0.0007
indicate a
¥ Home Sw. Safety | Continous Jog |1
Iitiization Stiing V¥ Shortest Rat. selection. |':'-1
IGED I Debug This Bun II:I.I:ﬂ
V¥ Use'WatchDogs | 0.001
[T UseInit Sting on ALL "Resets" v Erbehed P
Position 10 |EI. o001
¥ Pesistant JogMode. [ Persistant Dffsets | Run Macro Pump

™ MoFRD on Queue
[ Auto Screen Erlarge

IV Optional Offset Save | ChargePump OninEStop [~ Zis 2.50 on Dutput #6

™ Copy G54 from G59.253 on startup oK I

8.4. abra Kezdeti allapot konfiguralasa

1/J Mode: Iv menti mozgaskor beéllithatja, hogy az | és J érték hogyan legyen értelmezve. Ennek
kdszonhetéen kompatibilis lesz  kiilonb6z6 CAM post-processzorokkal, és kdvethet mas
gépvezérloket. Inc 1J modban az | és J (az iv kdzéppontja) az iv kezddpontjahoz képesti relativ
tavolsagként van értelmezve. Ez kompatibilis a NIST EMC-vel. Absolute 1J médban az | és J a kor
kdzéppontjanak koordinataja az aktualis koordinata rendszerben (vagyis a munkadarab, szerszam,
és G52/G92 eltolasok alkalmazéasa utan). Ha a koroket rosszul végja (kulondsen ha tal nagy, vagy
ha tal messze van az origéjatél), akkor az 1J mdd nem kompatibilis az alkatrész programmal.
Ennek a beallitasnak a hibdja a leggyakrabban eléfordul6é oka a felhasznaloktol szarmazo
kerdéseknek, amikor kort akarnak vagni.

Initialisation String (kiindulasi allapotot karakterlanc): egy érvényes G kdd beallitasa, hogy
beédllitsa a Mach3 eléirt kiindulési allapotat. Ezek a kddok a radié gombokkal (motion mode,
distance mode, 1J mode, active plane of movement) beéllitott G kddok betdltédése utan lének
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érvénybe, igy akér felll is irhatja azokat. Ink&bb a radié gombokat hasznalja, hogy elkerilje a
tévedéseket. Ha a Use Init on ALL ,,Resets” gomb ki van pipalva, akkor ezek a kodok lesznek
alkalmazva minden olyan esetben, amikor a Mach3 alapallapotba kerl, pl. egy vészleallitas utan.
Mas kijel6lé dobozok:

Persistent Jog Mode (alland6 Iéptetés mod), ha be van jelélve, emlékezni fog a Mach3 futasai kozt
hasznalt 1éptetési modra.

No FRO on Queue, ha be van jel6lve, azt fogja jelenteni, hogy az el6tolas sebességének szazalékos
aranyat tulvezerls DRO csak akkor hajtddik végre, amikor a mozgasok sorozata lezajlott (tehat
mozgas kdzben nem lehet ndvelni az el6tolés értékét). A bejelolése csokkenteni fogja a tulvezérlés
reakciosebességét, de a 100% felé ndvekvd elStolds ardny a sebesség és gyorsulas
teljesitoképességének hatardn dolgozd lépteté rendszerre gyakorolt hatdsdnak problémai
észrevétlenek maradnak.

Auto Screen Enlarge (automatikus képernydndvelés), ha ki van pipalva, akkor a Mach3 megnoveli
az ablakok és a rajta talalhaté objektumok méretét, ha azok pixelszama kevesebb a képernyé
pixelszamanal, igy az ki fogja télteni a teljes képernyét.

Persistent Offsets (folyamatos eltolasok), ha be van jel6lve, akkor a Mach3 futasai kdzott el lesznek
mentve a munkadarab és a szerszam eltolasok adatai egy allandd tablaban. Nézze meg az Optional
Offset Save-t is.

Optional Offset Save (valaszthato eltolas mentes), ha be van jelolve, akkor a Mach3 bezarasakor
rakérdez a program arra, hogy On akarja-e a Persistant offset-ben tarolt adatokban tortént
valtoztatasok mentését.

Copy G54 from G59.253 on startup, ha jel6lve van, a Mach3 indulasakor uUjra beallitédnak a G54
eltolas (azaz a munkadarab nullpont 1) értékei a 253 munkadarab eltolés értékeibél. Jelélje be, ha
azt akarja, hogy a G54 mindig egy rogzitett koordinata rendszerhez (pl. a gépi koordinata rendszer)
legyen kotve, még akkor is, ha az el6z6 felhasznalé megvéaltoztatta és nem szabvéanyos értékekkel
mentette el. Az eredeti értékek betdltése altaldban a Mach3-al a legkénnyebb.

Home Sw Safety (home kapcsold biztonsagban), ha be van jelélve, meggatolja a mozgasokat abban
az esetben, ha ugy akar referencia eljarast inditani, hogy egy home kapcsol6 aktiv (azaz a tengely a
kapcsoldn all). Csak akkor hasznalhatja, ha az 6sszes home kapcsol6 a tengely egyik végén van
elhelyezve.

Shortest Rot (legrévidebb forgas)., ha be van pipalva, akkor optimalizélja az 6sszes forgo tengely
helyzetét. Amikor ezt az opciot hasznélja, az A, B vagy C DRO nem feltétlenil az igényelt szdg
helyzetét mutatja, példaul ha az A tengely 370 fokon van és On a GOOAO.0 kéd végrehajtasat
kezdeményezi, akkor az A visszaforog 360 fokra. Amig a DRO a teljes sz6gmozgast mutatja a
forgas kezdete 6ta, a tengely tekintetbe veszi a legrovidebb utat az igényelt szdgértékhez, és arra
kezd el forogni. Példaul legyen 730 foknal és végezzen GOOAL.0 mozgast, ebben az esetben csak 9
fokot fog visszaforogni, és a DRO 721-et fog olvasni.

Debug this run (futés ellendrzés), csak a rendszer tesztelésre van. Nem ismétlodo.

Use WatchDogs Rendes kortilmények kozott legyen engedélyezve. Ha Ggy tiinik, hogy a Mach3
nem megfeleléen fut, akkor a Watchdog egy Vészledllitds allapotba helyezi a programot.
Letilthatja, de ez a biztonsag csokkenésével jar, ha Ggy talalja, hogy hamis riasztast csinal egy lassu
gépen, példaul amikor egy varazslét futtat.

Use MacroPump Ne legyen engedélyezve, kivéve abban az esetben, ha a gépen olyan specialis
vezérlés van, amelyet a specialis MacroPump.mls makro vezérel.

Enhanced pulsing (nagysebességii pulzalas): ha be van jel6lve, akkor biztositani fogja a
legnagyobb pontossagu id6 impulzusokat (és a Iépteté meghajté folyamatos simasagat) a kézponti
processzoridd terhére. Csak abban az esetben hasznalja, ha a processzor sebessége nagyobb vagy
egyenlé, mint 1.2 GHz.

Charge Pump on in Estop folyamatos kimenetet ad a tapszivattyu tiire. Ha a tapszivatty(t a tengely
meghajtdk engedélyezésere / letiltdsara hasznalja, akkor hagyja kijeldletlendl.

Z is 2.5D on Output #6 A mAch3Turn nem hasznalja.
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Jog Increment in Cycle Mode (léptetés ndvekménye Cycle médban): A Cycle Jog Step gomb
fogja betdlteni ennek a listanak az értékeit a Step DRO-ba esztergalaskor. Gyakran kényelmesebb,
ha ink&bb begépeljik a kivant névekményt a DRO-ba, mintsem ezt a listat hasznaljuk. A 999 egy
specidlis kod, amely a Cont Jog Mode-ot (folyamatos Iéptetés mad) fogja bekapcsolni.

8.1.5 Mas Logikai értékek meghatarozasa
A Mach3 kilénboz6 sajatossagait konfiguralhatjuk a Config>Logic parbeszédpanelen (8.5 abra).

G20/21 Control: Ha a Lock DRO’s to setup unit be van jelélve, akkor bar az X, Y, Z szavak altal
leirt utak megvéltoznak, de a DRO-k mindig a Setup Unit-ban (mértékegység beéallitasa) megadott
mértékegységben jelzi ki az értékeket.

Tool change (szerszdmcsere): Az M6 szerszdmcsere kérés vagy nincs figyelembe véve a Mach3-
ban (ignore), vagy M6 makrét kell hasznalni (lasd lent). Ha az Auto Tool Changer (automatikus
szerszdmcserél6) be van jelolve, akkor az M6start/M6end makrok lesznek meghivva, de a Cycle
Start (ciklus inditdsa) gombot semmilyen szakaszban sem kell megnyomni.

Persistent DROs (allandé6 DRO-k): ha be van jel6lve, akkor a tengely koordinata DRO-k
ugyanazokat az értékeket jelzik ki induldskor, mint amelyek a Mach3 bezérasakor a DRO-ban
voltak.

Disable Gouge/Concavity checks (homorusag/domboruasag ellendrzésének letiltasa): ha nincs
bejeldlve, akkor a szerszamsugar kompenzéacié alatt (G41 és G42) a Mach3 ellenérizni fogja, hogy
a szerszam atméré nem nagy-e a belsé sarkok vagasahoz (azaz ki tudja-e vagni a sarkokat a kontar
megsértése nélkil). A doboz bejeldlése letiltja a riasztast.

Debounce interval/Index Debounce:

MO01 control: ha be van jelolve, akkor a ,Optional Stop”(valaszthat6 megallas) kapcsold
alapértelmezett beéllitasa nulla. Egy gomb rakhat6 a képernyére, hogy ezt dinamikusan vezérelje,
ha sziikséges (nézze meg a Customizingwikit).

General Logic Configuration ]

—G20,G21 Contral——————————— ~Pam End or M30 or Rewind, [ Program Safety
I™ Lock DRO's to setup units _ I Tum off all outputs [~ Program Safety Lockout
— Tool Change [~ E-Stop the sypstem Thiz disables program translation while the
% lgnore Tool Change ™ Peiform G921 E sternal Activation #1 input is activated.
" Stop Spindle. Wait far Cycle Start. i ~ Angular Properties
£ Ao ToslChangk :-_s: Remove Tool Offset S disis A
v Radius Comp Off 5
¥ Persistent DROs ; [ B-Axis is Angular
™ Disable Gouge/Concavity Checks g Eéﬁf = hfc'd; o [~ Cisis Angu.lar
I i« Oedggu aFrl ¥ 13;""’"{"5:“0” Unchecked for Linear Editor _Browse |
Debounce Intervaki 200 = v A |D\WIND[}WS‘\ terad
I Allow Wave Files ; Buil et el
Index Debounce 11 00 [~ Allow Speech — Serial Output
01 Control [~ G04 Dwell in ms ComPart # IT BaudRate |EIEDEI
[¥ Stop on M1 Command ‘ [~ Set Charge Pump to SKhz * 8Bit1Stop ¢ 7Bit 2-5top
for Laser standy level
V' Flash Errors and comments. ™ UseSafe Z [~ Tool Selections Persistant
= ' 0K |

8.5. dbra Logic Configuration parbeszédpanel

Pgm end or M30 or Rewind (program vége vagy M30 vagy visszaallas a program elejére):
meghatarozza azokat a miveleteket, amelyeket egy alkatrészprogram végén, vagy a program
elejére allitas alatt kell megtenni. Jel6lje be a kivant funkciokat.

e Turn off all outputs: az 6sszes kimenet kikapcsolasa
e E-stop the system: allitsa a rendszert vészleallas modba
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e Perform G92.1: hajtsa végre a G92.1-t
e Remove Tool offset: tavolitsa el a szerszameltolasokat
e Radius Comp off: Sugar kompenzéacié kikapcsolasa

Miel6tt bejeldli a szerszameltolas beallitasa és a G92.1 végrehajtasa dobozakat bejeldIné, teljesen
tisztdban kell lennie azzal, hogy ezek a sajatossdgok hogyan miikddnek, kilénben azt
tapasztalhatja, hogy az aktualis helyzet koordinatai teljesen kiilonboznek attél, amit On a program
végén vart.

Angular properties (sz6g tulajdonsagok): Altalaban nem alkalmazhaté a Mach3Turn-ben. Egy
szogként meghatarozott tengely fokban van mérve (ez azt jelenti, hogy a G20/G21 nem valtoztat az
A, B, C szavak értelmezésén).

Program safety (program biztonsag): ha be van jel6lve, akkor engedélyezi az Input#1 bemenetet,
mint biztonsagi védoreteszt.

Editor (szerkesztd): A G code Edit (G kod szerkesztd) gomb megnyomasénak hatasara futtathatd
szovegszerkeszté programfajl neve, és Gtvonala. A Browse gombra kattintva megkeresheti és
beéllithatja a megfelelé programot.

Serial output (soros kimenet): a soros kimeneti csatornahoz tartoz6 COM port szdmat hatarozza
meg, és azt a bitsebességet, amelyet a portnak kell kiadnia. Ez a port megirhaté VB szkripttel egy
makroban, és a gép specidlis funkcidit vezérelheti vele (pl. egy LCD megjelenitd, szerszdmcserélo,
tengelyrégzits, forgacs kihordé sth.). Ez a bitsebesség nem alkalmazhaté ModBus eszkdzhoz.

Més kijel6lé dobozok:
Plasma Mode: a Mach3Turnban nem alkalmazhat6.

No Angular Discrimination (nincs szgazonositas): Ez is csak az allandé sebességi
megmunkalashoz sziikséges. Ha nincs bejeldlve, akkor a Mach3 kezeli az irany valtozésait, aminek
a sz6ge nagyobb a CV Angular Limit DRO-ban megadottnal, hogy elkeriilje a sarkak tulzott
lekerekitését. Az allando sebességgel kapcsolatos dsszes részletért olvassa el a 10. fejezetet.

FeedOveride Persists: ha be van jel6lve, akkor a kivalasztott elétolas tulvezérlés fenn lesz tartva az
alkatrészprogram futasanak végéig.

Allow wave files: egy makrét engedélyez egy wave fajl lejatszaséra a figyelmezteté hangokhoz.
Allow speech: engedélyezi a beszéd szintetizatort a sugo lizenetekhez.

G04 Dwell param in Milliseconds (G04 programozott varakozas paraméter ezred masodpercben
értelmezve): ha bejeldli, akkor a G4 5000 program sor 5 masodpercig varakozik a program
folytatasa el6tt. Ha jeloletlentl hagyja, akkor 1 6ra 23 perc 20 masodpercet!

Set Charge Pump to 5KHz for Laser Standby Level: a Mach3Turnban nem alkalmazhatd.
Use Safe_Z: a Mach3Turnban nem alkalmazhat6.

Tool Selections Persistent: ha be van jel6lve, akkor az utolsé kivalasztott szerszam marad a T
DRO-ban a Mach3 Ujrainditasa utan is.

8.2 A profilinformaciok tarolasanak médjardl
Amikor a Mach3.exe f4jl indul, akkor ra fog kérdezni a hasznalandé profil fajlra. Ez altaldban a
Mach3 mappaban talalhatd, és XLS kiterjesztése van. Megnézheti és kinyomtathatja a profil fajl
tartalmat az Internet Explorerrel (az XML egy web lapokon hasznalt kddolt nyelv).
Gyorsiditdé ikonok vannak beéllitva a rendszer installaldsakor a Mach3.exe futtatdsanal mind a
marashoz, mind az esztergalashoz (vagyis Mach3Mill, és Mach3Turn). Megteheti hogy sajat
gyorsinditd ikont kreal minden egyes profilhoz, igy egy szamitdgépen kilonbdz6 szerszdmgépeket
vezérelhet.
Ez nagyon jol hasznalhato, ha tobb szerszamgepe van, amelyek kilonbdzé beéllitasi értékeket
igényelnek a motorvezérléshez, vagy kilénbdz6 végallas és home kapcsold elrendezésik van.
Vagy futtatja a Mach3.exe fajlt és, és valaszthat az elérhet profilok listajabol, vagy specialisan a
sajat profiljahoz is beallithat egy gyorsindité ikont.
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Egy parancsikonndl a profil betdltéséhez, a célhoz egy ,/p” argumentumot kell az ikon
tulajdonsédgaihoz hozzéarendelni. Példaként nézze meg a Mach3Mill parancsikon tulajdonségait. Ezt
megteheti példaul ugy, hogy a Windows asztalon talalhatd parancsikonra a jobb egér gombbal
klikkel, és a felugré helyi meniiben a Tulajdonsagok sort valasztja.

Egy profilhoz tartozd6 XML f4jl szerkeszthet6 kiils6 szerkesztével is, de erésen ajanlott, hogy ezt ne
tegye addig, mig nincsen teljesen tisztdban minden egyes bejegyzés jelentésével, és a szerkesztoje
nem fog belerakni nemkivanatos lathatatlan karaktereket, ahogy néhany felhasznalé talalkozott
nagyon kilénos kovetkezménnyel jard eltorzitott fajlokkal. Jegyezze meg, hogy néhany cimke (pl.
a képerny¢ réteg) csak akkor jon létre, amikor egy beépitett alapértelmezett értéket feltlir a Mach3
mentinek hasznalataval. Sokkal biztonsadgosabb a Mach3 menit hasznalni az XML profilok
frissitéséhez.

Megjegyzés: Ha létrehozza a sajat profiljat, akkor Onnek kell gondoskodnia arrdl, hogy a
megfelelé makro fajl be legyen mésolva a C:\Mach3\Macros\profilename mappéba.
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9. Szerszamcsucs sugar kompenzacié

A szerszamcsucs sugar kompenzacid egy olyan sajatossaga a mach3-nak, amelyik
folyamatos fejlesztés alatt van. A legtébb CAD/CAM program meg tudja mondani a
szerszamnak a profil alakjat, és olyan alkatrészprogramot fog eredményezni, amelyik azt
a profilt vagja ki amit megrajzolt figyelembe véve a szerszamcsucs alakjat. Mivel a
CAD/CAM rendszereknek az alakokat jobban latjak, ezért egy bonyolult alak vagéasanal
altalaban jobb eredményt adnak, mint a Mach3.

9.1 Bevezetés a kompenzaciohoz

Ahogy mar lattuk a Mach3 a
vezérelt pont mozgasat irdnyitja. A
9.1 é&bra egy ,kiélezett, hegyes
sark(” szerszamot mutat atmérg,
kap, és oldalaz6 vagas kozben
(ilyenkor az effektiv vagd pont
egybeesik a szerszam sarkaval). .
Nos, ha egy lekerekitett
szerszamunk van (mondjuk 3mm-
es sugarral, pl. egy 6mm-es
félgbmb  szerszamnal) ahol a
szerszam kozéppontja van, ott

kisebb atmérét fog vagni, ahogy azt

a 9.2 abra ,,A” helyzete mutatja.

(Altalaban az alkatrészprogramban

a munkadarab nevezetes pontjait

programozzuk a programkoordinata 9.2. 4bra Esztergalas hegyes szerszammal

rendszerben,  Ugy,
hogy a szerszam
kozéppontjat /\/
vezéreljuk). Ezt

korrigalhatjuk,  ha
3mm-t hozzdadunk a

mm radius

program X 4.2 mr A B |
koordinataihoz  (ez e L,_\\t—K 3 mm offset
természetesen 6 mm o —___*_____,.3\-—

atmérés  modban). A\ )

Az oldalaz6 vagas is
helytelen lesz 3 mm-
rel, tehdt 3 mm-t
hozza kell adni a Z
koordinatakhoz is.
Ezt természetes Ugy
tehetjiik meg, ha 3 D
mm-t beirunk
szerszamtabla X

B A

offset és Z offset
oszlopaba az
aktualis szerszamhoz. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a 9.2 abra B és D helyzetében vag.

9.1. dbra Szerszamcsucs sugarral eltolt szerszampalya

Rev 1-84-A, 132/98 Mach3Turn kézikényv



Szerszamcsucs sugar kompenzacio

Bar van egy probléma a letérésen a C helyzetben. A szerszam kdzéppontja 4,24mm —re van a vagas
helyes vonalatol (azaz a derékszdgii haromszog atfogdja 3mm-es befogokkal).

Természetesen csak 3mm-re kellene lennie. Ha a Mach3 ismeri a letorés sz6gét, akkor elég kénnyii
kiszdmolni a derékszdgii haromszog befogoit, ha tudjuk, hogy az atfogé 3mm. A 9.3 abra egy 60°-
os letdrést, és néhany bonyolultabb profilt mutat. A szerszdm az A helyzetben 2,6mm-es
kompenzécidval van eltolva az Z irdnyban (3 x sin(60)), és 1.5m-rel az X-ben (3 x cos (60)) 3mm-
es atfogoval
szamolva.

Van néhany

probléma, amikor a /\/
szerszam a sarok

kozelébe ér. A
Mach3-nak a
tangencialis  érintd
vonal helyzetét kell
ismernie. Ez nem
nehéz ott, ahol két

egyenes vonal
talalkozik, de nem
csekélység ivek

kozelében, mint a B
és C helyzetben. Ez
az iv  valjdban
nagyon sok G-kod
mondat mozgasara
van felbontva, és a
Mach3 csak azt
tudhatja, hogy
elérelathatéan  hol
kell ‘a szerszamnak 9.3. bra Szerszam kiilonbozé szogekkel érintkezve

érintenie a profilt.

Altalaban az a legkénnyebb megoldas, ha egy CAD/CAM szoftverre bizzuk ennek a Kiszamitasat.
Ezeknek a szoftvereknek atfogd képe van a testrél, mig a Mach3 csak egy lokalis képet lat.

Akkor hozhatja ki a legtobbet a program tudasabdl, ha 6n szakképzett kézi programozo, vagy egy
Mach3-hoz hasznalhato varazslot hasznal.

9.2 A kompenzacio meghatarozasa
Amikor beallitja egy szerszam X és Z eltolasat, akkor meghatarozza az effektiv vago pontot.

ToolTable .

Toaol Description TjpBin, . | Tip Ra... [# Offset | Z Offset  XWear | ZWear | Turret... i’
u] Ref. Tool j|¢I.DEIIZIEI 0.0000 0.0000 0.0000 0.,0000 0,0000 00000
@ 1 Roughing 00,0000 0,000 0,0000 0,0000 00,0000 00,0000
@3 2 Thread 0.0000 2.5600 6.540.., |0.2000 0.0000 00,0000

3 Part 0.0000 -4.6000  1.5000 03000 0.0000 |0,0000

4 Prafile 2 0.0000 3.15 3.4 0.0000  0.0000 | 0.0000

5 Finishing 24400  -2,1000 | 0.0000  0.0000  |0,0000

¥i
P .

9.4. abra Szerszam iranv heieavzés a tahlahan
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A szerszdmcsucs sugar kompenzacié pontos végrehajtdsdhoz a Mach3-nak ismernie kell a
hozzatartozé sugarat, és azt, hogy hol van a sugéar kdzéppontja. A kdzéppontot természetesen
koénnyebben meg lehet allapitani, a sugar és az effektiv vagd pont megadasaval, ha a Mach3 ismeri
azt az iranyt, amelyikbe a szerszdm mutatott, amikor az eltolast be lett allitva. Ez az irany a
szerszdmtabla Tip Direction (Csucs irany) oszlopaban van megadva (9.4 bra).

A példaban (9.3 4bra) balra mutatott a mells6 szerszamtartdba befogott szerszam, és az eltolast
balra akartuk a munkadarab végétsl a tokmany felé mutaté megmunkalas soran.

A 9.5 abra a mells6 szerszdmtartéban elhelyezett szerszamok egyfajta szamozasat mutatja, és a 9.6
dbra ugyanezt a szdmozast hasznalva mutatja be a hatsd szerszamtartéba befogott szerszdmok
helyzetét.

Type 4

."; L L \‘ .-’
if
A Type 8 Type 3
Y
9.6. abra Mellsé szerszamtarto iranyai 9.6. bra Hatso szerszamtarto iranyai

A szerszdmsugar kompenzaciot a G41 és G42 parancsokkal kapcsolhatjuk be. A G41 a bal oldali
eltolés, a G42 a jobb oldali eltolas. A G40 kikapcsolja a kompenzéciokat.

9.3 Potencionalis nehézségek

Amikor bekapcsolja a szerszamsugar kompenzéciot (G41, vagy G42), akkor a szerszam
nyilvanvaldan egy Uj pozicidba fog mozogni. Onnek meg kel gydzddnie arrél, hogy a szerszam
nincs a munkadarab kozelében, amikor bekapcsolja a szerszamsugar kompenzaciét (nehogy
véletlentl belevagjon a munkadarabba az atallé mozgéas kozben). A cslcssugar kétszerese Z
irdnyban, és négyszerese az atmérén mindig elegend6 biztonsagi tavolsagnak.

Néha amikor vAgasi iranyt valt egy saroknal, &t kell valtania jobb kezesrél bal kezes
kompenzéciora és vissza. Bizonyosodjon meg arrél, hogy a szerszdm nem fog a munkadarabnak
litkdzni, amikor a valtas kozti mozgasokat végzi.

Lathatd, hogy a kompenzacié hasznalata igen sok nehézséget okoz, ezért ha nem teljesen
magabiztos kezii programozd, akkor bonyolult feliiletek esetén mindenképpen bizza valamilyen
CAD/CAM rendszerre az alkatrészprogram generalasat.
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10. Mach3 G és M-kadd nyelvi segédlet

Ez a fejezet azt a nyelvet (G-kod) ismerteti, amit a Mach3 megért, és értelmezni tud.
A leirds elsésorban az esztergélasra iranyul (két tengelyre koncentral), de a Mach3Turn és a
Mach3Mill kdzds kddrendszert hasznal, igy sok mar6 funkcio hasznalhaté az eszterga gépen.
Kérdezze az ArtSoft Corporation-t sajatos alkalmazasok esetén.

Néha a nem hasznalt tengelyekre vonatkozé leirasokat is tartalmazza ez a fejezet.

10.1 Néhany definicid

10.1.1 Linearis tengelyek

Az X és Z tengelyek szabvéanyos jobbsodrast (habér az Y tengely irdnya altaldban nem fontos)
derékszogii koordinata rendszert képeznek. A poziciok ebben a koordinata rendszerben
egyértelmiien leirhatok. A féorsd és opciondlisan a szegnyereg a Z tengellyel parhuzamosan van
felszerelve. A kdzépvonal altalaban az X=0.0 helyzetben van.

10.1.2 Bemenet Iéptéke

Minden egyes tengelyhez lehetséges egy léptéktényezé beéllitasa. Ez az X, Z, I, K, és R szavak
értékeire alkalmazhatok. A léptéktényezé teszi lehetévé a megmunkalt alkatrész atméretezését; és
tlkrozott alkatrész el6allitasat, ha negativ Iéptéktényezot alkalmazunk.

A léptékezés az els6 dolog, amit el kell végezni, majd az atméretezett méretekhez kell
meghatarozni az el6tolas és fordulatszam értékeket.

A készulék és szerszamtéblaban tarolt eltolasok értékeit nem kell 1éptékezni hasznélat elétt. A
Iéptékezést lehet, hogy az értékek beirdsakor alkalmaztak (G10 sz6 hasznélata).

10.1.3 Vezérelt pont

A vezérelt pont egy képzeletbeli pont, aminek a helyzete és mozgasanak sebessége van vezérelve.
A parancsokat (pl. GO0, és GO1) a vezérelt pont Uj helyzetének X és Z szavaival egyutt adjuk meg,
és a tengely DRO (axis DRO) jelzi ki.

10.1.4 Koordinalt egyenes vonalu mozgas

Egy szerszam specialis palya mentén torténd vezérléséhez gyakran szamos tengely 0sszehangolt
mozgatasara van sziikség. Mi a ,.koordinalt egyenes vonali mozgéas” meghatarozést annak az
esetnek a leirdsara hasznaljuk, amikor minden egyes tengely alland6 sebességgel mozog, és az
Osszes tengely a kezddpontjatdl a végpontjaig egyszerre mozog. Egy tengely altal végrehajtott
mozgas egyenes mentén torténik, ezért hasznaljuk a terminusban az ,.,egyenes vonal(” kifejezést. A
valdsadgos mozgasokban gyakran nem lehetséges az allandé sebességet tartani, mert a mozgas
kezdetén és/vagy végén gyorsitasra vagy lassitasra van sziikség. Azonban lehetséges a tengelyeket
agy is vezérelni, hogy minden idépillanatban minden egyes tengely a sziikséges mozgashanyad
azonos reszét tegye meg, mint a masik tengely. Ennek kdvetkeztében a szerszdm azonos Gtvonal
mentén mozog, és mi ezt is a koordinalt egyenes vonali mozgasnak nevezzik (igy két tengely
egyenes vonall mozgasanak megfelelé 6sszehangolasabdl természetesen a szerszam kériv menti
mozgésa is kialakithatd!).

A koordinalt linearis mozgéas végrehajthat6 a hatékony elétolassal, és a gyorsjarati mozgassal is. Ha
egy tengely sebességének fizikai hatdra miatt a megkivant dsszegzett sebesség nem elérhetd, akkor
az 0sszes tengely lelassul annyira, hogy a megkivant szerszampalya tarthat6 legyen (természetesen
ekkor az el6tolas kisebb lesz, mint az alkatrészprogram altal elGirt érték).
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10.1.5 El6tolas

A vezérelt pont, vagy egy tengely mozgasanal az el6tolds egy névleges allando érték, amit a
felhasznalo allithat be. A forditdban az el6tolas értelmezése (az id6fiuiggé elétolas (G93) hasznalatat
Kivéve) a kdvetkezo:

Egy vagy tobb tengely linearis mozgasa esetén az el6tolas hosszmértékegység/idé (mm/perc)
mértékegysegben van értelmezve a programozott lineéris XZ szerszampalya mentén.

10.1.6 fv menti mozgés
A lineéris tengelyek (XZ) péarositasaval, az altaluk meghatarozott sikon a szerszam vezérelheté
koriv palya mentén is.
A koriv menti mozgés elétolasa a fent emlitett modon van értelmezve.

10.1.7 Hiites
Az elérasztasos és a kodhiités egymastdl fliggetlentl kapcsolhatd be, és egyidejiileg kapcsolhato ki.

10.1.8 Varakozas

A megmunkalé rendszerre programozhat6 varakozas (vagyis az, hogy minden tengely megall) egy
meghatarozott ideig. Varakozas programozasara forgacstdréskor és forgacs eltavolitaskor, vagy a
féorsd fordulatszamanak eléréséhez sziikséges id6 biztositasahoz lehet szilkség. A varakozas
mértékegysegét (masodperc, vagy ezredmasodperc) a Config>Logic parbeszédpanelen allithatja be.

10.1.9 Mértékegységek (Units)

Az X és Z tengely tavolsagainak mértékegységét milliméterben vagy inchben mérheti. Minden
egyéb a gép vezérlésében résztvevé mértékegység nem valtoztathatd. A féorsd fordulatszama
fordulat/percben van értelmezve. Az elétolést a valasztott aktuélis hosszmértékegység/perc, féorsd
esetén aktualis hosszmértékegység/fordulat, vagy fok/perc-ben lehet értelmezni.

Figyelmeztetés: Azt tanacsoljuk, hogy rendkivil gondosan ellenérizze a rendszer vélaszat a
mértékegység Vvaltoztatdsara a szerszam eltoldsok betdltése tablaba (mialatt ezek az eltolasok
aktivak), és/vagy egy alkatrészprogram futasa kozben.

10.1.10 Aktualis helyzet

A vezérelt pont mindig az ,,aktudlis helyzetnek” nevezett helyen van, és a Mach3 mindig tudja,
hogy ez hol van. Szdmok reprezentaljak az aktuélis helyzetet, amelyek az aldbbi esetekben
tengelymozgas nélkil is atallitédhatnak:

o Hosszmértékegyseg megvaltoztatasa (nézze meg az elébbi figyelmeztetést)

e Szerszamhossz eltolasok megvaltoztatasa

o Koordinata rendszer eltolas megvaltoztatasa

10.1.11 Kivalasztott sik
Mindig van egy kivalasztott sik, ami esztergalas esetén az XZ sik.

10.1.12 Szerszamtabla
Nulla vagy egy szerszam van hozzarendelve a szerszamtabla minden egyes sorahoz.

10.1.13 Szerszamcsere

A Mach3 lehetévé tesz Onnek, hogy végrehajtson egy automatikus szerszamcserére vonatkozd
eljarast makrék hasznélataval, vagy azt is, hogy amikor sziikséges kézzel hajtsa végre a
szerszamcsereét.
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10.1.14 Utvonal vezérlési moédok

A megmunkalé rendszer a két atvonal vezérlési mod valamelyikének bedllitasat teszi lehetévé: (1)
pontos megallas (2) allandé sebesség. Pontos megallas (exact stop) modban a szerszamgép minden
programozott mozgas végén megall egy rovid idére. Alland6 sebesség (constans velocity) modban
az Utvonal éles sarkai egy Kicsit le lesznek kerekitve, igy az el6tol6 sebességet allando értéken lehet
tartani. Ezek a modok teszik lehetévé a felhasznal6 szdméra a sarkok kialakitasanak
kompromisszumat, hiszen egy val6sagos szerszamgépnek a szerkezeti részek tehetetlensége miatt
véges gyorsulasa / lassulasa van.

Pontos megallas (exact stop): A szerszamgép minden egyes iranyvaltas esetén megall, és a
szerszam ezért pontosan tudja kdvetni a programozott Utvonalat.

Allandé sebesség (constant velocity): Az Gj irany gyorsulasa atfedésbe keriil a régi irany
lassulasaval szabalyozottan tartva a programozott el6tolast. Ez a sarkok lekerekitését eredményezi,
de gyorsabb és simabb a vagas. A gép tengelyeinek alacsonyabb gyorsulasa nagyobb lekerekitési
sugarat fog okozni a sarkokon.

Az is lehetséges, hogy egy hatarszoget definial a felhasznald, amely szognél nagyobb iranyvaltas
esetén a pontos megallas érvényesil, még akkor is, ha az allandé sebesség mdd van kivalasztva. Ez
lehetévé teszi enyhe sarkok simitasat, de kikerili az éles sarkok tlzott lekerekitését még az olyan
szerszamgépek esetén is, ahol valamelyik tengelynek kicsi a gyorsulasa. Ezt a lehet6séget nem
szoktak esztergan alkalmazni.

10.2 A fordito és a vezérlé kolcsonhatasa

A szabvanyos képernyék nem tartalmazzak az dsszes funkcio vezérlé gombjat, de a hianyzokat fel
lehet tenni egy a felhasznal6 altal testreszabott képernyére. Nézze meg a Mach3 Customization
wiki-t.

10.2.1 El6tolas és Sebesség tulvezérl6 iranyitok

Mach3 parancsok engedélyezik (M48), vagy letiltjadk (M49) az el6tolas, vagy a sebesség tulvezérls
kapcsoloit. Néhany megmunkalasi miveletnél hasznos lehet, hogy ezek a kapcsoldk felulbiralhatok
(pl. menetvagas). Az optimalis beéallitdsokat az alkatrészprogram tartalmazza, és gépkezelének
altaladban ezeket nem kell valtoztatnia.

10.2.2 Mondat (block) tériése vezérlés

Ha a Block delete vezérlé be van kapcsolva, akkor azok a sorok, amelyek ,,/” jellel kezdédnek
(block torlés karakter) nem lesznek végrehajtva. Ha a kapcsold ki van kapcsolva, akkor a sorok
végrehajtodnak.

10.2.3 Opcionalis program stop vezérlé

Az Optional program stop vezérld (nézze meg a Config>Logic péarbeszédpanelt) a
kdvetkezoképpen mitkodik. Ha ez a vezeérls be van kapcsolva, és egy beolvasott sor egy M1 kodot
tartalmaz, akkor a program végrehajtasa megall a programsor végrehajtasa utan mindaddig, amig a
Cycle start gombot meg nem nyomjuk.

10.3 Szerszam fajl

A Mach3 mind a 253 hasznélhat6 szerszdmhoz egy szerszdmfajlt kezel.
A f4jl minden adatsora egy szerszdmhoz kapcsolodik. Ez teszi lehet6vé a szerszamcsucs alak,
eltolas és sugar meghatarozasat.
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10.4 Az alkatrészprogram nyelve

10.4.1 Attekintés

A nyelv kodokbol allo sorokra épul. Minden sor (blocknak, vagy mondatnak is nevezik)
parancsokat tartalmaz, igy utasitva a megmunkal6 rendszert kiilonb6z6 dolgok végrehajtasara. A
kodok sora dsszefiizve egy fajlba alkotjak a programot.

A kddok egy tipikus sora tartalmaz opcionalisan egy kezdésorszdmot, amit egy vagy tébb ,,sz6”
kdvet. Egy sz0 egy betiib6l és egy azt koveté szambol (vagy valamibél, amit szamok fejeznek ki)
all. Agy sz6 adhat utasitast, vagy egy argumentumot adhat egy utasitashoz. Példaul a G1 X3 egy
érvényes kod sor két szoval megadva. A ,,GO1” egy parancs, amely jelentése ,, menj a
programozott el6told mozgassal egyenes vonall mozgas mentén a megadott helyre” és az ,,X3” egy
argumentumot ad (a megadott hely az X=3 koordinat&ju pont a mozgéas végén). A legtébb parancs
vagy G vagy M (altalanos (General) és kiegészitd (Miscellaneous)) betiivel kezdédik. Ezeket a
parancsokat G kédoknak vagy M kodoknak nevezziik. A program a sorokat egymas utan hajtja
végre.

A nyelvnek két parancsa (M2 vagy M30) van a program vége jelolésére. A program vége a fajl
vége el6tt van. Egy fajlban a program vége utan eléfordulé sorok nem kertilnek végrehajtasra a
normalis folyamban, ezek altalaban az alprogramok (subroutines) részei, és akkor hajtédnak végre,
amikor a féprogram erre utasitast ad (meghivja a subrutint).

10.4.2 Paraméterek

Egy Mach3 megmunkald rendszer egy 10320 szamszerii paramétert tartalmazo tombot kezel. Az
elsé 1000 paraméter nem lesz meghatarozva, amikor a Mach3-ot betolti, de egy részprogram
részeként lehet ezeket hasznalni, mint munkavaltozokat.

10.4.3 Koordinata rendszerek

A megmunkalé rendszernek van egy abszollt koordinata rendszere, és 254 munkadarab (késziilék)
eltolas rendszere.

A szerszamok eltolasait a G10 L1 P~ X~ Z~ sorral allithatja be. A P szb a beéllitott szerszam
szamat hatarozza meg.

A késziilék (munkadarab) rendszerek eltolasait beéllithatja a G10 L2 P~ X~ Y~ Z~ A~ B~ C~
mondat hasznélataval.

A P sz6 a bedllitott késziiléket hatdrozza meg. Az X, Y, Z stb. szavak a tengelyek origdjanak
koordinataja az abszolUt koordinata rendszerben. Jegyezze meg azonban, hogy a G54 és G55
munkadarab eltol4sokat arra hasznélja a rendszer, hogy a mellsé és hatso szerszamtartdo kozti
tavolsagokat beallitsa, igy ezeket a felhasznald nem allithatja be.

Az els6 hét munkadarab eltolasbdl vélaszthat a G54, G55, G56, G57, G58, G59 parancsokkal. A
255 munkadarab eltolasbol barmelyiket kivéalaszthatja a G59 P~ mondattal (pl. G59 P23 a 23.
munkadarab eltolast valasztja ki). Az abszolut koordinata rendszer a G59 PO sorral valaszthatd ki.
Eltolhatja az aktudlis koordinata rendszert a G52, G92 vagy G92.3 parancsokkal. Az eltolas értéke
hozzdadddik a munkadarab eltolds koordinata rendszeréhez. Ez az eltolas kikapcslhatd a G92.1
vagy a G92.2 paranccsal.

Végezhet egyenes mozgast az abszolut koordinata rendszerben, ha a G53-at egyltt hasznélja a
GO0, vagy G01 valamelyikével.

10.5 Programsor felépitése

Egy bemeneti programsor a kévetkezéket tartalmazza azzal a megszoritassal, hogy maximum 256
karakter lehet a sorban:

Opciondlisan hasznalhat6 block delete karakter (Id 10.2.2. fejezet).

Opcionalisan (nem kotelezé) programsor szama.

Szavak, paraméter bedllitdsok, parancsok és megjegyzések.

Sor vége jelols karakter (kocsi vissza, soremeld, vagy mindketto).
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Barmelyik nem engedélyezett bemenet érvénytelen, és a fordito hibalizenetét, vagy a sor mell6zését
fogja okozni.

A sz6ko6zok és a tabulatorok barhol megengedettek a sorban, és a belsé megjegyzések kivételével
nem valtoztatjadk meg a sor jelentését. Ez azt eredményezi, hogy néhany szokatlannak tiiné bemenet
is helyes. Példaul a gOx +0. 12 34z 7 sor egyenl6 a g0 x+0.1234 z7 sorral.

Az lres sorok engedélyezettek. Ezeket a program figyelmen kivil hagyja.

A bevitel érzéketlen a Kis és nagybetiik hasznalatara (kivéve a megjegyzéseket), vagy is a kis vagy
nagybetti hasznalata nem véltoztatja meg a sor jelentését.

10.5.1 Programsor sorszama

A mondat sorszama egy ,,N” betii, amit egy 0 és 99999 kdzé es6 raciondlis egész szam (el6jel
nélkali) kdvet, amit nem lehet tobb mint 5 karakter ( pl. a 000009 nem helyes). A mondatsorszam
ismételhets, vagy ugy is hasznalhatd, hogy nem sorrendben van, habar az éltalanos gyakorlat ezt
keruli. A mondatsorszam hasznélata nem kételezé (és elhagyéasa gyakori), de ha hasznaljuk, akkor
a j6 helyen kell lennie, azaz a sor elején.

10.5.2 Alprogram (subroutine) cimkék

Az alprogram cimke egy O betiivel kezdédik, és egy 0 és 99999 kozé es6 racionalis egész szam
(elsjel nélkili) kovet, amely nem lehet tobb 5 karakternél (pl. a 000009 nem engedélyezett). Az
alprogramm cimkék barmilyen sorrendben hasznélhatéak, de a programon belll egyedinek kell
lenniik, bar ennek a szabalynak a megsértése nem mindig okoz hibat. Az alprogram cimke utan
semmilyen bejegyzés nem szerepelhet a sorban kivéve a megjegyzéseket.

10.5.3 Szavak

A szb az N-t6l vagy O-tdl eltéré bett, amit egy valos erték kovet.

A sz6 kezdédhet a 10.1 abran mutatott barmely betiivel. A tablazat a teljesség kedvéért tartalmazza
az N és O betiiket is, még akkor is, ha az elébb definiltuk, hogy a programsor sz&ma nem sz@.
Szamos betiinek (1, J, K, L, P, R) kuldnb6z6 6sszefuggésekben killénbdzo jelentése lehet.

A valds érték karakterek sorozata, aminek feldolgozasa egy szamot eredményez. Egy valds érték
lehet egy egyértelmii szdm (pl. 341, vagy -0.8807), vagy egy paraméteres érték, egy kifejezés, vagy
egy egyalkotds miiveleti érték. Ezek meghatarozasai azonnal kdvetkeznek. Egy karakter szamma
alakitdsanak folyamatat ,kiértékelésnek” nevezzilk. Egy egyértelmii szdm Kkiértékelésének
eredménye 6nmaga.

10.5.3.1 Szém

A kovetkezd szabéalyok vonatkoznak a szdmokra. Ezekben a szabalyokban egy karakter egy szdm
(0-9 kozott).

e Egy szam allhat: (1) opcionalis plusz, vagy minusz eléjelbdl, amelyet kévet (2) nulla, vagy
mas szamok, amelyet kdvethet (3) tizedes pont, amelyet kdvet (4) nulla vagy mas szam —
feltéve, hogy legkevesebb egy szamjegy van valahol a szamban.

e A szdmoknak két tipusa van: racionalis egész, és tizedestort. A racionalis egészben nincs
tizedes pont, mig a tizedestortben van.

e A szamban tobb tizedes érték lehet, ennek csak a sor hossza szab hatart. Habar csak 17
szamjegy marad meg (ez elég minden ismert alkalmazashoz).

e Egy nem nulla értékii el6jel nélkili szam pozitivként van értelmezve.

Jegyezze meg, hogy a kezdé (a tizedes pont és az elsé nem nulla szdmjegy elétti) és a zard (a
tizedespont és az utols6 nem nulla szdmjegy utan) nulldk engedélyezettek, de nem kotelezéek. Egy
kezdé és zard nullakkal irt szamnak ugyanaz lesz a beolvasasi értéke, mint az extra nullak nélkl
irtnak.

A Mach3 éltal specidlis célra hasznalt szdmok gyakran korlatozva vannak valamilyen véges értékek
beallitasara, vagy valamilyen értéktartomanyra. Sokszor a tizedes értékeknek egész érték kozelében
kell lennie; ez vonatkozik az indexek értékeire (pl. paraméterek és karusszel slot szamok), M
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kodokra, és tizzel szorzott G kodokra. Egy tizedes tort szam, akkor van elég kozel egy egészhez, ha
0.0001 tavolsagon belil van.

10.5.3.2 Paraméteres érték

Egy paraméteres érték egy # karakterbdl és az azt kdveto valos szambol all. A valds értek egy 1 és
10320 kozé esé egész szam. Az egész szam a paraméter szama, és a paraméteres érték értéke a
paraméterben tarolt akarmilyen szam lehet.

A # karakter els6bbséget élvez minden mas miivelettel szemben. Példaul az #1+2 jelentése az a
szam, amit Ugy kapunk, hogy a paraméterbenl-ben tarolt szam értékéhez hozzdadunk kettét, és
nem a paraméter3-ban tarolt szam értékét jelenti. Természetesen a #[1+2] a paraméter3-ban tarolt
szamot jelenti. A # karakter ismételhetd, példaul a ##2 annak a paraméternek az értékét jelenti,
amely indexe a paraméter2-ben tarolt szadm egészértéke.

Betii Jelentés

a gép A- tengelye

a gép B- tengelye

a gep C- tengelye

szerszam sugar kompenzacié regiszter szam

el6tolas

altalanos funkcidk (nézze meg az 5. tablazatot)

szerszamhossz eltolas index

—|IZ|O|MO0O|m >

X- tengely eltolés ivekhez
X eltolas a G87 —el meghivott ciklusban

[

Y- tengely eltolas ivekhez
Y eltolas a G87-el meghivott ciklusban

K Z- tengely eltolas ivekhez
Z eltolas a G87-el meghivott ciklusban

-

A meghivott ciklusok / alprogramok
ismétléseinek szdma

Vegyes funkcidk (7. tblazat)

mondat (sor) sorszama

alprogram szama

vlo|z|Z

varakozasi id6 meghivott ciklusban
vérakozasi id6 G4 esetén
G10 altal hasznalt kulcs

fogasmélység forgacstoréshez a G83 ciklusbhan
meghivott alprogramok ismétlésének szama

)

koriv sugéar
visszahUzasi szint furé ciklusnal

féorso fordulatszam

szerszam szam

A szinonimégja

B szinonimaja

C szinoniméja

a gép X tengelye

a gép Y tengelye

Ni<|x|s|<|c|H|»

a gép Z temgelye

10.1. &bra Szokezdé betiik

10.5.3.3 Kifejezések és binaris miiveletek

A kifejezés egy karakterkészlet, amelyet szogletes zardjelek kozé kell irni ( [ ]). A szOgletes
zarojelek kozott lehetnek szdmok, paraméteres értékek, matematikai mivelet jelek, és mas
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kifejezések. Egy kifejezés kifejezhet egy kiszamitott szamot. A kifejezés egy sorban a sor
betoltésekor szamitodik ki. ime egy példa a kifejezésre:

[1+acos[0]-[#3*[4.0/2]]].

Binaris miiveletek csak a kifejezésen belll jelenhetnek meg. Kilenc binaris mtvelet van
értelmezve. Van 4 matematikai alapmiivelet: dsszeadas (+), kivonas (-), szorzés (*), és osztas (/).
Van harom logikai mivelet: nem kizar6 VAGY (OR), kizar6 VAGY (XOR), és logikai ES (AND).
A nyolcadik miivelet az egész osztas maradéka (MOD). A kilencedik miivelet a hatvanyozas (**),
ahol a ** bal oldalan talalhat6 szamot emeli a jobb oldalon talalhaté hatvanyra (pl. 2**3=8).

A binéris miiveletek harom csoportra oszthatok. Az elsé csoport a hatvanyozas. A méasodik csoport
a szorzas, osztas és a MOD. A harmadik csoportba tartozik az 0sszeadas, kivonas, OR, XOR,
AND. Ha egy kifejezésben tébb muveleti jelet hasznalunk (példaul. [2.0/3*1.5-5.5/11.0]), akkor az
elsé csoport miivelete hajtddik végre elészor, majd a masodiké, végil a harmadiké. Ha egy
kifejezésben egy csoportbdl tobb miivelet is van (pl. a *, és / a példaban), akkor a baloldali hajtodik
végre eloszor. Igy a példa megoldasa megfelel a kovetkezonek: [((2.0/3)*1.5)-(5.5/11.0)], amit
egyszerisitve kapjuk a kdvetkez6t: [1.0-0.5], ami nem mas, mint 0.5.

A logikai mtiveletek és a MOD barmilyen valés szdmon értelmezve van, nemcsak egészeken. A
nulla szam ekvivalens a logikai HAMIS-sal, és barmely nem nulla szdm megfelel a logikai IGAZ
értéknek.

10.5.3.4 Egyvaltozds fliggveny értékek

Az egyvaltozds fuggvény érték vagy ,,ATAN”, amit egy kifejezés kovet osztva egy masik
kifejezéssel (pl. ATAN[2])/[1+3]), vagy barmely maés egyvéltozés fliggvény neve, amit egy
kifejezés kovet. (pl. SIN[90]). Az egyvaltozés fliggvények a kovetkezok: ABS (abszollt érték),
ACOS (arcus koszinusz), ASIN (arcus szinusz), ATAN (arcus tangens), COS (koszinusz), EXP (e
adott hatvanyra emelése), FIX (kerekités lefelé), FUP (kerekités felfelé), LN (természetes alapu
logaritmus), ROUND (kerekités a legkozelebbi egész szamra), SIN (szinusz), SQRT
(négyzetgyok), és TAN (tangens). A szdggel értelmezett (COS, SIN, TAN) egyvaltozos
fuggvények behelyettesitési értéke fok. Az inverz szogfliggvények (ACOS, ASIN, ATAN) szintén
fokot adnak eredményiil.

A FIX fliggvény balrél kerekitést jelent (kisebb pozitiv, vagy nagyobb negativ felé) a
szamegyenesen, igy példaul a FIX[2.8]=2 és a FIX[-2.8]=-3. A FUP fiiggvény jobbra kerekitést
jelent (nagyobb pozitiv, vagy kisebb negativ felé) a szdmegyenesen; tehat a FUP[2.8]=3, és a
FUP[-2.8]=-2.

10.5.4 Paraméter beallitas
Egy paraméter beallitasa a kdvetkez6 négy egymast kdvets egységhél all:
e Egy # karakter
e 16510320 kozé es6 egész szam
e egyenléségjel (=), és
e egy valos érték. Példaul a ,#3=15" egy paraméter beallitas, amely jelentése a kdvetkezé: a

paraméter3-ban tarolt érték legyen 15.

Egy paraméter beallitds nem Iép érvénybe, amig az ugyanabban a sorban talalhat6 6sszes paraméter
fel nem lett dolgozva. Példaul ha a paraméter3 elézbleg 15-re volt beéllitva és a sorban a kvetkezd
mondat szerepel: #3=6 G1 x#3, akkor a tengely elészor elmegy az x=15 pontra, majd a paraméter3
értéke atiradik 6-ra.

10.5.5 Megjegyzések és lizenetek

A % jellel kezd6d6é sorok megjegyzésként vannak értelmezve, és nincsenek semmilyen modon
leforditva. A zardjel kozti nyomtathatd karakterek és az res szokdzok is megjegyzésként vannak
értelmezve. A baloldali zar6jel mindig egy megjegyzés kezdetét jelenti. A megjegyzés vége az
ezutén kovetkezé elsé jobboldali zardjel. Ha egyszer egy baloldali zardjel kerdilt a sorba, akkor még
a sor vége elétt lennie kell egy jobboldali zarojelnek is. Megjegyzések nem lehetnek egymasba
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agyazva; hiba lzenetet kapunk, ha egy baloldali zardjel talalhaté a megjegyzés kezdete, és vége
kozott. Ime egy példa egy megjegyzést tartalmazo sorra: G80 M5 (mozgas megallitasa).

A megjegyzések nem okoznak semmiféle végrehajtast a szerszamgép rendszerben.

Egy megjegyzés tartalmazhat (zenetet, ha az MSG, megjelenik a zarojelek kozott. Az MSG
valtozai Ures szOkdzoket és kisbetiis karaktereket tartalmaznak. Jegyezze meg, hogy az MSG utani
vesszé nem hagyhat6 el. A vessz6 uténi és a jobboldali zardjel elétti karakterek a gépkezel6 szamra
kildott Uzenetet tartalmazzak. Az lizenetek megjelennek a képernyén az ,,Error” cimkével ellatott
sorban.

10.5.6 Mondatrészek ismétlése

Egy sornak barmennyi G szava lehet, de két G sz6 ugyanabbdl a csoportb6l nem lehet a sorban.
Egy sornak lehet nulla, vagy maximum négy M szava. Két M sz6 ugyanabbdl a csoportbdl nem
lehet a sorban.

Az dsszes tobbi betii esetén egy sornak csak egy azzal a bettivel kezd6d6 szava lehet.

Ha egy soron beliil ugyanannak a paraméternek tobb beallitasa van (pl. #3=15 #3=6), akkor csak az
utolsé 1ép érvénybe. Egy sorban ugyanazt a paramétert kétszer beallitani ostobasag, de nem tiltott.
Ha egynél tobb megjegyzés jelenik meg egy sorban, akkor csak az utolsé lesz hasznélva, az 6sszes
tobbi megjegyzés beolvasasra kertl, és a formailag le lesz ellenérizve, de utana figyelmen kivil
lesz hagyva. Véarhat6an egynél tébb megjegyzés egy sorban csak nagyon ritkan fordul elé.

10.5.7 Mondatrészek sorrendje

Harom tipusa van a mondatrészeknek, amelyek valtoz6 sorrendben lehetnek egy sorban (ahogy a
fejezet elején van megadva) a sz0, a paraméter beallitds, és a megjegyzés. A mondatrészek ezen
harom tipusa tipusonként harom csoportra oszthato.

Az els6 csoport (a szavak) a sor jelentésének megvaltoztatasa nélkul atrendezhetéek.

Ha a masodik csoportot (a paraméter beallitds) atrendezziik, akkor sem valtozik meg a sor
jelentése, kivéve, ha ugyanaz a paraméter kétszer szerepel a sorban. Ebben az esetben csak az
utols6 paraméter bedllitds 1ép érvénybe. Példaul ha a sorban a #3=15 #3=6 szerepel, akkor a
paraméter3 értéke 6 lesz. Ha a sorrend megvaltozik #3=6 #3=15-re, akkor a paraméter3 értéke 15
lesz.

Ha a harmadik csoport (a megjegyzések) egynél tdbb megjegyzést tartalmaznak, és atrendezziik
Oket, akkor csak az utolsé lesz hasznéalva.

Ha minden egyes mondatrész sorba van éallitva, vagy at rendezés utan az egyes mondatrészek
jelentése nem valtozik meg (nincs egy sorban ugyannak a paraméternek tobb beallitasa, és nincs
egy sorban toébb megjegyzés), akkor a harom csoport barmilyen sorrendben beirhat6 a sorba a
mondat jelentésének megvaltoztatasa nélkil. Példaul ha a sor a kdvetkezé g40 gl #3=15 (nesze
neked ez a helyzet!) #4=-7.0 6t mondatrészbo6l épil fel, akkor az 6t elem lehetséges 120
varidciojanak barmelyike ugyanazt jelenti, mint példaul #4=-7.0 g1 #3=15 g40 (nesze neked ez a
helyzet!).

10.5.8 Parancsok és Gép lizemmébdok

A Mach3-nak szadmos olyan parancsa van, amelyek a megmunkald rendszer zemmodjat egy
maodrol egy masikra valtoztatja, és a beallitott Gzemmaod aktiv marad mindaddig, amig egy Ujabb
parancs explicit, vagy implicit moédon meg nem valtoztatja. Ezeket a parancsokat modalisnak
nevezzik. Példaul ha a hiités be van kapcsolva, akkor mindaddig bekapcsolva marad, amig explicit
maodon ki nem kapcsoljuk. A mozgasok G kodja szintén modalisak. Ha példaul egy GO1 (mozgas
programozott el6tol6 sebességgel egyenes mentén) parancsot kiadunk egy sorban, akkor kovetkezé
sorban egy vagy tobb tengely sz6t megadva tovabbra is ilyen egyenes menti mozgas fog
végrehajtddni, kivéve, ha egy explicit (hatarozott) parancsot adunk ki a kdvetkez6 sorban egy
maésfajta mozgasra valamelyik tengely szdval egyiitt, vagy leéllitjuk a mozgast.

A nem modalis kédoknak csak abban a sorban van hatasa, amelyikben kiadtak 6ket. Példaul a G4
(varakozas) nem modalis.
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10.6 Modalis csoportok

G kddok modalis csoportjai

e 1. csoport = {G00, GO1, G02, G03, G38.2, G80, G81, G82, G84, G85, G86, G87, G88,
G89} mozasok

2. csoport = {G17, G18, G19} sik kivalasztas

. csoport = {G90, G91} tavolsag maéd

. csoport = {G93, G94} elstolas mod

. csoport = {G20, G21} mértékegysegek

. csoport = {G40, G41, G42} szerszamsugar kompenzacio

8. csoport = {G43, G49} szerszdmhossz eltolas

10.csoport = {G98, G99} visszatérés meghivott ciklusban

12.csoport = {G54, G55, G56, G57, G58, G59, G59.xxx} koordinata rendszer kivalasztas
13.csoport = {G61, G61.1, G64} Gtvonalvezérlés mad

~N O 01w

M kodok modalis csoportjai:

¢ 4. csoport = {M00, M01, M02, M30} megallitas

¢ 6. csoport = {MO06} szerszamvaltas

¢ 7. csoport = {M03, M04, MO05} féors6 forgasirany irany

¢ 8. csoport = {MO07, M08, M09} hiités (specialis eset: MO7 és MO8 egy id6ben is aktiv
lehet)

¢ 9. csoport = {M48, M49} a sebesség és elétolas tulvezérlésének engedélyezése/letiltasa

A fenti modalis csoportok mellet van egy csoport a nem modalis G kédoknak:

‘ ¢ 0. csoport = {G04, G10, G28, G30, G53, G92, G92.1, G92.2, G92.3}

10.2. abra Modalis csoportok

A modalis parancsok modalis csoportoknak nevezett egységekbe vannak szervezve, és egy adott
idében csak a csoport egy tagja lehet érvényben. Altalaban a modalis csoport olyan parancsokat
tartalmaz, amelyek esetén lehetetlen, hogy a csoport két tagja egyszerre érvényben legyen, példaul
vagy milliméterben mériink, vagy inchben. A megmunkalé rendszer tébb maodban is lehet
egyidében, ugy, hogy minden csoportbol csak egy mod van érvényben. A modalis csoportokat a
10.2 abran mutatjuk meg.

Szamos modalis csoport egy tagjanak érvényben kell lennie, amikor a megmunkalé rendszer kész a
parancsok fogadasara. Alapértelmezett beallitasai vannak ezeknek a modalis csoportoknak. Amikor
a megmunkalé rendszert bekapcsoljuk, vagy Ujrainditasakor az alapértelmezett értékek
automatikusan érvénybe lépnek.

Az 1.csoport a mozgasok G kddjai. Ezek koziil egy mindig érvényben van. Ezt az egyet nevezziik
aktiv mozgéas madnak.

Hibat okoz, ha az 1. csoportbdl egy G kddot egyszerre hasznalunk a 0. csoportbdl szarmazé G
koddal, ha mindketté hasznal tengely szavakat is. Ha egy tengelyszdval hasznalt 1.csoportbol
szarmazd G kod implicit (ki nem fejtett) modon van érvényben egy sorban, és egy 0. csoportbdl
szarmaz6 tengely szét hasznalé G kod is megjelenik a sorban, akkor az 1. csoportbol szarmaz6 G
kod tevékenysege atmenetileg felfliggesztédik ebben a sorban. Tengelyszavakat hasznalé G kodok
a 0.csoportban a kovetkezok: G10, G28, G30, és G92.

10.7 G kddok

A Mach3 bemeneti nyelvének G kddjai a 10.3 abréan lathatok, és a részletes leirdsuk kovetkezik.
A leirasok parancs mintapéldakat tartalmaznak, amelyeket curier betiitipussal szedtiink.
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A parancs mintapéldakban a a hulldmvonal (~) egy valos értéket helyettesit. Ahogy méar korébban
leirtuk a valds érték lehet (1) egy explicit szam (pl. 4.4), (2) egy kifejezés (pl. [2+2.4]), egy
paraméteres érték (pl. #88), vagy egy egyvaltozos fliggvény (pl. acos[0]).

A legtdbb esetben, ha a tengely szavak (néhany, vagy az 6sszes X~, Z~) adottak, akkor
meghatarozzak a célpontot. A tengely szdmok az aktiv koordinata rendszerhez viszonyitottak,
kivéve, ha explicit (pontosan meghatarozott) médon az abszol(t koordinata rendszerhez vannak
koétve. Ahol a tengely szavak opciondlisak (valaszthatok), ott barmelyik kihagyott tengely az
aktualis értékén fog maradni. A mintaparancs néhany Osszetevéje nincs explicit médon leirva,
hiszen opcionlisak. Hibahoz vezethet, ha egy kotelez6en megadand6 egységet kihagyunk.

A mintaparancsokban a betiiket kovetd értékek gyakran explicit szamként vannak megadva. Az
explicit szamok valds értékek lehetnek kivéve, ha masként hataroztuk meg. Példaul a G10 L2
sorral egyenld, ha G[2*5] L[1+1] —et irunk. Ha a paraméter100 értéke 2, akkor a G10 L#100
is ugyanazt jelenti. Azon valds értékek hasznalata, amelyek nem explicit szamok, ahogyan a
példaban is mutattuk, ritkan hasznalatosak.

Ha L~ van irva egy mintaparancsba, akkor a ~ gyakran ,,L. szdm”-ként hivatkoznak ra. Hasonl6an a
~-t a H~-ban ,,H szdm”-nak nevezik, és igy tovabb mas betiik esetén is.

Ha egy léptéktényezé van alkalmazva valamelyik tengelyen, akkor a megfelelé X, Z szavak
értékein alkalmazva lesz, és a vonatkozo I, K vagy R szavakon is, amikor hasznalatban vannak.

10.7.1 Gyorsjarati mozgas — G00

Linearis mozgéas gyorsjarathoz, a GOO X~ Z~ programozéasaval, ahol a tengelyszavak
opcionalisak (valaszthaték), de legalabb egyet hasznalni kell. A GO0 elhagyhat6, ha az aktudlis
mozgas mod a GO0 (a GO0 modalis, azaz ha az el6tte 1évé sorban mar kiadtuk, akkor a kévetkezo
sorban nem kell megadni). Hat&sara koordinalt egyenes vonali mozgés jon létre a célponthoz az
aktualis gyorsjarati sebességgel (vagy lassabban, ha a gép nem tud ilyen gyorsan menni). A G0O
parancs végrehajtasa alatt vagas (megmunkalas) nem torténhet.

Hibat okoz:

Az 6sszes tengelyszé elhagyésa.

Ha a szerszamcslcs sugar kompenzacid aktiv, akkor a mozgas eltér a fentiektsl, nézze meg a
Vagas kompenzéciét. Ha a G00-al egy sorba G53 —at is programozunk, akkor a mozgas szintén
eltérd lehet; nézze meg az abszollt koordinata megadast.

G kddok osszefoglalasa
GO0 Gyorsjarat
G01 Lineéris interpolacid
G02 Oramutaté jarasaval megeggyezé kor/spiral interpolacio
G03 Oramutato jarasaval ellentétes kor/spirél interpolacio
G04 Véarakozas
G10 Koordinata rendszer orig6 beallitasa
G15/G16 | Polarkoordinatas mozgas GO és G1-ben
G17 XY sik kivalasztas
G18 XZ sik kivalasztas
G19 YZ sik kivalasztds
G20/G21 | Inch/Milliméter mértékegyseg
G28 Hazaallas
G28.1 Tengelyek referencidlasa
G30 Hazallas
G32 Menetvagas
G50 Léptékezés kikapcsolasa
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G51 Léptékezés bekapcsolasa

G52 Atmeneti koordinata rendszer eltolas

G53 Mozgés az abszolut gépi koordinata rendszerben

G54 Munkadarab nullpont eltolasl

G55 Munkadarab nullpont eltolas2

G56 Munkadarab nullpont eltolas3

G57 Munkadarab nullpont eltolas4

G58 Munkadarab nullpont eltol&s5

G59 Munkadarab nullpont eltolas6 / altalanos késziilékszdm hasznalata
G61/G64 | Pontos megallas / Allandé sebesség mod

G76 Menetvagas

G77 Ciklus

G78

G80 Mozgas méd kikapcsolasa (beleértve a ciklusokat)

G81 Furo ciklus

G82 Furociklus varakozassal

G83 Mélyfuro ciklus

G90 Abszollt koordinata megadas mad

G91 Inkrementalis (nbvekményes) koordinata megadas mod
G92 Koordinatak eltolasa és paraméter beéallitas

G92.x G92 torlése, stb.

G94 Elétoléas / perc mod

G95 Elétolas / fordulat méd

G98 Visszatérés kezdé sikra ciklus végrehajtasa utan

G99 R pont altal meghatarozott sikra térténé visszaallas ciklus utan

10.3. 4bra G kédok

10.7.2 Linearis mozgas programozott el6tolassal — GO1

Egyenes vonall mozgas programozott elétolassal (vagashoz, vagy vagas nélkil), a G1 X~ Z~
programozasaval, ahol a tengely szavak opcionalisak, de legaldbb egyet hasznalni kell. A GO01
elhagyhato, ha az aktualis mozgasmod a GO1. Hatasara koordinalt egyenes vonali mozgas jon létre
a célponthoz az aktudlis gyorsjarati sebességgel (vagy lassabban, ha a gép nem tud ilyen gyorsan
menni).
Hibat okoz:

+ Az 6sszes tengelyszé elhagyasa.
Ha a szerszamcsucs sugdr kompenzacié aktiv, akkor a mozgas eltér a fentiekt6l, nézze meg a
Véagas kompenzaciot. Ha a G01-el egy sorba G53 —at is programozunk, akkor a mozgas szintén
eltéro lehet; nézze meg az abszolut koordinata megadast.

10.7.3 Koriv menti mozgas programozott elé6tolassal — G02 és G03

Egy koriv menti mozgés vagy a G2-vel (6ramutat6 jarasaval megegyezd), vagy a G3-al (6ramutatd
jarasaval ellentétes) valdsithaté meg. A koriv vagy spirél tengelyének parhuzamosnak kell lennie a
gépi koordinata rendszer Y tengelyével. A tengely (vagy ezzel egyenértékii a tengelyre meréleges
sik) kivalasztasa a G18-al torténik (Y tengely, XZ sik).

Ha a szerszdmsugar kompenzécié aktiv, a mozgas eltér a fentiektsl; nézze meg a vagas
kompenzéaciét.

Egy iv meghatarozasahoz két formatum engedett meg. Ezeket kdzéppont formatumnak és sugar
formatumnak fogjuk hivni. Mindkét formatum kivalaszthatd a G02 vagy G03 parancsokhoz.

10.7.3.1 Sugar formatumdu iv

Sugar formatumban az iv végpontjanak koordinatait a kivalasztott sikon a sugarral egyutt adjuk
meg. Programozésa a G2 X~ Z~ R~ szavakkal torténik (vagy a G02 helyett GO3-t irunk). A
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tengely szavak elhagyhatok, de legalabb egyet hasznalni kell. R a koriv sugara. A pozitiv sugar azt
jelzi, hogy az ivsz6g egyenld, vagy kisebb 180°-nal, mig a negativ sugar 180° és 359.999° kozti
szoget jelol.
Hibat okoz:

¢ A kivalasztott sikhoz tartozé tengelyszé elhagyésa

¢ A Kkoriv végpontja egyenlé a kiindulasi ponttal (ebbél kdvetkezik, hogy nem lehet teljes

kort egy mondattal programozni)

Nem j6 eljaras Sugar formatummal teljes kdrhodz kdzeli koriv, vagy félkoriv (vagy félkorhoz kozeli
iv) programozasa, mert a végpont helyzetének Kkis mértékii valtoztatdsa a koriv kdzéppont
helyzetének nagy mértékii valtoztatasat eredményezi. A nagyit6 hatas olyan nagy, hogy a kerekitési
hiba tiiréshataron kivuli vagast okozhat. Teljes korivhez kdzeli vagas esetén durva, félkoriv (vagy
ahhoz kozeli) vagas esetén csak nagyon rossz lesz ez a hiba. Méas korivek esetén (0°-165°, és 195°-
345° kozott) hasznalata megfelelé eredményt ad.

10.7.3.2 Kozéppont formatumua koriv

Kdzéppont formatumban a koriv végpontjanak koordinétait, és a koriv kozéppontjanak a koriv
kezdépontjahoz (aktuélis pont) képest mért inkrementalis eltolés értékeket kell megadni az aktualis
sikon. Ebben a formatumban megengedett, hogy a koriv végpontja megegyezik a kezdéponttal.
Hibat okoz:

¢ Amikor a kivalasztott sikon tervezett koriv esetén az aktualis pont és a kbzéppont

tavolsaga valamint a végpont és a kdzéppont tavolsaga kozti eltérés nagyobb, mint
0.002 milliméter.

A kozéppontot az | és K szavakkal hatarozzuk meg. Kétféle modon értelmezhetjik oket. A
legéltalanosabban hasznalt, hogy az | és K a kdzéppont relativ tavolsaga az iv kezdépontjat jelentd
aktudlis ponttdl. Ezt Inkrementélis 1J koriv megadasnak hivjak. A masodik at, hogy az I, és K a
koriv kodzéppontjat az aktualis koordinata rendszerben érvényes koordinatakkal adjuk meg. Ezt
gyakran félrevezetéen Abszolut 1J médnak nevezik. Az 1J modot a Configure>Sate .. meniiben
allithatja be a Mach3 beéllitdsa soran. A mod vélasztas lehetévé teszi a kompatibilitast a
hagyomanyos vezérlésekkel. Valosziniileg azt fogja tapasztalni, hogy az inkrementalis megadas a
legjobb. Abszolltban természetesen mindig meg kell adni az | és K szavakat, kivéve, ha a
kozéppont a koordinata rendszer orig6jaban van.
Megjegyzés: Ha a koriv rossz mértetekkel jelenik meg az utvonal Kijelzén, vagy
esztergélaskor, akkor az alkatrészprogramja nem kompatibilis a Mach3-ban beallitott 1J
moddal.
Programozasa a GO2 X~ Z~ I~ K~ szavakkal torténik (vagy G03-at hasznéalva a GO2 helyett).
A tengely szavak haszndlata opcionalis, azzal a feltétellel, hogy legaldbb az egyiket hasznalni kell.
Az | és K a koriv kdzéppontjanak az aktualis ponthoz képesti eltolasai, vagy koordinatai (a
kivalasztott 1J madtol, illetve az X és Z iranyoktol fuggéen). Az | és K szavak opcionalisak, de
legalabb egyet hasznalni kell.
Hibat okoz:

¢ Az X és Z egyuttes kihagyasa

+ | és K egyittes elhagyasa

10.7.4 Varakozas- G04

Varakozashoz programozzon GO4 P~ -t. Ez mozdulatlanul fogja tartani a tengelyeket a P sz6val
masodpercben, vagy ezredmasodpercben megadott ideig. Az id6 mértékegységét a
Configure>Logic parbeszédablakban adhatja meg. Példaul ha a mértékegység masodpercben van
megadva, akkor a G4 P0.5 hatasara egy fél masodpercet fog varakozni a tengely a tovabbhaladas
elétt. Hibat okoz:

¢ AP szam negativ
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10.7.5 Szerszam és munkadarab eltolasi tablak koordinata rendszer
adataink beallitasa- G10

A szerszdm és munkadarab eltolasok részletes informéacidinak megtekintéséhez nézze meg a
koordinata rendszereket.
Egy szerszameltolasi értékeinek beallitdsahoz programozza a G10 L1 P~ X~ Z~ A~ szavakat,
ahol a P szdmnak 0 és 255 kozé es6 egész szdmnak kell lennie, ami a szerszdmszamot jelenti. A P
szammal megadott szerszam eltolasai a megadott értékre allitddnak be. Az A szam beallitja a
szerszamcsucs sugarat. Csak a sorban megadott tengelyszavak altal megadott értékek allitodnak at.
Egy munkadarab koordinata rendszer origéjanak beallitasdéhoz programozza a G10 L2 P~ X~
Z~ szavakat, ahol a P szdm egy 0 és 255 kizé es6 egész szam, ami a munkadarab szama (az 1 és 6
kdzé esé munkadarab nullpont eltolas beallithaté a G54 — G59 parancsokkal is), és az 6sszes
tengely szé opciondlis (szabadon valaszthatd). A P szammal megadott koordinata rendszer
kezdépontjanak koordinatai atallitodnak a megadott koordinatdkra (abszolGt koordinata
rendszerben értelmezve). Csak azok a koordinata értékek irodnak at, amelyek tengelyszavat a sor
tartalmazza.
Jegyezze meg, hogy a G54 és G55 eltolasok az X koordinata relativ helyzetének tarolasara szolgal
a mellsé és a hatso szerszamtartonal.
Hibat okoz:

¢ AP szam nem egy 0 és 255 kdzé es6 egész szam.

Ha nullpont eltoldsok voltak (G92, vagy G92.3-al végrehajtva) eérvényben a G10 hasznélata el6tt,
akkor hatasuk tovabbra is érvényben marad.

A G10-el beallitott koordinata rendszer lehet aktiv és inaktiv a G10 végrehajtasa alatt.

Az értékbedllitdsok nem lesznek tartosak (tehat a Mach3 kikapcsolasakor elvesznek), kivéve, ha a
szerszam vagy késziilék tablakat elmentjik a Tables képernyén talalhaté gombokkal.

Példa: G10 L2 P1 X3.5 Z17.2 Beillitja az els6 koordinata rendszer kezdépontjat (a G54-et)
arra a pontra, amelynek X koordinataja 3.5 és a Z koordinataja 17.2 (az abszollt koordinata
rendszerben).

10.7.6 Sik kivalasztas- G17, G18, és G19
Programozzon G18-at az XZ sik kivalasztdsahoz, ami az egyetlen hasznalhaté sik esztegalashoz.

10.7.7 Hossz mértékegység- G20, és G21
Programozzon G20-at inch és G21-et milliméter hosszegység hasznalatahoz.

Altalaban az a jo, ha vagy G20-at vagy a G21-et még mindenféle mozgas elétt az alktrészprogram
elején irja be, és nem hasznélja a masikat sehol sem a programban. A felhasznal6 felel6sége, hogy
meggy6z6djon arrdl, hogy minden szamot az aktualis hosszegységnek megfeleléen hasznal.

10.7.8 Hazaallas- G28 és G30

Egy home (hazadllas) helyzet definidlva van a Config>Softlimits & Homing parbeszédablakban. Az
értékek az abszolit koordinata rendszerben vannak értelmezve, de a bedllitott
hosszmértékegységben.

A visszatérés a hazaallas poziciéra egy modja a programozott helyzetfelvételnek. Programozza a
G28 X~ Z~ szavakat (vagy hasznalja a G30-at). Az dsszes tengelysz6 opciondlis (szabadon
hasznélhat6). Az Gtvonalat gyorsjaratban jarja végig az aktualis ponttdl a programozott pozicioig,
amit egy gyorsjarati mozgas kdvet a home poziciora. Ha nincs tengelyszé programozva, akkor a
kozbensd pont megegyezik az aktualis ponttal, tehdt csak egy mozgas keril végrehajtasra.

10.7.9 Tengelyek referencialasa- G28.1

Programozzon G28.1 X~ Z~ szavakat a tengelyek referencialasdhoz. A tengelyek az aktualis
elétolassal mozognak a home kapcsolok felé, ahogy azt a Konfiguréciés beéllitasoknal
meghataroztuk. Amikor az abszolut gépi koordinata elér egy tengelyszd altal megadott értéket,
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akkor az el6tolas értéke felveszi a Config>Homing/Limits-ben beéllitott értéket. Az aktudlis
abszolUt pozicid helyességétsl fuggbéen ez lassi kusz6 mozgast eredményez a referencia
kapcsoldkra.

10.7.10 Menetvagas- G32

Menet egymenetben torténé megmunkalasihoz programozza a G32 X~ Z~ F~ szavakat.

A vezérelt pont X és Z helyzet parancsa el6tt be kell allitani a Z biztonsagi tavolsagot a menet
kezdetnél (két vagy harom menetemelkedésnyi tavolsag elegendé egy gyors Z tengely esetén is).
Az F szbt elétolas/fordulat mértékegységben kell megadni (azaz a vagandé menet
menetemelkedését kell megadni).

A Z sz6 a menet végso helyzetét adja, és az X sz6 a menet végének X értékét adja. Ha az X sz6
hianyzik, akkor ez véltozatlan marad a menetvagas alatt (azaz parhuzamos menetet vag).

Példaul (&tmér6 modban és G21 mdd esetén): Vegyink egy 12 mm atméréjii munkadarabot,
aminek a végén letdrés van, és a homlokfelilete a Z= 0.0 helyzetben van. A megelézé mozgasok a
kovetkezok:

GO0

GO0 X11.9 (a vagasi mélység helyzete Z biztonsagi tavolsaggal)

Egy 1.5mm menetemelkedésii, 0.05mm menetmélységii 25mm hosszisadgd menetet fogunk vagni.
G32 Z-25 F1.5

Es a szerszam egy X biztonségi tavolsagra tavolodik a kdvetkezé mondat hataséra

GO0 X14

Es megérkeztiink a kezdd biztonsagi tavolsagra.

A Mach3 addig fog varni, amig megtudja a féorso fordulatszdmat és a helyzetét (az index jel
hasznalataval), és a Z tengely gyorsulasat a levegében, igy felkésziil a vagasi el6tolas beallitasara..
Ha valtozas van bedllitva az X-ben, akkor egy koordinalt mozgast fog végrehajtani a Z-vel egyitt,
hogy egy kipos menetet adjon a kezdéponttol.

A kovetkez6 fogas szamitast igényel az G Z helyzetre, ha ferdevonal( elétolasra van sziikség. Az
X mozgéas szamitast igényel, hogy a megfelel6 forgacs méretet kapjuk. Jellemzdéen, ahogy kialakul
a végleges menet, Ugy a forgacsmagassag szélessége egyre csokken.

A tobb bekezdésti menetet (gy gyartjak, hogy a kezdd Z helyzethez egy eltolast adnak hozza (pl. a
menetemelkedés felét, harmadat stb.).

Egyesult Kiralysagbeli meneteknél, amelyeket altalaban ,,menet/inch (Threads Per Inch)”
mértékegysegben adnak meg, az el6tolds a TPI reciproka. Pl. 16TPl menetemelkedése
1/16=0.0625inch.

A G32 idedlis a CAD/CAM rendszerekkel post-processzoralt kodok kiadasara, hiszen az ir6 totalis
kontroll alatt tartja a menetet. Nagyon kényelmetlen kézzel programozni, és kiszamitani a helyes X
és Z iranyl elmozduldsokat. A G76 menetvagd ciklus elvan latva mindennel, hogy ezeket a
nehézségeket lekiizdje.

10.7.11 Szerszémcsiics sugadr kompenzdcio- G40, G41, és G42°

Szerszamsugar kompenzacid kikapcsolasahoz programozza a G40 sz6t. Nem okoz hibéat, ha
kikapcsolja a szerszamsugar kompenzéacidt, még akkor sem, ha mar el6zéleg ki volt kapcsolva.

Baloldali szerszamcsucs sugar kompenzacio (azaz, a szerszam a programozott ttvonal bal oldalan all,
amikor a szerszam sugar pozitiv) bekapcsolasahoz programozzon G41 D~ szavakat. Jobb oldali
sugarkompenzacidhoz (azaz a szerszam a programozott Gtvonal jobb oldalén all, amikor a
szerszamsugar pozitiv) programozzon G42 D~ szavakat. A D sz6 opcionélis; ha nincs D sz0, akkor a
szerszamsugar a féorsdban hasznalt szerszam sugara. Ha hasznal D szét, akkor altalaban a szerszam
szdmanak kellene lennie, habar ez nem eldirés. A D szam lehet nulla is; ebben az esetben a hasznalt
szerszamsugar nulla lesz.

Hibat okoz:

2 A fordité megjegyzése: a Mach3Mill mar6 esetére irtak le, szerintem egy az egyben atvették abbél a
kézikdnyvbol
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¢ Haa D szam nem egészszam, negativ, vagy nagyobb a szerszamtart6 helyeinek
szamanal
¢ Haszerszdmsugar kompenzacio kerll programozasra, ha mar elézéleg be lett kapcsolva

A megmunkalé rendszer viselkedését a sugar kompenzacio bekapcsolasakor a 9. fejezet irja le.
Figyeljen oda az elegendé mértéki biztonsagi tavolsag programozéséra kezdeskor és befejezéskor, és
az iranyvaltasokkor.

10.7.12 Léptektenyez6- G50 és G51

Léptéktényezé meghatarozasahoz, amelyek az X, Z, A, B, C, 1&J szavakon lesz alkalmazva, még
miel6tt hasznalné azokat programozza a G51 X~ Z~ A~ B~ C~ mondatot, ahol az X, Z stb. szavak
az adott tengely léptéktényezsi. Természetesen ezek az értékek alapesetben sohasem skalazottak.
Nem engedélyezett nem egyenld léptéktényezok hasznalata elliptikus ivek G2-vel, vagy G3-al
torténd létrehozasahoz.

Az 0Osszes tengely léptéktényezéjének 1.0-ra torténé visszaallitisdhoz programozza a G50
mondatot.

10.7.13 Ideiglenes koordinata rendszer eltolas- G52

Az aktudlis pont pozitiv, vagy negativ tavolsaggal val6 (mozgas nélkili) eltolasdhoz programozza a
G52 X~ Z~ mondatot, ahol a tengelyszavak az On altal igényelt eltolast tartalmazzak. A
tengelyszavak opciondlisak, de egyet kdziluk hasznalni kell. Ha egy adott tengelyhez nem ad meg
eltolast, akkor az aktualis pont erre a tengelyre vonatkozé koordinataja nem valtozik. Hibat okoz:

¢ Az Osszes tengelyszé hianyzik

A G52 és a G92 koz6s bels6 mechanizmust haszndl a Mach3-ban, és egyszerre nem lehet
alkalmazni 6ket.

Amikor a G52 végrehajtodik, akkor az aktualis koordinata rendszer origéja mozdul el a megadott
étékekkel.

A G52 hatésanak kikapcsolasa a G52 X0 ZO programozésaval torténik.

ime egy példa. Tegyiik fel, hogy az aktudlis pont az X=4 az aktualisan beéllitott koordinata
rendszerben, irjuk be a G52 X7 mondatot, hogy beéallitsuk az x tengely 7-el térténé eltolasat, igy
az aktualis pont X koordinatéja -3 lesz.

A tengely eltolds (barmelyik munkadarab (késziilék) koordinata rendszer esetén) mindig
hasznalhatd, amikor a mozgas abszol(t tavolsdig moédban van meghatarozva. gy az 6sszes
munkadarab koordinata rendszert befolyasolja a G52.

10.7.14 Mozgas abszolut koordinata rendszerben- G53

Abszolut koordinata rendszerben meghatéarozott ponthoz torténé linedris mozgés végrehajtasahoz
programozza a GO1 G53 X~ Z~ mondatot (vagy hasonl6éan a GO1 helyett GOO-t hasznélva), ahol
a tengelyszavak opcionalisak, azzal a feltétellel, hogy legalabb az egyiket hasznalni kell. A G0O és
a GO1 opciondlis, ha egyébként ez az aktualis mozgasmaéd. A G53 nem modalis, és minden sorban
programozni kell, amelyikben ezt haszndlni szeretnénk. Az X mindig sugar érték lesz fuggetlendl a
Mach3 konfiguralasakor beallitott modtél (sugar, vagy atmérd). Ez egy koordinalt linearis mozgast
fog végrehajtani a programozott ponthoz. Ha a GOlaktiv, akkor a mozgas sebesseége az aktudlis
elétold sebesség (vagy kisebb, ha a gép nem tud olyan gyorsan mozogni). Ha a GO0 aktiv, akkor a
mozgas sebessége az aktualis gyorsjarati sebesség (vagy kisebb, ha a gép nem tud olyan gyorsan
mozogni).
Hibat okoz:

¢ Gb53 hasznélata aktiv GO vagy G01 nélkiil

¢ Gb53 hasznélata szerszam sugar kompenzéacié bekapcsolt allapota alatt.

Rev 1-84-A, 132/115 Mach3Turn kézikényv



G és M kadd segédlet

Megjegyzés: A G53 mozgas egy nem referencialt gép esetén Utk6zéshez vezethet, hiszen a gépi
koordinata rendszer nem definialt értékeket kovet. Nézze meg a 7. fejezetet a koordinata
rendszerek attekintésehez.

10.7.15 Munkadarab koordinata rendszerek kivalasztasa- G54-t6/
G59-ig és a G59 P~
A #1 munkadarab eltolas kivalasztdsdhoz, programozza a G54 sz6t, és hasonldéan az els6é hat
eltolast. A koordinata rendszerek szama és a G kddok parokat alkotnak: (1-G54), (2-G55), (3-G56),
(4-G57), (5-G58), (6-G59).
A 254 munkadarab eltolas bekapcsolasahoz (1-254) programozza a G59 P~ szavakat, ahol a P sz6
a megkivant munkadarab nullpont eltolast adja. igy a G59 megegyezik a G58 hatasaval.
Hibat okoz:
¢ Baérmelyik munkadarab eltolas bekapcsolasa szerszamsugar kompenzéacié alatt.

A Munkadarab eltolasokat nem gyakran alkalmazzuk esztergalds kdzben. A G54 és a G55 X
értékeit a Mach3 dinamikusan frissiti, amikor érintiink, vagy értéket irunk be a tengely DROKkba.

10.7.16 Utvonalvezérlés méd- G61 és G64

Programozza a G61-et, ha a gépet pontos megallas modba akarja rakni, vagy a G64-et, az allandé
sebesség modhoz. Ezeket a modokat korabban mar ismertettiik.

10.7.17 Meghivott ciklusok- Nagysebességii mélyfaras- G73

A G73 ciklust forgacstoréssel ellatott mélyfarashoz, vagy maréashoz tervezték. Nézze meg a G83-at
is. Ebben a ciklushan a visszahlzas tori a forgacsot, de nem teljesen hlzza vissza a farét a furatbol.
Ez a ciklus hosszu élszalagl szerszamokhoz alkalmazhatd, amelyeknél el kell az Osszetort
forgécsot a furatbol. Ennek a ciklusnak van egy Q szdma, amely egy ,,delta” névekményt hataroz
meg a Z tengely mentén. Programozza a G73 X~ Z~ A~ B~ C~ R~ L~ Q~ szavakat.
Az el6készité mozgasok a G81-t5l G89-ig ciklusoknal van leirva.
A ciklus mozgéasa a kovetkezé:
¢ A Z tengely mozgasa az aktualis el6told sebességgel torténik a delta hosszon lefelé
haladva, vagy a végsé Z pozicidba, attol fliggéen, hogy melyik a kevesebb.
+ Gyors felfelé mozgas egy a Settings képernyé G73 Pullback DRO-ban meghatarozott
tavolsaggal
+ Gyors mozgés a furat aljara, egy kis visszahuzéssal
¢ 123 1épések ismétlése, amig az 1. Iépés a Z helyzetet el nem éri.
¢ A Ztengely visszahuzésa gyorsjarattal a Z biztonsagi tavolsagra

Hibat okoz:
¢ HaaQ szam negativ, vagy nulla.

10.7.18 Meghivott ciklus- Menetvagas G76
Programozza a kdvetkezé mondatot G75 X~ Z~ Q~ P~ H~ I~ R~ K~ L~ C~ B~ T~ J~
egy menet komplett vagasahoz.

X- X végpont

Z- Z végpont

Q- Rugalmas fogéas (opcionalis)
P- Mentemelkedés

H- Az elsé fogas fogasmélysége
I- Fogasvételi szog

R- X kezdépont (opcionélis)

K- Z kezdépont (opcionalis)
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L- letorés (opcionalis)
C- X biztonsagi tavolsag
B- Utolso6 fogas fogasmélysége (opcionalis)
T- kup (opcionalis)
J- Fogas minimum mélysége (opcionalis)
A vezérelt pontnak adni kéne egy biztonsagi tavolsagot a levegében vagashoz a Z tengelyen, és

ugyanannyit az X-en is a menetfej atméréhdz (sugarhoz). Erre nincs szlikség, ha az R (a kezdé X
érték) és/vagy K (a kezd6 Z érték) meg van adva.

A menet hossza, és mélysége az X és Z szavakkal van megadva (a kezd értékekhez viszonyitva).
Ha a mélység negativ, akkor belsé (anya) menetet készitlink.

A C sz6 a gyorsjaratkor hasznalt X biztonsagi tavolsagot adja. Ezt mindig pozitivként kell
megadni, és a Mach3 forditja meg az irdnyt belsé menet vagasakor.

A P sz a menet menetemelkedését adja (hasznaljon 1/TPI-t angolszadsz menetvagaskor).

A H sz6 nem csak az elsé fogast hatarozza meg, de mivel a G76 biztositja a kdzbensé vagasoknal
is, hogy fordulatonként ugyanakkora térfogatl legyen a forgacs, ezért meghatarozza az egész
menetvagast, sét a fogasok szamat is.

A B sz0 az utols6 fogas mélységét hatdrozza meg. Ha ez az érték tul nagy, akkor vératlan mddon
befolyésolhatja az allando térfogat kalkulaciét, és az aktualis fogasok szamat.

A Q sz6 a rugalmas fogasok szamat adja meg (azaz vagasokat az X végpont helyzetben).

A | sz6 a fogasvételi sz6get adja meg fokban. Ez nulla sugariranyl beszuraskor, és jellemzéen 29,
vagy 29.5° az egységes, vagy 1SO metrikus menetnél, vagy 27° az 55°-0s szdgii meneteknél, mint
példaul a BSW vagy BSF.

A kihagyott szavak értékei a Config>Ports&Pins Turn Options flillén beallitott értékeket veszik fel.

Megjegyzés: Ez a ciklus az M1076.M1S makré segitségével is végrehajthato, amely ellenérizheti a
végrehajthatd részleteket. Ennek a makrénak egy példanya (C:\Mach3\Macros) az dsszes profilhoz
hasznalhato.

10.7.19 Meghivhato ciklus- Hosszesztergalas G77

Megjegyzes: Ez a ciklus az M1077.M1S makré segitségével is végrehajthatd, amely ellenérizheti a
végrehajthatd részleteket. Van a makrdonak egy példanya az On altal hasznalt profilhoz.

10.7.20 Meghivhato ciklus- Keresztesztergalas G78

Megjegyzes: Ez a ciklus az M1077.M1S makro segitségével is végrehajthatd, amely ellendrizheti a
végrehajthatd részleteket. Van a makronak egy példanya az On altal hasznalt profilhoz.

10.7.21 Modalis mozgas kikapcsolasa- G80

Programozzon G80-at, hogy a tengely mozgéasa ne hajtddjon végre.
Hibat okoz:
¢ Ha tengelyszét programoz aktiv G80 mellett, kivéve, ha a modalis 0. csoportbdl
programoz G kaédot, amelyik hasznalhat tengelyszot.

10.7.22 Meghivhato ciklus- G81-t6l G89-ig

Ebben a fejezetben a G81- G89 ciklusokat irjuk le. A G81-re két példat adunk leirdssal egyutt.

Az dsszes ciklus az aktudlis sikra vonatkozik. Esztergalashoz az XY sikot kellene kivalasztani.

Az 0sszes ciklus hasznal X, R, és Z szamokat az NC kddban. Ezek a szamok az X, R és Z
helyzetek meghatarozasara hasznalhatok. Az R (&ltalaban visszahizast jelent) helyzete az
aktudlisan kivalasztott sikra merdleges tengely mentén van (Z tengely az XY sik estén). Néhany
meghivhato ciklus tovabbi argumentumokat is hasznal.
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Figyelem a nem nulla X értékek csiga faréval csak akkor érvényesek, ha a szerszamtarté mikdodik
(azaz forog a far6). Ha a féors6 a munkadarabot forgatja, akkor faré rad hasznalhato.
A meghivhaté ciklusoknal ,,ragaddsnak” fogunk hivni egy szamot, ha a szdmot az elsé alkalommal
kell hasznalni, amikor ugyanazt a ciklust hasznaljuk szamos kodsorban, de a tébbi sorban nem
kotelez6 megadni. A ragadds szamok megtartjak az értékeiket a sorok hatralévé részében, ha nem
programozzuk hatérozottan mas értékre. Az R sz&m mindig ragados.
Inkrementalis tdvolsag mddban: amikor az XY sik van kivalasztva, az X és R szamok az aktudlis
pozicid ndvekményét jelentik, és a Z szam a Z tengely ndvekménye még miel6tt a Z-re valo
mozgas bekovetkezne. Abszollt tadvolsag modban az X, R, és Z az aktudlis koordinata rendszer
koordinatai.
Az L szdm opciondlis, és az ismétlések szamat jelenti. Az L=0 nem engedélyezett. Ha az ismétlés
sajatossagot hasznaljuk (ezt altalaban inkrementalis tavolsdg modban tessziik), akkor a mozgasnak
ugyanaz a része ismétlodik egy egyenes vonal mentén lefelé szamos egymaéstél egyforma
tavolsagra 1évé sikon. Abszoldt tavolsdg modban az L>1 azt jelentése: ,, ugyanazt a ciklus csinald
ugyanazon a sikon a megadott ismétlések szamaval”. Az L sz6 hianya megfelel az L=1-nek. Az L
szam nem ragadds.
Inkrementélis médban, ha L>1, és az XY sik van kivalasztva, akkor az X helyzetet a megadott X
szdm hozzéadasa hatarozza meg, vagy az aktualis X helyzet (az els6 mozgas sornal), vagy az X
helyzete az el6zetes mozgasok végén. Az R és a Z helyzete nem valtozik az ismétlés alatt.
A visszah(zas magassagat minden ismétlés végén (Z biztonsagi tavolsagnak hivjuk a késébbi
leirdsokban) a visszahizas modjanak beallitasa hatdrozza meg: vagy az eredeti Z helyzet (ha az R
folé van megadva, és a visszahlzasi mod G98), vagy az R pozicio.
Hibéat okoz, ha:

¢ Az X és Z szavak mindegyike hianyzik a ciklus alatt
Egy P szam sziikséges, és egy negativ P szamot hasznaltunk
Olyan L szémot hasznal, amelyet nem lehet pozitiv egésszé alakitani
Forgd tengelymozgést hasznal a ciklus alatt,
Perc/fordulat mdd az aktiv a ciklus alatt
Szerszamsugar kompenzacid aktiv a ciklus alatt

* & & o o

A Z szam ragadds, és ez hibat okoz, ha:
¢ A Zszém hianyzik, és ugyanaz a ciklus még nem volt aktiv
¢ Az R szam kisebb, mint a Z szam.

10.7.22.1 Megel6z6 és koztes mozgésok

Barmely meghivott ciklus végrehajtdsanak legelején, ha az XY sik van kivalasztva, és ha az
aktudlis Z helyzet az R helyzet alatt van, akkor Z tengely visszaall az R helyzetre. Ez csak egyszer
kdvetkezik be fliggetlendl az L ismétlésszamra.

Ezen kivil az els6 ciklus kezdetén és minden egyes ismétléskor a kdvetkezé6 mozgés hajtodik
végre:

e Az XY sikkal parhuzamos egyenes gyorsmeneti mozgds az X poziciora, és ezzel
parhuzamosan egyenes gyorsmeneti mozgasa a Z tengelynek az R pozicidig, ha a
tengely még nincs az R pozicidban (ha ott van, akkor a Z tengelymozgas nem torténik
meg).

Vigyazzon a kettds tengely mozgasakor, ha a kezdd, vagy befejezé Z a munkadarabon ,,beliil”
fekszik, akkor az X mozgas Utkzéshez vezethet.

10.7.22.2 G81 ciklus

A G81 ciklus furéshoz készilt. Programozza a G81 X~ Z~ R~ L~ szavakat.

A megel6z6 mozgés a korabban leirtak szerint

Mozgas csak a Z tengelyen az aktualis el6told sebességgel, a Z helyzetbe.

Kiemelés a Z tengely mentén gyorsjarati sebességgel a biztonsagi Z pozicidba.

Példa 1: Tegytk fel, hogy az aktudlis helyzet az (1;3) és az NC kdd kovetkezé sorat értelmezzik.
G90 G81 G98 X4 Z1.5 R2.8
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Ez meghivja az abszollt tavolsdg maédot (G90), a visszatérés kezdé Z-re (G98), és a G81 ciklus
meghivasa, amit egyszer hajt végre. Az X szam és az X helyzet 4. A Z szdm és a Z helyzet 1.5. Az
R szam és a biztonsagi Z tavolsag 2.8. A kdvetkezé mozgasok hajtddnak végre:

e egy gyorsjarati XY sikkal parhuzamos mozgéas az (X=4, Z=3) pontra

e egy gyorsjarati Z tengellyel parhuzamos mozgas az (X=4, Z=2.8) pontra

o egy el6told mozgas a Z tengely mentén (X=4, Z=1.5) pontra

e egy gyorsjarati Z tengellyel parhuzamos mozgas az (X=4, Z=3) pontra.

Példa 2: Tegyuk fel, hogy az aktualis helyzet az X=1, Z=3 pont, és az NC kdd kovetkezé sorat
magyarazzuk.
G91 G81 G98 X4 Z-0.6 R1.8 L3
Meghivja az inkrementalis modot (G91), visszatérés a kezd6 Z-re (G98), és meghivja a G81
fardciklust, amit haromszor ismétel. Az X szdm 4, a Z szam -0.6, és az R szam 1.8. A kezdeti X
pozicio 5(=1+4), a biztonsagi Z tavolsag 4.8 (=1.8+3), és a Z pozicié 4.2 (4.8-0.6). A kezd6 Z
helyzet 3.
Az elsé mozgas egy gyorsjarat a Z tengely mentén az (X=1, Z=4.8) pont, mivel a kezdé Z<
biztonsagi Z.
Az els6 ismétlés 3 mozgashol all.

1. Az XY sikkal parhuzamos gyorsjarat az (X=5, Z=4.8) pontra

2. Ztengellyel parhuzamos el6tolé mozgés a (X=5, Z=4.2) pontig

3. A Ztengellyel parhuzamos gyorsjarat az (X=5, Z=4.8) pontra
A maésodik ismétlés szintén harom mozgasbdl all. Az X pozicid beall 9-re (=5+4)

1. Az XY sikkal parhuzamos gyorsjarati mozgas a (X=9, Z=4.8) pontra

2. A Ztengellyel parhuzamos el6told mozgés (X=9, Z=4.2)

3. egy gyorsjarati mozgas a Z tengely mentén az (X=9, Z=4.8) pontra
A harmadik ismétlés is harom mozgasbdl all. Az X helyzet beall 13-ra (=9+4)

1. Az XY sikkal parhuzamos gyorsjarati mozgas a (X=13, Z=4.8) pontra

2. A Ztengellyel parhuzamos el6tolé mozgas (X=13, Z=4.2)

3. egy gyorsjarati mozgas a Z tengely mentén az (X=13, Z=4.8) pontra

10.7.22.3 G82 ciklus
A G82 ciklus farashoz készilt. Programozasa:
G82 X~ Z~ R~ L~ P~.
Elézetes mozgésok a fent leirtak szerint.
A Z tengely mozgéasa csak az aktualis el6told sebességgel térténik a Z pozicidba.
Vérakozas a P szammal megadott masodpercig.
A Z tengely kiemelése gyorsjarattal a biztonsagi Z szintig.

10.7.22.4 G83 és G83.1 ciklus
A G83 ciklus (gyakran hivjak lyuk kivago farasnak is), és a G83.1 ciklus mélyfurashoz késziilt, és
forgacstorést tartalmaz. Nézze meg a G73-at is. Ebben a ciklusban a visszahlzas tavolitja el a
forgécsot a furatbdl, és vagja el a hosszu foly6forgacsot (amely aluminium farasanal jellemzg). A
ciklusnak van egy Q szama, amely az egyes vagasok tavolsagat jelentik. Programozasa:
G83 X~ Z~ R~ L~ Q~
e Megel6z6 mozgasok a korabban leirtak szerint.
e A Z tengely mozgésa aktudlis el6told sebességgel egy delta értékkel lefelé, vagy a
végso Z pozicidba, attél figgbéen, hogy melyik tavolsag a kevesebb.
e (83-nal gyorsjarat vissza a biztonsagi Z sikra. G83.1-nél gyorsjarat a vagas
tavolsaganak (Q) megfelelé sikig.
o Gyorsmenet lefelé a furat aljara egy kis visszahtzassal.
o Az, 2és 3 lépések ismétlése, amig a Z helyzetet az 1. 1épés el nem éri.
o Ztengely kiemelése gyorsjarattal a Z biztonsagi sikig.
Hibat okoz, ha:
e A Q szam negativ, vagy nulla.
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Megjegyzes: Ez a ciklus az M1083.M1S makro segitségével is végrehajthatd, amely ellendrizheti a
végrehajthato részleteket. Van a makronak egy példanya az On altal hasznalt profilhoz.

10.7.22.5 G865 ciklus

A G85 ciklus furatbévitést, vagy dorzsarazast végez, de farashoz és mardshoz is hasznalhatd.
Programozza a G85 X~ Z~ R~ L~ szavakat.

Bevezeté mozgasok a fent leirtak szerint.

A Z tengely menti mozgas csak el6told sebességgel a megadott Z pontra.

Kiemelés el6told sebességgel a biztonsagi Z sikig.

10.7.22.6 G86 ciklus

A G86 ciklus furathdvitésre szolgal. A ciklusnak van egy P szdma a varakozasi id6 megadasara.
Programozzaa G86 X~ Z~ R~ L~ P~ szavakat.
Elézetes mozgésok a korabban leirtak szerint.
A Z tengely menti mozgas csak el6told sebességgel a megadott Z pontra.
Varakozas a P szamnak megfelelé mésodpercig.
F6orso megallitasa
Kiemelés a Z tengely mentén a Z biztonsagi sikig.
A féorso fordulatanak bekapcsoléasa a korabban hasznalt irdnyba.
A féorsonak a ciklus el6tt hasznalt iranyba kell forognia.
Hibéat okoz, ha:
e aféorsd nem volt bekapcsolva a ciklus meghivasa el6tt.

10.7.22.7 G88 ciklus

A GB88 ciklus furatmegmunkalasra készult. A ciklusnak van egy P szdma a varakozési idé
megadasara.

Programozza a G88 X~ Z~ R~ L~ P~ szavakat.

El6zetes mozgasok a kordbban leirtak szerint.

A Z tengely menti mozgas csak el6tol6 sebességgel a megadott Z pontra.

Vérakozas a P szamnak megfelelé masodpercig.

F6ors6 megallitasa

A program megéllitasa, igy a gépkezelonek kell kiemelnie kézzel a féorsot.

A féorso fordulatdnak bekapcsolasa a korabban hasznalt irdnyba.

10.7.22.8 G89 ciklus

A G89 ciklus furatmegmunkalasra készult. A ciklusnak van egy P szdma a varakozasi idé
megadasara.

Programozza a G89 X~ Z~ R~ L~ P~ szavakat.

El6zetes mozgasok a kordbban leirtak szerint.

A Z tengely menti mozgas csak elétold sebességgel a megadott Z pontra.

Varakozas a P szamnak megfelelé mésodpercig.

A Z tengely kiemelése az aktudlis el6told sebességgel a biztonségi Z sikra.

10.7.23 Tavolsag mod beallitasa- G90 és G91

A MAch3 a kddokat kétféle tavolsdgmddban értelmezheti: abszollt, és inkrementalis.

Az abszolit méd hasznélatdhoz programozza a G90 sz6t. A abszoldt tdvolsag modban a tengely
szamok (X, Z) altalaban az aktualis koordinata rendszerben értelmezett koordinatakat jelenti. A
szabaly aloli eltérésekkel a G kddok leirasanal kiilon foglalkozunk.

Az Inkrementalis mdd hasznalatdhoz programozza a G91 sz6t. Inkrementalis tavolsag mddban a
tengely szamok (X, Z) az aktudlis pozicidhoz képesti tAvolsagokat jelenti.

Az | és K szamok mindig az 1J Méd beallitdsban megadott médon van értelmezve (vagy abszol(t,
vagy inkrementélis).
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10.7.24 G92 eltolasok- G92, G92.1, G92.2, G92.3

Erésen ajanlott, hogy ne hasznaljon 6rokl6do sajatossagot, egy olyantengelyen, amelyiken egy
maésik eltolas méar alkalmazva van. A G52 a sokkal kénnyebben hasznélhato.

Az aktualis pont koordinatainak az On altal megkivant koordinatara térténé (mozgas nélkiil)
feliilirasdhoz programozza a G92 X~ Z~ szavakat, ahol a tengelyszavak az On altal megkivant
koordinata értéket jelentik. A tengelyszavak opcionélisak, azzal a feltételle, hogy legaldbb egyet
hasznélnia kell. Ha egy tengelysz6t nem hasznal egy adott tengelyhez, akkor az aktualis pont
koordinataja azon a tengelyen nem valtozik. Hibat okoz, ha:

¢ Az 0sszes tengelyszo hianyzik.

G52 és a G92 ugyanazt a belsé mechanizmust hasznalja a Mach3-ban, és ezért nem hasznalhat6ak
egyszerre.

Amikor a G92 végrehajtédik, akkor az aktiv koordinata rendszer origdja mozdul el. Hogy ezt
megtegye az eredeti eltolasokat Ujraszamolja, Ugy, hogy az aktiv pont koordinatait hatarozza meg,
figyelembe véve az origd elmozdulasat a G92-t tartalmaz6 sorban. Tovabba, az 5211-t6l 5216-ig
paramétereket beéllitja az X, Z, A, B, és C tengely eltolasokra. Egy tengely eltolés azt jelenti, hogy
az orig6t kell mozgatni, tehat a vezérelt pont koordinataja egy meghatarozott értéket vesz fel.

ime egy példa. Tegyilk fel, hogy az aktuélis pont az X=4 az aktualis koordinata rendszerben, és az
aktudlis X tengely eltolés nulla. Ekkor a G92 X7 bedllitja az X tengelyt eltolasat -3-ra, a
paraméter5211 -3 lesz, és az aktudlis pont X koordinatéja 7 lesz.

A tengelyeltolasok mindig hasznalhatéak, amikor a mozgas abszolit tavolsdg mddban van
értelmezve barmelyik munkadarab nullpont eltolas koordinata rendszeren. Igy az Gsszes
munkadarab koordinata rendszerre hatassal van a G92.

Inkrementélis modban nincs hatésa a G92-nek.

Nem nulla eltoldsok mér lehetnek hatés alatt a G92 meghivasakor. Miel6tt az () érték alkalmazéasra
kerll ezek hatasat ideiglenesen felfliggeszti a Mach3. Minden eltolas Uj értéke matematikailag az
A+B képlettel szamithat6. Ahol az A jelentése: ,,mennyinek kellene lennie az eltolasnak, ha a régi
eltolds nulla volt”, és a B a régi eltolast jelenti. Példaul, az elé6z6 példanal maradva, az aktudlis pont
értéke X=7. Ha G92 X9-t programozunk, akkor az 0j X tengely eltolds -5 lesz, amit a
kdvetkezéképpen szamitunk ki: [[7-9]+-3].

A tengely eltolés visszadllitdsa nullara a G92.1 és G92.2 szavakkal torténik. A G92.1 bedllitja
az 5211- 5216 paraméterek nulléra, ellenben a G92.2 az aktudlis értékeket érintetlendil hagyja.

A tengely eltolas éertékeinek beéllitdsa a 5211- 5216 paraméter adott értékeire a G92.3 szdval
torténik.

Beéllithatja az eltolas értékeket egy alkatrészprogramban, és hasznalhatja ezeket az eltolés
értékeket egy masik programban. Programozza a G92 sz6t az elsé programban. Ez bedllitja az
5211-5216 paramétereket. Ne hasznélja a G92.1 sz6t az els6 program hatralévé részében. A
paraméterek az elsé program bezarasakor elmentésre kerlilnek, és bet6ltédnek, amikor a mésodik
program elindul. Hasznélja a G92.3 sz6t a masodik program elején. Ez be fogja allitani az elsé
programban mentett eltolasokat.

10.7.25 El6tolas mod beallitasa- G94 és G95

Két elétolas mod tdmogatott: hosszmértekegyseg/perc, és a hosszmértékegység/féorsd fordulat.
Programozza a G94 szOt a hosszegyseég/perc mdd elinditasahoz. Programozza a G95 sz6t a
hosszegyseg/fordulat modhoz.

A hosszegység/perc elétolds moédban egy F szd a sorban a vezérelt pont mozgésat inch/perc,
milliméter/perc, vagy fok/perc értékkel értelmezi, attol fliggéen, hogy melyik hosszegység maéd van
hasznalatban, és hogy melyik tengely, vagy tengelyek mozognak.

A hosszegység/fordulat mddban a sorban elhelyezett F sz6 a vezérelt pont mozgéasat inch/fordulat,
milliméter/fordulat, vagy fok/ féorsé fordulat értelemezi, atél fliggéen, hogy milyen hossz
mértekegyseg madd van hasznéalatban, és hogy melyik tengely, vagy tengelyek mozog.
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10.7.26 Meghivott ciklus visszatérési szintjének beallitasa- G98 és
G99

Amikor a féorso visszahlzodik a ciklus alatt, akkor donteni kell, hogy milyen messzire huzédjon
vissza:
1. Kiemelés a kivalasztott sikkal merélegesen az R sz0 altal meghatarozott helyzetre, vagy
2. Kiemelés merélegesen a kivalasztott sikkal arra a helyre, ahol a tengely a ciklus meghivasa
elétt volt (kivéve, ha ez a helyzet alacsonyabban van az R sz6 altal meghatarozottnal,
abban az esetben, ha az R sz egyaltalan programozasra kerdlt).

Az elsé lehetdséghez programozza a G99 sz6t. A mésodikhoz a G98-at. Emlékezzen vissza, hogy
az R szonak kuldnbozo jelentése van abszolut és inkrementalis tAvolsdg mddban.

10.8 Beépitett M kddok
Az M kddokat a 10.4 &bran lathatja.

10.8.1 Program megallitas és program vég programozasa- M00,
Mo1, M02, M30

Egy futd program ideiglenes megéllitdséhoz (tekintet nélkil az opciondlis stop kapcsold
beéllitasaira) programozzon MOO sz6t.

Egy futd program ideiglenes megallitasahoz (de csak akkor, ha az opcionalis stop kapcsolo be van
kapcsolva) programozzon MO1 szot.

MDI médban is programozhat MO0, vagy MOl szavakat, de a hatdsuk nem biztos, hogy
észrevehetd, mert normal eljards esetén az MDI mod minden egyes sor utan egyébként is
megallitja.

Ha egy programot MO0, MO1 segitségével allitott meg, akkor a program a Cycle Start gomb
megnyomasa utan indul el Gjra a programban kdvetkezé sor végrehajtasaval.

A program befejezéséhez programozzon MO02, vagy M30 szavakat. Az M02 az 6t kdvets sort
hagyja végrehajtodni. Az M30 hatasara visszaugrik a G kod fajl elejére. Ezen a parancsoknak a
Configure>Logic parbeszédpanelben valasztott opcidktol fliggéen a kdvetkezé hatasa lehet:

A tengely eltolasok nullara allitodnak (mint a G 92.2-nél), és az eredeti
eltolas értékek allitodnak be alapértelmezettként (mint a G54).

A kivalasztott sik visszaall az XY sikra(G18).

A tavolsagmaod az abszolutra allitodik (G90).

Az el6told méd visszaall hosszegység/perc mddra (G94).
El6tolas és sebesség tulvezérlés On-ra éll. (bekapcsol) (M48)
A szerszamsugar kompenzéacié kikapcsol (G40).

A féorso ledll (M05).

Az aktualis mozgasmod GO1-re valt.

A huteés kikapcsol (M09).
Nyomja meg a Cycle start gombot, hogy folytassa a programot (MO02 utan), vagy, hogy Ujra
elkezdje a programot a fajl elejétél (M30 utan).

10.8.2 Foorso vezérles- M03, M04, M05

A foorso aktualis sebességgel torténé 6ramutatod jarasaval (CW) megegyezé irdnyba forgésanak
bekapcsoldsadhoz programozza az MO3 sz6t.

M-kadd Jelentés
MO0 Program stop
MO01 Opcionalis program stop
MO02 Program vége
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MO03/04 Féorso fordulat Gramutat6 jarasaval megegyezoen/ellentétesen
MQ5 Foorsé fordulat megallitasa

MO06 Szerszamcsere (két makré segitségével)

MOQ7 Elérasztasos bekapcsolasa

M08 Kod hiités bekapcsolasa

M09 Osszes hiitéstipus kikapcsolasa

M30 Program vége és a fajl elejére ugras

M47 Program ismétlése az els sortol

M48 A fordulatszam és el6tolas talvezérlés engedélyezése
M49 A fordulatszam és el6tolas tulvezérlés letiltdsa

M98 Szubrutin (alprogram) meghivasa

M99 Visszatérés alprogrambol/ismétlés

10.4. &bra Beépitett M kddok

A féorsd dramutatd jardsaval ellentétes irdnyba torténé (CCW) forgdsanak bekapcsolasahoz az
aktualis fordulatszammal programozza az MO4 szot. Néhany eszterga csavarkotéssel rogzitett
tokdnnyal van ellatva. A CCW forgasiranyt a legnagyobb odafigyeléssel hasznélja, ha a tokmany
nincs rogzitve lecsavarodas ellen.

PWM vagy Step/Dir vezérlésii féorsé fordulatszam bedllitasara programozzon S szét. Egy be/ki
kapcsolasu féorso vezérlés esetén be kell allitani a fogaskerék/tarcsa attételeket is a gépen.

A féorso forgasat az MO5 szdval allithatja le.

Az M03, M04 szavakat akkor is hasznalhatja, ha a fordulatszdm nullara van bedllitva. Ha ezt teszi
(vagy ha a fordulatszam talvezérlés kapcsolét engedélyezi, és nullara allitja a fordulatszamot),
akkor a féors6 nem kezd el forogni. Ha késébb a féorso fordulatszamat nullanal nagyobbra allitja
(vagy ha a talvezérlés kapcsol6t felkapcsolja), akkor a féorsé elkezd forogni. Engedélyezett az
MO03, vagy M04 hasznalata, ha a féors6 mar forog, vagy az M05 hasznalata ha a fiiorsé forgasa mar
le lett allitva, de nézze meg a biztonségi reteszelésrol sz616 részeket a konfiguracids beéllitasoknal,
amely a mar forg6 féorso ellentétes iranyba kapcsolasarol szol.

10.8.3 Szerszamcsere- M06
Az M06-ra nincs szilkség a mar elvégzett szerszamcserénél, amikor a T sz6t hasznalja.

10.8.4 Hiités vezérlés- M07, M08, M09

Az elérasztasos hiités bekapcsolasdhoz hasznélja az MO7 szét.

Az kdd htités bekapcsolasahoz hasznélja az MO8 sz6t.

Az 6sszes hités kikapcsolasahoz programozzon MO9 szét.

Ezen parancsok hasznélata barmikor megengedett, flggetlendl att6l, hogy melyik htitésméd van
be- vagy ki kapcsolva.

10.8.5 Ujrafuttatds az els6 sortél- M47

Amikor az alkatrészprogram egy M47 szdval talalkozik, akkor a program futasa az elsé sort6l fo
folytatddni. Hibat okoz, ha:
¢ Az MAT egy alprogramban van végrehajtva

A programfutas megallithaté a Pause (sziinet), vagy a Stop (megallit) gombokkal.
Nézze meg az M99 hasznalatat egy alprogramon Kivil is, hogy ugyanazt a hatast érje el.

10.8.6 Tulvezérlés vezérlése- M48, és M49

A fordulatszam és el6tolas talvezérlés engedélyezéséhez programozza az M48 szét. Mindkét
talvezérlés letiltasahoz programozza az M49-et. Engedélyezheti, vagy letilthatja a kapcsolokat
akkor is, ha mar kordbban engedélyezve, vagy letiltva voltak.

Rev 1-84-A, 132/123 Mach3Turn kézikényv




G és M kadd segédlet

10.8.7 Alprogram meghivasa- M98

Az alprogram meghivasanak két formaja van:

(a) Egy alprogram meghivhat6 az aktualis alkatrészprogramon belil az M98 P~ L~ , vagy az
M98 ~P ~Q kdddal. A programnak tartalmaznia kell egy O sort a P sz6 altal adott szammal a
meghivéashoz. Ez az O sor egy ,,cimke” tipus, amely az alprogram kezdetét jelzi. Az O sornak
nincs sorszdma (N sz0). Ez és a kovetkez6 kéd altalaban mas alprogramokkal van irva, és,
vagy egy M2, M30 vagy M99 kdveti, igy ez kdzvetlenil nem része a programfolyamnak.

(b) Egy alprogram, amely egy kulénallé fajlban van, meghivhatd a kovetkezé utasitassal is:
MO8 (fajlnév) L~, példaul M98 (test.tap)

Mindkeét formatum esetén:

Az L sz (vagy opcionalisan a Q sz0) az meghivott alprogram ismétléseinek szamat jelenti, mieltt

az M98-at kovetd sorok folytatddnanak. Ha az L(Q) szd hianyzik, akkor az ismétlések szamanak

alapértelmezett értéke 1.

Paraméter értékek hasznalataval, vagy inkrementalis mozgéassal egy ismételt alprogram szdmos

nagyold vagast tehet meg egy komplex Utvonal mentén, vagy szdmos azonos objektumot vaghat ki

egy anyagbél.

Az alprogram meghivasa lehet beagyazott. Ez azt jelenti, hogy az alprogram is tartalmazhat egy

M98 utasitast egy masik alprogram meghivasara. Nem feltételes eldgazasként van megengedve, és

nincs értelme annak, hogy egy alprogram sajat magat hivja meg.

10.8.8 Visszatérés alprogrambadl

A visszatéréshez egy alprogrambol programozza az M99 utasitast. A program folytatédni fog az
M98-al meghivott alprogram lefutasa utan.

10.9 Makro M kodok

10.9.1 Makro attekintése

Ha barmely olyan M kodot programoz, amely nincs a fenti beépitett M kodok listajaban, akkor a
Mach3 megkisérli megkeresni a Macros mappaban (a fajl neve Mxx.M1S formaban van
elnevezve). Ha megtaldlja ezt a fajlt, akkor a fajlban megtalalt VB script program fog
végrehajtodni.

Az Operator>Macros menii egy parbeszédpanelt jelenit meg, amelyik lehetévé teszi Onnek, hogy
megtekintse az installalt makrdkat, hogy betdltse (load), szerkessze (edit), mentse (save), vagy
mentse masként (save as) a szbveget. A parbeszédpanelnek egy Help gombja is van, amelyik
megjelenitik a VB funkcidkat, amelyek a Mach3 vezérléséhez meghivhatok. Példaul rakérdezhet a
tengelyek helyzetére, mozgathatja a tengelyeket, rakérdezhet a bemeneti jelekre, és vezérelheti a
kimenti jeleket.

Egy Uj makrot egy kilsé szerkeszté programmal irhat, mint példaul a Notepad (Jegyzettémb),
mentse a Macros konyvtarba, vagy betdlthet egy killsé makrot a Mach3-on belil, és atiras utan
mentse el méas néven.

10.10 Mas bemeneti kodok

10.10.1 Elb6tolas értékének beadllitasa

Az el6tolés értékének beéllitasdhoz programozza az F~ sz6t.

Az el6tolas mod bedllitasaitol fliggéen kapcsolhatja hosszegység/perc vagy hosszegység/fordulat-
ba.

A hosszegységeket a G20/G21 (G70/G71) hatarozza meg.

A Config>Ports&Pins —Spindle —ben beélitottaktdl fliggéen a féorsd egy fordulatat az Index
bemeneten megjelend impulzus, vagy az S sz6 altal megkdvetelt fordulatszam, vagy a Set Spindle
speed (féorso fordulat beallitdsa) DRO hatarozza meg.

Az el6tolast az M48 és M49-nek megfeleléen felll lehet vezérelni.
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10.10.2 Foorso fordulatszam beallitasa- S

A fordulatszdm fordulat/perc (rpm) egységben torténé bedllitdsara programozza az S~ sz6t. A
féorsé ezzel a fordulatszammal fog elkezdeni forogni amikor a féorsé bekapcsolasara utasitast kap
(M3). Programozhat S sz6tnakkor is ha a f6orsé forog, és akkor is ha nem. Ha féorsé fordulatszdm
talvezérlés kapcsol6 engedélyezett, és nem 100%-van bedllitva, akkor a fordulatszam kiilénb6zni
fog a programozottél. Nem okoz problémat az sem, ha SO-t programoz; ilyenkor a f6orsé nem fog
forogni. Hibat okoz, ha:

¢ Az S sz&m negativ.

10.10.3 Szerszam kivalasztasa

Egy szerszam Kivalasztdsdhoz programozza T~ szét, ahol a T szdm a szerszamtablaban tarolt
hasznalni kivant szerszdm bejegyzése, és egy bejegyzés az alkalmazott eltolasokhoz.
Példaul TO202 (ezzel egyenértékii a T202) kivalasztja a masodik szerszamot a sajat eltolasaval, és
a T0207 kivalasztja a masodik szerszamot a hetedik szerszam eltolasaval.
A TO02 egyenértékii a T0202-vel, és hasonl6 modon barmely mas értékhez, amely kisebb vagy
egyenld, mint 99.
A szerszdmcserével ellatott kérés figyelmen Kkivil van hagyva (oly modon, ahogy az a
Configure>Logic-ban meg van hatarozva), és a Mach3 egy makrét (M6Start) fog meghivni (lasd
ott). Ez opcionalisan egy Cycle Start gomb lenyomasra fog varni, végrehajtja az M6End makrot, és
folytatja a program futtatdsat. Ha automatikus szerszdmcserél6t hasznal, akkor a Cycle Start-ra
nincs sziikség, és az M6End makro nem lesz meghivva.
Kérhet Visual Basic kddot a makréban a sajat szerszamcserélé mikddtetésére, és ha akarja a
tengelyeket egy a szerszamcseréhez alkalmas helyzetbe mozgathatja. Teljes leirast a Customizing
Mach3 wikin kaphat.
Ha a szerszamcsere kérések fegyelmen kivil hagyésa van beéllitva (a Configure>Logic-ban), akkor
a makré nem lesz meghivva..
Nem okoz problémét, ha TO-t programoz; ilyenkor nem lesz szerszdm kivalasztva.
Hibéat okoz, ha:

+ Egy negativ T szamot hasznal, vagy a T szdam nagyobb 9999-nél.

10.11 Hibakezelés

Ez a fejezet a Mach3 hibakezelését irja le.

A Mach3 megprébalja értesiteni a programban el6forduld szintaktikai hibak esetén. Ha egy
parancs nem az elvart médon miik6dik, vagy nem csinal semmit, akkor ellenérizze le hogy mindent
helyesen gépelt-e be. Gyakori hiba, a GO begépelése a GO helyett (azaz O betiit irt nulla helyett), és
a tal sok tizedespont hasznalata a szdmokban. A Mach3 nem ellenérzi a tengely talmozgéasokat
(kivéve, ha a szoftveres hatarokat hasznalja), vagy esztelenil nagy el6tol6 sebesség és fordulatszam
hasznalatat sem. Nem detektalja azokat a szituaciokat sem amit egy legalis (megfelelé formatuma,
helyesen kitdltott) parancs okozhat szerencsétlen esetben, példaul belevag a tokményba.

10.12 Végrehajtasok sorrendje

A részletek végrehajtasainak sorrendje egy sorban kritikus a biztonsag és a megmunkalasi miivelet
hatékonysagat illetéen. A részletek végrehajtasdnak sorrendjét a 10.5 dbra mutatja (a kovetkezé
oldalon), ha azok el6fordulnak ugyanabban a sorban.
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sorszam részlet
1 Megjegyzés
2 El6tolas mod beallitasa (G93, G94, G95)
3 El6tolas érték bedllitasa (F)
4 F6orsé fordulatszam beallitasa (S)
5 Szerszamvalasztas (T)
6 Szerszam csere (M6) és killsé M-kod makrd futtatisa
7 Fordulat bekapcsolasa/kikapcsolasa (M3, M4, M5)
8 Hutés Be/Ki (M7, M8, M9)
9 Tulvezérlések engedélyezése/letiltasa (M48, M49)
10 Véarakozas (G4)
11 Aktiv sik bedllitasa (G17, G18, G19)
12 Hosszmértékegység beallitasa (G20, G21)
13 Szerszdmsugar kompenzacié Be/Ki (G40, G41, G42)
14 Szerszamtabla eltolas Be/Ki (G43, G49)
15 Munkadarab nullpont eltolds (G54-G58 & G59 P~)
16 Utvonal kontroll mod (G61, G61.1, G64)
17 Tavolsag mdd beallitdsa (G90, G91)
18 Meghivott ciklus visszatérési sik mod bedllitasa (G98, G99)
19 Hazadllas, vagy koordinata rendszer adatok megvaltoztatdsa (G10), vagy eltolasok
beallitasa (G92, G94)
20 Mozgasok teljesitése (GO, G1, G2, G3, G12, G13, G80-G90 mbdositva a G53 altal)
21 Stop, vagy ismétlés (M0, M1, M2, M30, M47, M99)
10.5. dbra Végrehajtas sorrendje egy soron belil
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11. 1.sz. melléklet — Mach3Turn beépitett képernyaéi

Mach3 CHC Contrel Frogram, ArtSoft Corparation, 2008 - 2004
Fle Corho Yiow ‘izerds Operator Hep

11.1. &bra Udvozlé képernyd

Fle Conflg Wew Wiards Opsratee Heb
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11.2. &bra Manual képernyé
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11.4. &bra Auto Cycle képernyé
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11.5. abra Tool Table (Szerszamtabla) képernyd

-

___+0.0250
___+0.3000 _ +29.0000

+23.0000

+0.0000

11.6. &bra Diagnostics képernyé
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12. 2. sz. melléklet- példak sematikus abrakra

12.1 EStop (vészleallitas) es végallas kialakitasa relékkel

Computer or breakout +5 volts

from Enable or = 330R
charge pump circuit | RLA | 4
(active Hi) i = Mach2 OK
T Y, LED .
) a To EStop input
1406 - > (active Lo}
4KT
RLBM
Cn‘mputer or breakout 0 volts
Control positive (12 volts)
+ limit + [imit + limit Stop1

Interface @+
Reset *

E
RLB/2
= limit = limit = limit EStop2

820R -
| RLE =
Interface OK E
LED ] -
3
Control 0 volts
Contactor positive (could be same as Control supply)
RLA/ ‘ L * *

RLB/3
cin1 ca1 Ccin G2

Contacts to control DC supply to
steppersiservos, spindle motor
coolant pump etc.

I
1A
1N4001

Contactor 0 volts

12.1. &bra Példa az EStop és végalasok kialakitasara relékkel
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Megjegyzések:

1. Ez az aramkor csak illusztracio a végallas kapcsolok kiilsé csatlakoztatdsanak egy lehetséges
megoldasdhoz. Ha referenciakapcsolok is sziikségesek, akkor azokat elkilonitve és a Mach3
bemeneteihez csatlakoztatva kell kiépiteni.

2. A relé érintkez6k energiamentes allapotban lathatok. A végallas kapcsoldk és nyomdgombok
nincsenek mikodésben.

Ha folyamatosan lenyomva tartjuk a Az Interface Reset gombot, akkor nyomhat6 meg a Mach3
Reset gombja, és igy a tengelyek lemozdithatok a végallas kapcsolokrol. Az Interface Reset ekkor
zarodik.

4. Az ,,A" relének egy nyitott érintkezdre van szilksége. Ennek 5 Voltos tekercse legyen, ami legalabb
150 Ohmos (nem kell 33 mA-nél tébb a miikddéshez). Omron G6-H2100-5 megfelels | A, 30V
egyenaram miikddtetéséhez.

5. A ,B" relének 1 zart és 2 nyitott érintkez6re van sziiksége. Barmilyen, alkalmas fesziltségii
tekercs megfelel, ami illeszkedik egy rendelkezésre alld tapegységhez. Elméletileg abban kell
megegyezniik ezeknek a tekercseknek, hogy nem lehetnek a PC 0-Voltos sinjében, annak érdekében,
hogy elkeruljik a végallas kapcsolo és a vész-stop kapcsol6 zavarokat kelté hosszu vezetékezését .

6. A LED-ek nem kotelezéek, de hasznosak annak jelzésére, hogy mi torténik. Az Interface OK
LED-hez tartozé hatérol6 ellenallas 1,8 kOhm-os legyen, ha 24V-o0s tdpegységet hasznalunk.

7. Ha a tekercs fesziiltsége megfelels, akkor az érintkezék hasznalhatjak a ,,control™ pozitiv és
kdzOs taplalast.

8. Az érintkezék elrendezése (a tekercsek C 1, C2, C3-ként vannak &brazolva) fligg a hajtas
tapegységének elrendezésétsl és a szerszamgép motorjainak vezetékeitol. A 1éptetd és/vagy
szervomotorok egyenaramu taplalasanak kikapcsoldsa utan simitdé kondenzétorok alkalmazéasaval
kell térekedni a gyors megallas biztositasara. Lehetséges, hogy Ujra Kivanjuk vezetékezni a foorsé
és a hiités motorjat, hogy a vezérl6 érintkezéje ne oldddjon ki, ha fesziiltségmentesé valik az
aramkor. F6 valtéaram (AC) és Iéptetd/szervo egyendram (DC) kozbtt ne osszunk meg érintkezéseket
egy adott érintkezén, az ezek kozott a tapegységek kozott fellépd rovidzarlatok megndvekedett
veszélye miatt. Ha nem vagyunk biztosak a dolgunkban, kérjink segitséget, kilondsen azelétt,
hogy 230/415 Voltos 3-fazisu &ramkdrokkel dolgoznank.

9. Az illeszté diddak azért szlikségesek, hogy levezessék a relé és érintkez6 tekercseken keresztiil az

aram kikapcsolasakor a tekercsben visszamaradd fesziltséget. Az érintkezék visszahatnak tekercs
fojtaséra szolgal6 beépitett &ramkdrokre.
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13. 3.sz. melléklet- A hasznalt konfiguracids beallitasok rogzitése

Meg kell tartania a papiron rogzitett a Mach3 beallitasokat!

Egy teljes Mach3 Kkonfiguracio nagy mennyiségii részletes informéciét tartalmaz.
Szamitogéplink korszeriisitésekor nem kell 1épésrél Iépésre megismételni az eljarast.

A Mach3 profilok XML fajlokban vannak, és valdszintileg a Mach3 mappéjaban talalhatok.
Ezek megkereséséhez és masik mappaba torténé masolasahoz a Windows Intézot
hasznalhatjuk, vonszoléas kdzben nyomva tartott Ctrl billentyt mellett.

Ha duplan kattintunk a fajl nevére, akkor a web-bdngészénk (val6sziniileg az Internet Explorer)
megnyitja, és megjeleniti az XML f4jlt.

M C:\Mach Z\MachZMill.xmil - Microsoft Internet Fxplorer provided by Free. .. ElElEl

Fille Edit ¥ew Favorites Tools Help L 4=

@ Back - L ﬂ ﬂ [ ;“; P } Search __'u Favorites @ Medis &_:” -

_'l.ﬂ.-r.:-: T

EI CiMach2iMach2iall. ol b =0 Links "™  Norton AnbEYirus E -

>

i

- =profile=
— <Preferences=

<PulseSpeed=0</PulseSpeed=
<Layout>10Z4D0C.Sset</Layout:
zProfile=mMachz2Mill</Frofile=
z=RefHome=0</*RefHomes=
<Y RefHome=0</YFefHomes=
<ARefHome=>0</ARefHome>
<BRofHomoe=0</BERafHomeo:>
=CRefHome=0=/CRefHome=
<BLStatel=1-/BlLStatel=
<BLStatel=1</BlLStatel>
<BLStatez>=0</BLSTatez>
<BLState3=0</BLSTates>
ZBLState4=0=/BLStated>
ZBLStates=0=</BLStates=
<HStart=2000<//=Start=
<¥Start>0</¥Start>
sZStart=-400</ZStart>
=aStart=0=</AStart=
sBStart=0=</BStart=
<CStart=0</CStart >
<BaudRare>=9600</Baudrares
<ComPort=1</ComPort=
zFeedMode=0=/FeedMode=
=Aasngulars1</aangulars=
<BAangular=1</BAngular-
<CAngular=1</CAngular>
=BacklashOn=0=/BacklashCOn=
sPathMode=2</PathMode=
< ThrottleFunc>=2</ThrottlieFunc=
<JoyOn=0</Joyons
< PWMIBASE = SNNN< A PWhRAsAE >

@ Done ¢ My Computer

13.1. abra Internet Explorer jelzi ki a profilt

Az xml fa4jl egy szovegszerkesztével (pl. Jegyzettémb) szerkeszthetd, de ez nagyon nem
ajanlatos. Tamogatas kérésekor az e-mail-hez csatolt profil fajlok hasznos informacidkat
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CNC Vezérlok:
Akar 1-t61 6 tengelyes CNC hobbi és professzionalis gépekhez ajanlott 1épteté és servo vezérlok:

H1 CNC Vezérlé csalad:
= bt . H1 PCB CNC Vezérlé:
S W 3 tengelyes (3D), unipoldris léptetémotor vezérlg integréalt 1/0-val!

Max. 4.7A/fazis motorterheléssel, max. 50V-os motortapfesziiltségig.
Félléptetési rendszer.

Bemenetek: 5db (nyomogombokra elskészitve).

Kimenet: 1db relé.

H1 Compact:
Integrélt motortapegységgel!
160VA, 30V.

H1 Power:
Novelt motortapegységgel!
500VA, 40V.

H1 Multi Axis:
5D és 6D kivitelekben!
330VA, 30V.

Professzionalis CNC Vezérlécsalad, Profi2:
- Compact kivitelekben is:
1-4 tengelyes, sorolhato kivitel.
Keverhetd Iéptetémotor és servo motoros tengelyvezérldk.
Osszetett és béséges 1/0-k, biztonsagi védelmek.
500 VA-es, 45V-0s motortapegység, hiitéssel, ipari kivitelben.

Vagy kiilon is megrendelhet6 vezérldegységek:

Profi2B 1/O kértya:

Max. 4 tengelyes vezérlé kialakithatésag (meghajtas),
5db bemenet (nyomégombokra elskészitve),

4db relés kimenet (opciondlis Charge Pump védelemmel),
digitalis tapegység, fokozott zavarvédelemmel.

Profi2A tengelyvezérlé:

Bipolaris léptetémotor meghajtas,

Félléptetési rendszer,

Max. 8A/fazis, 90V terhelhetsséggel.

PWM-es motoréram stabilizlas, konstans nyomatékkel.
Easy Config beallitas, tulterhelés védelemmel.

Profi2M tengelyvezérlé:

Bipolaris léptetdmotor meghajtas,

Mikro-léptetési rendszer (1, %2, %, 1/16 Step).

Max. 9A/fazis, 50V terhelhetdség.

Nagysebességii, PWM-es motor nyomaték stabilizalas.
Easy Config, tulterhelés védelemmel.

Profi2S tengelyvezérlé:

Servo motor Vezérlg, DC, szénkefés motorokhoz.

Motor: 10/14A terhelhetdség, max. 90V tapfesziiltséggel.

Encoder: 200-2000 cpr, quadrature encoder kezelés, 1:1 és 2:1 felbontasokban.
Teljes PID szabélyzas, real monitorral (Profi2M Monitor, RS232-4n keresztil).
Easy Setup és Config. Osszetett, kétszinti; védelmek.

E-Stop bemenet, Error kimenet (TTL).

Termikus talterhelés védelem.

Osszetett jelzések és funkciok!

Tovabbi informéaciok: www.cnc-elektronika.hu és www.hobbycnc.hu !



http://www.hobbycnc.hu
http://www.cnc-elektronika.hu

Megfizethet6 CAD CAM megoldas a MACH3-hoz nem csak mérndkoknek:

Dolphin PartMaster termékcsalad
- Milling, Turning, Wire EDM -

A Mach3-hoz késziilt posztprocesszorokkal a megtervezett szerszampalydkbdl azonnal hasznalhato
G-kodot general!

PartMaster Level3 Milling e

A Partmaster Level 3 Milling egy teljes £+
funkcionalitast megmunkalé modul 34-
amellyel létrehozhatunk és :
megmunkalhatunk 2D és 2.5D
geometriakat. Ez teljes 2 ill. 3, valamint
néhany 4 tengelyes megmunkalast jelent.
Frissitett gravirozoeszkozoket is
tartalmaz. Importalhatunk .dxf, .hpgl
fajlokat és kozvetlentil készithetlink
szerszampalyat...

www.dolphincadcam.hu

. T T
PartMaster Level3 Turning Dl SIS o L1 ] 85 il e Liseiclgiel [l L)
[r==— o —
A PartMaster Turning teljes mértékben e ==
menti vezérelt, vagyis nem kell % Ni—
se.mmllyel?. pr(r)gramnyelvet. Ipegtanulm, = =
minden sziikséges geometriai adat # ;_’f:;

automatikusan érkezik a Patrmaster
CAD rajzbol vagy a DXF interface-bol. ./
A Partmaster Lathe (Eszterga) r‘
végrehajtja mindazokat az esztergalasi .
miiveleteket amire az On gépe képes.
Megmunkalas 4 tengelyen is...

gt |

PartMaster Level3 WireEDM ~ T2& ase ) ‘F“ e "'“

A Dolphin Partmaster Wire EDM
(Huzalszikra) egy teljes 2 és 4 tengelyes|,
huzal vago. Lehetévé teszi 2D =
geometridk készitését, szerszampalya
készitést és mindazt amire a huzalszikra
megmunkalashoz sziiksége van.
Importalhatunk elére elkészitett DXF
fajlokat. A megmunkalas a Partmaster
Wire EDM-el egyike a leghatékonyabb [Szsislammmmmm ey (eas el mnmmoe e o
megmunkald programoknak ami o

létezik, amellett, hogy a legkonnyebb megtanulni és hasznalni...

Tovabbi informécidkért, teljes funkcionalitasu proba valtozatért, licencekért latogassa meg weboldalunkat!

b Dolphin CADCAM Magyarorszag »
www.dolphincadcam.hu
info@dolphincadcam.hu
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	Text4: A fordítást támogatta: a www.hobbycnc.hu  Fórum közössége:

1.Bagyinszki László 
2.Bálint Endre 
3.D............ 
4.Farkas Imre 
5.Fehér Viktor 
6.Hámori Róbert 
7.Hízó József          www.dolphincadcam.hu
8.I............ 
9.Karsa István 
10.Kis-Szölgyéni Balázs 
11.Kozma János 
12.Köteles Béla 
13.Lovas Gyula 
14.Magi István         www.hobbycnc.hu
15.Nagy Zoltán 
16.Sásdi Zoltán 
17.Sasovits Sándor 
18.Stojcsics Károly 
19.Szalai György 
20.Száraz János 
21.Szeles József 
22.Szmolinszky András 
23.Tatai Tamás 
24.Tuba István         www.digi-x.hu
25.Varsányi Péter 
26.Visnyei Róbert 
	Text5: A fordítást a HobbyCNC Magyarország (www.hobbycnc.hu) Fórumán szervezett összefogás eredménye. Köszönetet nyilvánítunk minden befektetönek, kik nélkül ez a könyv nem jelenhetett volna meg!
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