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Kapitel 1 Einfiihrung in CNC-Systeme

Dieses Kapitel fuhrt Sie in die Terminologie ein, die im Rest dieses Handbuchs
verwendet wird, und erldutert den Zweck der verschiedenen Komponenten in
einem computergesteuerten (CNC) System. CNC-Maschinen sind in vielen Branchen
zu finden und werden in Fertigungslinien immer beliebter. Die traditionellen
Maschinentypen sind Frasen, Oberfrasen, Drehmaschinen und Plasmaschneider.
Die unkonventionellen Dinge, die mit einem CNC-System erledigt werden kdnnen,
sind unter anderem Lasermessung, Pick-and-Place, Quilten, Montage,
Laserschneiden, Rapid Prototyping, Lackieren und so weiter. Aufgrund der
Beliebtheit von CNCs in nicht-traditionellen CNC-Branchen wurde Mach4 so
konzipiert, dass es extrem konfigurierbar und erweiterbar ist. Die Mdglichkeit,
Module hinzuzufuigen und zu entfernen, wird in diesem Handbuch behandelt, aber
die Bildschirm- und Skriptanpassung wird in den entsprechenden Handbuchern
behandelt.

Bevor Sie beginnen....

Jede Werkzeugmaschine ist potentiell gefahrlich. Computergesteuerte Maschinen
sind potentiell gefahrlicher als manuelle, weil ein Computer zum Beispiel durchaus
darauf vorbereitet ist, ein 8-Zoll-Vierbackenfutter aus Gusseisen mit 3000
Umdrehungen pro Minute zu drehen, einen Fraser tief in ein Stuck Eiche
einzutauchen oder die Klammern wegzufrasen, die Ihre Arbeit am Tisch halten. Da
wir die Details Ihrer Maschine oder die 6rtlichen Bedingungen nicht kennen,
kédnnen wir keine Verantwortung fur die Leistung einer Maschine oder fur Schaden
oder Verletzungen Ubernehmen, die durch ihre Verwendung verursacht werden. Es
liegt in Ihrer Verantwortung, sicherzustellen, dass Sie die Auswirkungen dessen, was
Sie entwerfen und bauen, verstehen und alle Gesetze und Verhaltenskodizes
einhalten, die fur Ihr Land oder Ihren Staat gelten. Wenn Sie Zweifel haben, sollten
Sie sich unbedingt von einem professionell qualifizierten Experten beraten lassen,
anstatt zu riskieren, sich selbst oder andere zu verletzen.

Einleitung

In diesem Dokument erfahren Sie, wie Sie die Mach4-
Bewegungssteuerungssoftware installieren und einrichten. Die Grundlage von
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Mach4 ist der Kern namens Mach4Core, Mach4Core kann in vielen Konfigurationen
fur die folgenden Maschinenkonfigurationen eingerichtet werden: allgemeine
Automatisierung, Frasen, Frasen, Frasen, Drehmaschinen, Plasma, Pick and Place
usw. In separaten Dokumenten wird erldutert, wie Mach4 mit den jeweiligen
Maschinentypen zu bedienen ist. Die Benutzeroberfldche hat keinen Bezug zu den
verwendeten Core- oder Motion- und/oder |0-Geraten.

SIE MUSSEN DIESE DOKUMENTATION LESEN!

Mach4 ist ein sehr komplexes Softwarepaket, das ohne entsprechende
Konfiguration nicht einfach "zum Laufen" gebracht werden kann. Der Ansatz
"Installieren und Spielen mit den Einstellungen" mag fur andere Softwarepakete
funktionieren, aber das ist bei Mach4 nicht der Fall. Die Zeit, die mit dem Lesen des
Handbuchs verbracht wird, erspart viele Stunden Arger und fihrt zu einer besser
laufenden Maschine. In diesem Handbuch werden die Schritte in einer logischen
Reihenfolge aufgefuhrt, die befolgt werden muss.

Mach4 Layout

Mach4 basiert auf einem zentralen Kern namens Mach4Core.dll und verbindet alle
Teile von Mach4 miteinander. Das folgende Diagramm (siehe Zeichnung 1) zeigt,
wie alle Komponenten miteinander verbunden sind:

Zeichnung 1: Mach4Layout

Alle IO-, Motion- und Addon-Gerate sind Plugins, mit denen sie in Mach4
eingerichtet und konfiguriert werden kénnen. Die von Newfangled Solutions im
Installationsprogramm bereitgestellten Plugins werden als Anhange am Ende
dieses Dokuments hinzugefugt. Alle Plugins, die nicht verwendet werden, sollten
aus dem System entfernt werden, um den Overhead von Mach4 auf dem Computer
zu verringern. Entwicklungspartner von Newfangled Solutions haben Zugriff auf das
SDK von Mach4, das es ihnen ermdglicht, Plugins fur andere Gerate und/oder
Funktionen zu erstellen. Die Einrichtung, Konfiguration und Diagnose werden in
diesem Handbuch fur ihre Gerate nicht behandelt.
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Kapitel 2: Installation der Mach4-Software

Wenn sich das Installationsprogramm von Mach4 nicht auf dem Rechner befindet,
finden Sie eine Kopie unter www.machsupport.com im Download-Bereich der
Webseite. Die Werkzeugmaschine muss nicht mit dem Internet verbunden sein,
um Mach4 zu installieren.

Wenn die Maschine von einem OEM eingerichtet oder als komplettes System
hergestellt wird, sind viele, wenn nicht sogar alle Schritte im folgenden Kapitel
moglicherweise bereits fur Sie erledigt. Die Gerateeinstellungen werden alle im
Profilverzeichnis mit einem eigenen benannten Verzeichnis gespeichert. Die
benannten Verzeichnisse kdnnen zum Profildialog hinzugefligt und daraus entfernt
werden, aber es ist nutzlich zu wissen, wo sich die Einstellungen befinden. Das
benannte Verzeichnis fur jeden Computer enthalt alle Computereinstellungen in
der .ini-Datei des Computers. Die machine.ini Datei wird bei jedem Start von mach4
gesichert, so dass der Benutzer Einstellungen zurtcksetzen kann, wenn wahrend
der Softwarekonfiguration ein Fehler aufgetreten ist. Die anderen Verzeichnisse im
benannten Profilverzeichnis enthalten die Makros, die Werkzeugtabelle, die Fixture-
Tabelle, die ini-Backups, die Schraubenzuordnungen und so weiter. Wenn ein neuer
Computer eingerichtet wird, um einen vorhandenen PC durch Mach4 zu ersetzen,
kann eine einfache Kopie des Profils mit dem Namen directory erstellt werden, um
alle Computereinstellungen zu Ubertragen.

Installation

Mach4 wird von Newfangled Solutions Uber das Internet vertrieben. Die Software
ist als einzelnes Installationsprogramm auf der Webseite mit einer Download-
Grolie von ca. 17 MB verfugbar. Nach der Installation befindet sich Mach4 im Demo-
Modus mit einer Einschrankung, wie lange Gcode ausgefuhrt wird. Die Zeit, in der
die Software in der Demo ausgefuhrt werden kann, betragt etwa 20 Minuten und
stoppt dann zufallig mitten in einem Lauf. Newfangled Solutions empfiehlt, Mach4
vor dem Kauf einer Lizenz einzurichten und zu testen. Preise und Optionen finden
Sie unter www.cnc-steuerung.com .
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Downloading

Laden Sie das Installationspaket von_ www.cnc-steuerung.com herunter. Klicken Sie
auf den Download-Link und speichern Sie die selbstinstallierende Datei auf dem
Desktop oder in einem geeigneten Ordner. Mach4 muss als Administrator installiert
werden, dies kann durch einen Rechtsklick auf die selbstinstallierende Datei
erfolgen und ihr sagen, dass sie "Als Administrator ausfuhren" soll. Bei der
Installation an einem Remote-Standort kann die Installationsdatei gespeichert und
auf einen Computer verschoben werden, der keinen Webzugriff hat. Fir die Datei
ist ein CD- oder USB-Laufwerk erforderlich, um Gber ein ausreichendes
Speichervolumen zu verfugen.

Installation

In diesem Abschnitt wird der Prozess der Installation der Mach4-Software
beschrieben. Wenn Mach4 zuvor auf der Maschine installiert wurde, kann Mach4
zusatzlich zu einer vorherigen Installation installiert werden. Eine Deinstallation vor
der Neuinstallation ist nicht erforderlich.

Wenn eine Maschine angeschlossen ist:

Die Maschine, die mit dem Computer verbunden ist, sollte in einen Zustand
versetzt werden, in dem keine Bewegung oder E/A ausgeldst werden kann. Wenn
das Gerat abgeschaltet werden kann, trennen Sie bitte die Verbindung. Wenn die
Maschine nicht abgeschaltet werden kann, dricken Sie bitte die Not-Aus-Taste,
um die Maschine in einen Not-Aus-Zustand zu versetzen.

Fiihren Sie das Installationsprogramm aus

Das Ausfuhren des Installationsprogramms sollte als Administrator erfolgen, damit
Mach4 korrekt installiert werden kann. Das Paket wird standardmaliig im
Verzeichnis C:/Mach4 installiert. Es wird empfohlen, das Installationsverzeichnis als
C:/Mach4 beizubehalten, damit die Support-Mitarbeiter Sie bei Ihren zukinftigen
Support-Anforderungen besser unterstitzen kdnnen. Bei der Basisinstallation
werden die entsprechenden Dateien geladen, die fur jeden Maschinentyp
(Drehmaschine. Muhle und Plasma).
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Einrichten des Profils

Um die Installation zu testen, doppelklicken Sie auf das Mach4-Symbol, das vom
Mach4-Installer auf dem Desktop platziert wurde. Das Symbol startet die
ausfuhrbare Datei MachGUI.exe und ermaoglicht die Auswahl eines Profils. Es wird
empfohlen, ein neues Profil fir den Computer einzurichten, der konfiguriert wird.
Ein neues Profil kann durch Dricken der Schaltflache "Profil erstellen" (siehe
Abbildung 1) generiert werden, wodurch jedoch ein leeres Profil erstellt wird. Wenn
ein ahnliches Setup verfugbar ist, kann die Schaltflache "Profil kopieren" (siehe
Abbildung 1) verwendet werden, um alle Profileinstellungen zu kopieren und das
Profil zu erstellen.

e

Select Profile

Current Profiles
) Create Profile

[MachLathe

ErEr—  Cooy Frofie

Restore Backup
Delete Profile

OK H Cancel ’

- Figure 1

Ein "Copy Profile" ist sehr leistungsfahig, da es alle Maschineneinstellungen wie
Werkzeugdaten, Vorrichtungsdaten, ini-Backups, Makros und alle
Maschineneinstellungen kopiert. Dies kann spater verwendet werden, um ein
Testprofil zu erstellen, damit Anderungen vorgenommen werden kénnen, ohne das
Profil des laufenden Computers zu beschadigen. Das Profil kann nach Beendigung
des Tests mit der Schaltflache "Profil Idschen" entfernt werden. Die
Profileinstellungen kdnnen auch auf eine frihere Sitzung zurickgesetzt werden,
wenn eine fehlerhafte Einstellung vorgenommen wurde. Uber die Schaltflache
"Backup wiederherstellen" (siehe Abbildung 1) wird das Dialogfeld "Backup
wiederherstellen" (siehe Abbildung 2) ge6ffnet. Die .ini des Computers kann
ausgewahlt werden, indem Sie sich das Datum und die Uhrzeit der letzten
bekannten ausgefuhrten Konfiguration ansehen.
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.

Restore Backup 28|
Select the file to restore:
File Name Date Time Size il
Machine.ini.01  2014-03-03 16:33:31 46050
Machine.ini.02  2014-03-04 12:39:34 46031 =
Machine.ini.03  2014-03-05 11:07:50 46031
Machine.ini.04  2014-03-05 14:13:32 46031 B
Machine.ini.05  2014-03-05 14:33:05 46031
Machine.ini.06 2014-03-05 14:39:13 46031
Machine.ini.07  2014-03-05 14:44:29 46031
Machine.ini.08 2014-03-05 14:45:56 46031
Machine.ini.09  2014-03-07 10:37:33 46031 AN

Verkniipfung zum Profil erstellen

Es kann eine Verknupfung erstellt werden, um einen sofortigen Start der Software
mit einem ausgewahlten Profil zu ermdglichen. Durch Hinzufugen des folgenden "
/p Mach4Mill" am Ende der Zielzeichenfolge (siehe Abbildung 3) kann MachGUI.exe
das Profil "Mach4Mill" laden und sofort laden.

Mill P

@ Machd

Machs Ml
P

Tamget typa:  Applcation
Target location: Mach4

Tanget: ChanctMacha\MachdGUlaxe /p Mach4iil

Seart i Chanc'Mach4

Sheetout key:  None

Run: Nﬁma.l windaw vi
Comment:
| | Open Fie Lacation | | Change loan... Advenced,. |

[ ok J[ comca |[ emv ]
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Jedes andere Profil kann geladen werden, indem der Profilname nach dem /p in der

Zielzeichenfolge geandert wird. Fi 3

Kapitel 3 Einrichten der Software

Schritt-fiir-Schritt-Einrichtung der Maschine

In diesem Abschnitt werden die maschinenspezifischen Einstellungen
vorgenommen, um die Software in eine funktionierende Maschinensteuerung
umzuwandeln. Der erste Schritt bestand darin, ein neues Profil zu erstellen, um die
Maschineneinstellungen zu speichern. Dies wurde im Rahmen des
Installationsprozesses durchgefuhrt, um die Computereinstellungen zu schutzen.
Wenn dies nicht geschehen ist, lesen Sie bitte den Abschnitt "Einrichten des Profils"
in diesem Handbuch.

Am Ende dieses Kapitels sollte eine typische Maschine eingerichtet und in der Lage
sein, Bewegung und IO (Ein- und Ausgange) zu betreiben. Um die Maschine
einzurichten, mussen Sie zunachst alle Plugins installieren, die Sie fur die Maschine
bendtigen. Beispiele fur Plugins, die mdglicherweise bendtigt werden, sind Parallel
Port und Modbus.

Hinweis: Wenn die Software gesperrt ist, sind die Konfigurationseinstellungen
moglicherweise nicht verfugbar. Wenn die Software gesperrtist, ist keiner der
Konfigurationsdialoge verfugbar.

Plugins und ihre Funktion

Die Plugins in Mach4 sind die Bausteine des Systems. Die Plugins verwenden alle
die Mach4core.dll als Basis, haben aber die Moglichkeit, dem System Funktionalitat
hinzuzufigen. Plugins konnen die folgenden Funktionen ausfuhren: Scipting,
Motion, 10, Dateikonvertierungen, Dateiladen, Bewegungsgenerierung und
unzahlige andere Funktionen. Die Mdglichkeit, solche Funktionen hinzuzufugen, ist
far die Einrichtung der Maschine von grundlegender Bedeutung. Das wichtigste
Plugin ist das Motion-Control-Plugin. Es muss eine sorgfaltige Auswahl der Plugins
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vorgenommen werden, um die entsprechende Funktionalitat fur die zu
konfigurierende Maschine hinzuzufugen.

Hinzufiigen und Entfernen von Plugins

So fugen Sie ein Plugin aus einer Plugin-Archivdatei hinzu m4plugw fur Windows,
m4plugl fur Linux und m4plugm fur Mac. Um ein Plugin-Archiv zu laden, navigieren
Sie zum Dialogfeld "Plugin konfigurieren" (siehe Abbildung 5), indem Sie zu
Configure/Plugins navigieren (siehe Abbildung 4)

@ Vioch 4
File View 7 Diagnostic Wizard ”Operator

Program Ru Celect Motion Dev...

Mach...

Geode| Plugins...

]

Fi 4
Ein Plugin muss aktiviert sein, damit das Plugin funktionieren kann. Die Software
muss nach dem Aktivieren oder Deaktivieren neu gestartet werden, damit die
Plugin-Funktion ihren Zustand andern kann. Um ein Plugin zu entfernen, markieren
Sie die Zeile des Plug-ins und klicken Sie auf die Schaltflache "Entfernen" (siehe
Abbildung 5).

Konfigurieren von Plugins

Die Konfiguration der Plugins kann Uber den Dialog "Plugins konfigurieren" erfolgen
(siehe Abbildung 5). Nicht alle Plugins kédnnen konfiguriert werden, da sie keine
Einstellungen haben, die angepasst werden kdnnen. Fur die Plugins, die konfiguriert
werden konnen, steht rechts neben der Pugin-Beschreibung ein "Konfigurieren"-
Plugin-Button zur Verfugung. Wenn die Schaltflache "Konfigurieren" gedruckt wird,
wird der Konfigurationsdialog gestartet, der vom Plugin-Autor bereitgestellt wird.
Die Konfiguration des Gerats muss erfolgen, bevor auf die E/A des Gerats
zugegriffen oder von Mach4 verwendet werden kann. Die Konfiguration der Plugins,
die in den Installer integriert sind, wird in den Anhangen zu diesem Dokument
behandelt.
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| Configure Pugins | e—
Enabled Description Version Config Add...

1 Core - Newfangled Solutions 1.0 N/A
2 % Galil - Barker, Murphree, Crouch 4.6
3 | of LUA - Newfangled Solutions 1.0 N/A
4 of Modbus - Newfangled Solutions 1.0
5 |of Regfile - Newfangled Solutions 1.0
6 |of Simulator - Newfangled Solutions 1.0
7 % Ethernet SmoothStepper - Warp8 Tech Design, Inc. 1.0

[ OK ] [ Cancel ]

- = Figure 5

Wahlen Sie Motion-Gerét aus

Das erste Gerat, das eingerichtet werden muss, ist das Bewegungsgerat. Um das
Gerat auszuwahlen, gehen Sie zu

"Motion-Entwicklung konfigurieren/auswahlen." (siehe Abbildung 4). Im Dialog
"Bewegungsgerat auswahlen" (siehe Abbildung 6) kann das entsprechende
Bewegungsgerat ausgewahlt werden. Das ausgewahlte Bewegungsgerat teilt dem
Kern mit, welches Gerat die Motoren und die Hochgeschwindigkeits-lO antreiben
kann. Alle anderen Bewegungsgerate sind so eingestellt, dass sie deaktiviert sind
und die E/A oder Bewegung nicht steuern kdnnen. Das System muss neu gestartet
werden, nachdem das Bewegungsgerat ausgewahlt wurde, damit das
Bewegungsgerate-Plug-in seine Startinitialisierung durchfuhren kann. Nach dem
Neustart muss das Bewegungsgerat konfiguriert werden. Um das Bewegungsgerat
zu konfigurieren, verwenden Sie bitte das mitgelieferte Handbuch flr das
Bewegungsgerat und fahren Sie mit der Einrichtung der Software fort, sobald sie
abgeschlossen ist.
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Select Motion Device Lﬁj

Select the motion control device.
WARNING!
Changing the motion control device will destroy any existing
axis to motor mapping and motor tuning.

[ Galil - Barker, Murphree, Crouch
v Simulation Device
Ethernet SmoothStepper

[ OK ] [ Cancel ]
L Figure 6

Andere Plugins

Die restlichen 10-Gerate konnen zu diesem Zeitpunkt eingerichtet werden, wenn die
Einstellungen bekannt sind. Einige Plugins, die nicht grundlegend flr die Maschine
sind, kdnnen zu einem spateren Zeitpunkt eingerichtet werden. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs, zu bestimmen, was erforderlich ist, um die
Maschine zum Laufen zu bringen. Ein Beispiel fur ein Plugin, das eingerichtet und
konfiguriert werden musste, ware, wenn eine SPS installiert ware, um die
Servoverstarker und die Maschine zu aktivieren. In diesem Fall kann ohne Modbus-
Kommunikation zur SPS keine Prufung durchgefuhrt werden. Zu viele
Maschinenkonfigurationen kénnen fur dieses Handbuch vorgenommen werden,
um sie zu berucksichtigen, so dass eine sorgfaltige Planung seitens des Installateurs
die einzige Moglichkeit ist, ein System-Setup zu erhalten.

Kapitel 4 Gerateeinstellungen

Modaler Standardzustand

Der Standardzustand der Software wird beim Start oder beim Dricken der Reset-
Taste eingestellt. Die folgenden Optionen kénnen eingestellt werden und sollten
nur einmal gesetzt werden. Wenn der CV-Modus oder eine andere Einstellung in
einem Gcode oder fur einen kurzen Zeitraum geandert werden muss, sollte MDI
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verwendet werden. Die Konfigurationsdialoge dienen nur zum Festlegen des

Startzustands

Alle Konfigurationseinstellungen finden Sie im Dialog "Mach-Konfiguration" (siehe
Abbildung 7). Im Folgenden finden Sie eine Beschreibung der Einstellungen, die im
Dialogfeld geandert werden kdnnen (siehe Tabelle 1).

Setting Description

Einheiten-Modus

Zoll G20 / G21 Millimeter, Die Standardeinheiten, in denen die Maschine
eingerichtet ist, wie z. B.

Traversen-Modus

Eilgang GOO / Vorschub GO1

Bewegungsmodus | Exakter Stopp G61 / Konstante Geschwindigkeit G64
Vorausschauende | Anzahl der Zeilen, die der Interpreter verketten kann, um die programmierte
Linien Vorschubrate zu erreichen

Distanz-Modus

Absolute G90 / Incremental G91, Distance mode used by default

Arc Center Mode

Absolute G90.1 / Incremental G91.1, Distance mode for the IJK circle centers. R
type centers are not effected.

Feed Mode

Feed Per Rev G95 / Feed Per Min G94, feed mode used by linear and arc feed
moved. Feed per rev must have true spindle RPM to be used.

Active Plane

XY Plane G17 / XZ Plane G18 / YZ Plane G19, The plane selection used for Drill
cycles, Arcs and cutter comp

Cycle Retract

Initial Z G98 / Rapid Plane G99, Selects the can cycle position for the moves in the
working axis. The working axis is perpendicular to the current active plane.

Spindle Mode

Constant RPM G97 / Constance surface Speed G96, Selects the default spindle
speed mode.

Initialization Codes

The init codes are run when the program starts and also when the reset is
pressed

Coolant Delay

Time to wait for the Coolant to turn on

Mist Delay

Time to wait for the Mist to turn on

Jog Increments

Increments used for Incjog register

Gcode File
Extensions

The Gcode extensions for files to be executed. This sets the open able extensions
of the file open dialog.

Include Comments
in Message

Enabling the selection will add all comments in the Gcode file to the messages
log.

Deref Axis In Estop

Enabling sets the axis homing to be false when in E-stop is active
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Cycle Stop is Enabling will set the axis to do a controlled deceleration when a Cycle Stop is
Controlled Stop commanded. A very slight delay will be seen as the axis comes to a stop.

Table 1: General Settings Figure 7

General w Motors l Axis Mapping ] Homlﬁglsdftinrﬁiis Iinput S»ghals [ OQ!put Signals I Sﬁndle ] TrooIVPath}
Default Modes General
Units Mode Feed Mode G code file extensions
£ g Delays (secs)
@ Inch : | Per Rev. * tap; *.nc
() Metric @ Per Min. Coolant Delay: 1.00000
Traverse Mode Active Plane Mist Delay: 1.000001 Misc.
© Rapid @) X-Y Y-z X-Z [T} indude Comments In Messages?
Eond R 00 Inaements [; Deref Axes In E-Stop?
ycle Retract [~] cyde Stop Is Controlled Stop?
Motion Mode @ Initial Z Posiion 1 1
() Constant Velocity ") Rapid Plane 0.1
©) Exact Stop Spindle Mode 0.01
Look Ahead Lines ) Const. RPM 0.001
200 @) Const. Surface
Use 0 to 0.0001
i disable
Distance Mode Initialization Codes i 1
@ Absolute G52 X0 YO Z0 A0 BO CO 0.1
Incremental G92.1 0.01
Arc Center Mode 0.001
() Absolute Position 10 0.0001
@ Incremental

[ OK ] [ Cancel ]

Motor-Tuning

Das Motortuning ist eine der wichtigsten Einstellungen bei der Konfiguration einer
Maschine. Mit den im Motor-Tuning-Dialog verfigbaren Einstellungen (siehe
Abbildung 8) kann der Motor fur die entsprechenden Counts pro Einheit, Max.
Geschwindigkeit, Beschleunigung, Spiel, Richtungsumkehr und Verzoégerung fur das
Freigabesignal eingestellt werden. Eine detaillierte

16 Of 34



General Mapping | Homing/SoftLimits | Input Signals | Outout Signais | Spinde | Tool Path

veloaty (U/min)

00:3.000

Counts veloaty Aceeleration Frsnie
Per Unit UnitsMrute QUnitsjSec) 2 G Force Backdash (Units) Reverse?  Delay (ms)
20000000 600 5.00 3 0.0000 7 o

Figure 8

Eine Beschreibung der einzelnen Einstellungen finden Sie im folgenden Abschnitt.

Anzahl pro Einheit

Die Anzahl pro Einheit wird verwendet, um die Benutzereinheiten (Zoll, Millimeter,
Grad usw.) je nach Systemtyp in Encoder-Zahlungen oder Schrittimpulse
umzuwandeln. Die Anzahl pro Einheit ist ein Wert, der mit Mathematik ermittelt
werden kann. Der Wert sollte niemals "abgestimmt" oder "angepasst" werden, da
es sich um eine mathematische Beziehung zu den Antrieben, der Steigung, dem
Untersetzungsverhaltnis usw. handelt. Die folgenden Beispiele zeigen, wie dieser
Wert berechnet werden kann:

Beispiel 1: CNC-Frase mit Zahnstangenantrieb

Schrittmotor mit 2000 Schritten pro Umdrehung

Riemenuntersetzung (kleine Riemenscheibe 15 Zahne (Eingangszahnrad),
grolBe Riemenscheibe ist 40 Zdhne (Abtriebszahnrad)) Das
Steigungsverhaltnis des Ritzels betragt 0,765 "

(OutputGear)*
InputGear *~ cCOI0CO0COC
= CCOIOCO0O0IIPh

CPOPRDPO

(}Tg) % 2000
207 6971,
.765 697167758 ccoroccooriph
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Beispiel 2: CNC-Drehmaschine mit Gewindespindel
Steigung der Schraube .25 Zoll pro Umdrehung
Riemenuntersetzung 15 Zahne (Eingangszahnrad), 30
Zahne (Abtriebsgetriebe) Servoantrieb mit 5000
Encodern pro Umdrehung

(OutputGear) .
InputGear ° EIPCEOOCCOI0000COC
= CCOIOCCOOIIPh

SPOOSCPOPh

(%) * 5000
=0 — 40,000
.25 CCOIOCCOOIIPh

Als Faustregel gilt, dass die Schritte pro Einheit bei einer Zollmaschine gro3er als
5000 (200 fur MM) sein sollten. Ein Wert von 5000 ergibt eine Auflésung von 0,0002
Zoll. Eine groBere Anzahl von Schritten pro Einheit fUhrt zu einer besseren Leistung
und einer feineren Auflosung. Das einzige Problem bei einer sehr hohen Anzahl pro
Einheit ist, dass die maximale Geschwindigkeit begrenzt werden kann. Der Motion-
Controller kann maglicherweise nur eine begrenzte Anzahl von Zahlungen oder
Schritten pro Sekunde verarbeiten. Bitte Uberprufen Sie die Dokumentation |hrer
Motion-Controller, um die maximale Frequenz der Motoren zu erhalten. Wenn Sie
die maximale Frequenz vorhersagen mdchten, kdnnen Sie dies auch mit
Mathematik tun.

MOMMOMCPPOM = CCOIOCCOOCIPO
=000000000000IPM

60
In den nachsten Beispielen wird die maximale Geschwindigkeit mit 200 Zoll pro Minute betrachtet

200%40,000 _
40,000 counts per unit 60 = 133,333.333Hz ~133.33kHz

200%6971.67756

6971.67756 counts per unit 60 = 23,238.93Hz = 32.24

kHH

Geschwindigkeit

Die Geschwindigkeit im Dialogfeld ist die maximale Rate in Einheiten pro Minute.
Dies ist auch die Geschwindigkeit, die fur schnelle Bewegungen beim AusfUhren
von Gcode verwendet wird.
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Einstellen eines Steppers:

Auf einer Schrittmaschine mussen zur Einstellung der maximalen Geschwindigkeit
eine Reihe von Tests durchgefUhrt werden. Die Schritte pro Einheit mussen
eingestellt werden, bevor die Achse getestet werden kann. Stellen Sie einen Wert
fur eine maximale Geschwindigkeit ein, der angemessen erscheint, und testen Sie
mit einem Jog bei 100 % Jograte. Wenn die Achse in der Lage ist, sich zu bewegen,
ohne Schritte zu verpassen (meistens horen Sie ein "Summen" oder "Quietschen",
wenn Schritte verpasst werden), wiederholen Sie diesen Vorgang, bis die
Obergrenze gefunden ist. Sobald die maximale Geschwindigkeit gefunden ist, sollte
die maximale Geschwindigkeit auf 20% - 30% weniger eingestellt werden. Um
sicherzustellen, dass wahrend der Bewegung keine Schritte Ubersehen werden.

Einstellen eines Servos:

Um die maximale Geschwindigkeit einer Servomaschine einzustellen, kann eine
kleine Versuchsreihe vorgefertigt oder mathematisch mit einigen Berechnungen
durchgefuhrt werden. Beim Testen der maximalen Geschwindigkeit eines Servos
und beim Uberschreiten der maximalen Geschwindigkeit kann es vorkommen, dass
das Servo fehlerhaft ist, weil es nicht in der richtigen Position ist (digitales Servo)
oder die maximale Geschwindigkeit nicht erreicht und abrupt stoppt. Wenn einer
der folgenden Falle eintritt, muss die Geschwindigkeit gesenkt werden, bis das
Verhalten behoben ist. Sobald der Motor repariert ist, sollte die Geschwindigkeit
um 5 % gesenkt werden, um sicherzustellen, dass die beste Leistung erzielt werden
kann.

Beschleunigung

Die maximale Beschleunigung bestimmt, wie schnell der Motor auf Geschwindigkeit
kommen kann. Je hoher die Beschleunigung, desto schneller kann geschnitten
werden. Je hdoher die Beschleunigung, desto schneller kann eine Achse ruckwarts
fahren und um Kurven fahren. Die Zykluszeiten kdnnen durch héhere
Beschleunigungen und eine Verringerung der maximalen Geschwindigkeit
verringert werden. Die Beschleunigung sollte nicht so stark erhdht werden, dass der
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Motor abwurgt, Vibrationen im Rahmen oder andere unerwinschte Vibrationen
auftreten.

Umkehrspiel

Das Umkehrspiel dient dazu, die mechanische Aufwicklung im Antriebssystem
abzuleiten. Der Irrglaube ist, dass das Spiel verwendet werden kann, um "Slop" in
einer Schraube/Kugelmutter oder Slop in einer Zahnstange und einem Ritzel zu
fixieren. Dies kann verwendet werden, um das Gerat zu reparieren, ist aber nicht
der richtige Weg, um das Problem zu beheben. Die einzige Mdglichkeit, das
Problem wirklich zu beheben, besteht darin, das mechanische Problem zu beheben.
Das Umkehrspiel sollte niemals 0,005 Zoll oder 0,1 mm Uberschreiten.

Riickwarts

Der umgekehrte Abschnitt wird verwendet, um die Bewegung des Motors
umzukehren.

Verzégerung aktivieren

Die Enable-Verzégerung ermaoglicht das Einschalten der Enable-Signale mit einer
Verzdgerung. Das Delay kann verwendet werden, um die Freigabe der Verstarker zu
inszenieren. Dies kann verwendet werden, um den Einschaltstrom zu senken,
indem die Ampere einzeln aktiviert werden.

Achsen-Mapping

Im Dialog Achszuordnung (siehe Abbildung 9) kdnnen Sie festlegen, welche
Motoren fur eine Achse verwendet werden, sowie die Referenzierreihenfolge und
die maximalen Grenzen fur die Achse. Die Motoren kdnnen einer Achse mit
maximal 6 Motoren pro Achse zugeordnet werden. Die Achse verwendet die
niedrigste maximale Geschwindigkeit und die niedrigste Beschleunigung. Dies
geschieht, um zu verhindern, dass Slave-Motoren die gleichen Motoreinstellungen
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haben wie die anderen Motoren, die der Achse zugeordnet sind. Die Schritte pro
Einheit mUssen auch nicht fr jeden Motor, der Teil der Achse ist, gleich sein.

Mach Configuration

=
General | Motors | Axis Mapping | Homing/Softtimits | Input Signals | Output Signals | spindie | Tool Path

Enabled Master | Slave 1 Slave 2 Slave 3 | Slave 4 | Slave 5
Motor0  Motor3 l

Xx(0)
Y(1) Motor1
2(2) Motor2
A(3)
B(4)
c(5)
0B1 (6)
0B2(7)
0B3 (8)
0B4 (9)
0B5 (10)

XN XK KKK X XA A A

086 (11)

Figure 9

Homing und Grenzen

Durch das Festlegen der Referenzfahrt und der Grenzwerte wird festgelegt, was die
Maschine tun wird, wenn die Maschine in einen Ausgangszustand wechselt oder
einen Grenzwert erreicht. Der Akt des Referenzierens ist fur den Betrieb von CNCs
und automatisierten Geraten von grundlegender Bedeutung. Durch das
Referenzieren der Maschine wird die Nullposition der Motoren der Maschine
eingestellt. Dies ist die Basis fur alle Arbeits-/Vorrichtungsversatze, aus denen
berechnet wird. Alle Einstellungen fur die Referenzfahrt der Achse werden im
Dialog Referenzfahrt und Begrenzungen vorgenommen (siehe Bild 10).

Home Richtung

Dadurch wird die Richtung festgelegt, in der die Achse markiert werden soll (siehe
Abbildung 10). Pos fur Referenzfahrt in positiver Richtung Neg fur Referenzfahrt in
negativer Richtung.
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Home Bestellen

Die Reihenfolge, in der die Achse nach Hause fahrt, kann durch Einstellen der
"Home Order" gesteuert werden (siehe Abbildung 10). Die erste Achse zum Home
ist die Achse mit der Zahl 0 und die nachfolgende Achse wird mit dem
nachstgroRten Home-Order-Wert nach Hause gebracht. Wenn Sie z. B. zuerst die Z-
Achse und dann die X- und Y-Achse gleichzeitig verwenden mdéchten, lauten die
Werte wie folgt:

i -
Mach Configuration
‘ General ] Motors l Axis Mapping | Homing/SoftLimits >Input Signals I Output Signals I Spindle | Tool Path
Home Dir  Home Order Home Offset | Home Speed% | Home In Place | Soft Enable | Soft Max | Soft Min
x(0) [Pes 2 0.0000 20.00 » » 20.0000 0.0000
v() |Pos 3 0.0000 20.00 » ¥ 12.0000  |0.0000
z(2) [Pos 1 0.0000 20.00 » » 0.1000  -4.5000
A(3) Pos 0 0.0000 20.00 of 4 0.0000 0.0000
B(4) Pos 0 0.0000 20.00 b4 4 0.0000 0.0000
c(s) Pos 0 0.0000 20.00 4 ' 0.0000 0.0000
0B1(6) [Pos 0 0.0000 20.00 w w 0.0000  |0.0000
0B2 (7) Pos 0 0.0000 20.00 b4 4 0.0000 0.0000
0B3 (8) Pos 0 0.0000 20.00 4 4 0.0000 0.0000
0B4 (9) Pos 0 0.0000 20.00 ' ' 0.0000 0.0000
085 (10) |Pos 0 0.0000 20.00 » » 0.0000  |0.0000
086 (11) Pos 0 0.0000 20.00 » » 0.0000  |0.0000
Figure 10
" "
Eigenheim-Versatz

Der Home-Offset ermdglicht eine Verschiebung von der Home-Switch-Position
(siehe Abbildung 10). Dies kann verwendet werden, um die Ausgangsposition zu
verschieben, wenn sich der Ausgangsschalter nicht am Ende des Verfahrwegs
befindet.
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Home Geschwindigkeit

Die Home-Geschwindigkeit ist die Geschwindigkeit, mit der sich das Gerat bewegt,
um den Home-Switch zu erkennen (siehe Abbildung 10). Der Home-Schalter setzt
die Nullposition des Gerats mit dem Hinzuflgen eines beliebigen Home-Offsets. Die
Ausgangsgeschwindigkeit wird als Prozentsatz der maximalen Geschwindigkeit der
Achse festgelegt. Beispiel:

MaxVel = 200 Units Per Min
HomeSpeed = 20%

HCHOSOOOE
() = 40
MOMMOM 100 CIPOCCOOMPI
20
200 =40
! (100) CIPOCCOOMPI

Zuhause an Ort und Stelle

Die Auswahl Home in Place weist die Achse an, die Maschine auf Null zu setzen,
wenn eine Basisachse angefordert wird (siehe Abbildung 10). Diese Funktion wird
auf Maschinen verwendet, die keine Home-Switches oder eine Achse ohne Home-
Switch haben. Bei einer Maschine ohne Hausschalter kann die Achse bis zum Ende
des Verfahrwegs verschoben und mit einer Anzeigemarkierung ausgerichtet
werden. Wenn sich die Maschine in der Ausgangsposition befindet, kann die
Ausgangsspannung fur diese Achse ausgeldst werden, die die Maschinenposition
einstellt. Auf diese Weise kdnnen die Softlimits und Gerate-Offsets verwendet
werden.

Soft-Aktivierung

Der Zustand der Soft-Aktivierung teilt dem Kern mit, ob die Achse anhand der
oberen und unteren Soft-Grenzwerte Uberpruft werden soll (siehe Abbildung 10).
Wenn die weichen Grenzwerte aktiv sind, wird die Achse auf die Max- oder Min-
Grenze abgebremst, wenn sie sich bewegt, und verhindert inkrementelle StoRRe
Uber die Grenzwerte hinaus. Beim Ausfuhren von Gcode werden alle Bewegungen,
die Uber die Grenzwerte verschoben werden, nicht ausgefuhrt und die Maschine
wird in einen Stoppzustand versetzt und ein Soft-Limit-Fehler wird angezeigt.
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Soft Max / Soft Min

Die Einstellungen max und min sind die positivsten und negativsten
Maschinenpositionen fur die Achse (siehe Abbildung 10). Der einfachste Weg, um
die Werte zu erhalten, ist die Verwendung der Maschinenpositions-DROs. Der
Prozess besteht darin, die Maschine zu starten, jede Achse in die positivste Position
in jeder Achse zu bringen und als positive weiche Grenze einzugeben. Wiederholen
Sie dann den Vorgang in negativer Richtung und stellen Sie die minimale weiche
Grenze ein.

Signale im Allgemeinen

Die Signale werden verwendet, um den internen Zustand von Elementen
darzustellen, die von der Steuerung benotigt werden, oder von Elementen, die zum
Ausldsen von E/A fur spezielle Funktionen bendtigt werden. Die Signale kdnnen
durch Eingange, Ausgange, Plugins oder Lua ausgeldst werden. Wenn sich der
Zustand eines Signals andert, wird ein Zustandsanderungsereignis im gesamten
System verbreitet und von allen Plugins und Lua-Ereignisskripten gesehen. Spater
in der Anpassung von Mach4 wird die Nutzung der Signale von Mach4 zu sehen
sein. In diesem Abschnitt wird die Einrichtung des Triggerns von IO mit Signalen
gezeigt. Bei der Einrichtung eines I0O-Punktes muss zuerst das Plugin des Gerats
eingerichtet werden. Ein Gerat kann ein Motion-Controller, ein Bus-l10O (Modbus), ein
Eingabegerat (Tastatur), spezielle Funktionen in Plugins usw. sein. Das "Gerat" ist
die erste Auswahl und zeigt alle
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[ General | Motors | Axis Mapping | Homing/Softimits | Input Sianals | Qutput Signals | Spindle | Tool Path |

Mapping Enabled Device Input Name Active Low
Input #0 4

Input #2 Sim0 ‘
Input #3 modbus0

Input #4
Input #5
Input #6
Input #7
Input #8
Input #9
Input #10
Input #11
Input #12

Input #13

AR AR AR 4R A 40 48 AF 48 4F 4 4 4E 1
LR AL AR 48 A0 48 48 AF 48 48 4L 48 48 4 4% 9

Input #14

Input #15

[ oK ][ Cancel ]{ Apply ]

Figure 11

die registrierten E/A-Gerate an das System anschliel3en (siehe Abbildung 11)

Sobald das Gerat ausgewahlt ist, werden die entsprechenden Ein- / Ausgange in der
Spalte des E/A-Namens angezeigt. Es wird eine Dropdown-Liste angezeigt, in der Sie
die gewlnschte E/A auswahlen kdnnen (siehe Abbildung 12). Wenn das Gerat und
der E/A-Name ausgewahlt sind, wird das Signal nun an diese E/A gebunden. Das
Eingangssignal andert seinen Zustand, wenn sich der ihm zugewiesene Eingang
andert, und die Ausgange werden durch die zugehdrigen Ausgangssignale
ausgelost. Der High/Low-Zustand kann invertiert werden, indem der aktive Low-
Zustand ausgewahlt wird.
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Mach Configuration

v

General | Motors | Axis Mapping | Homing/Softimits | Input Signals | Output Signals | Spindle [ Tool Path

Mapping Enabled

Device ‘ Input Name l ActiveLow |

Input #0

Input #1

Input #2

Input #3

Input #4

Input #5

Input #6

Input #7

Input #8

Input #9

Input #10

Input #11
| Input #12

Input #13

|| || |mput #14

Input #15

XN N KKK KKK KKK K KKK

x

Inputl
x

KK KKK KKK KKK KX

J [ conce

]

Apply
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Eingangssignale

Die Eingangssignale werden verwendet, um die Eingange von Geraten mit den
Eingangssignalen im Kern zu verbinden. Einige der wichtigsten Signale sind die
Eingange Homing und Limit. Die Referenzfahrt und die Grenzwerte werden pro
Motor NICHT pro Achse eingestellt. Die Achse verwendet Motoren, um anzuzeigen,
welche Motoren die Achse antreiben, und um den Zustand der Grenzen und Hauser
anzuzeigen. Wenn z. B. Motor 1 und Motor 5 auf der X-Achse verwendet wurden
und der +-Grenzwert erreicht wurde, zeigte die X-Achse einen positiven Grenzwert
als aktiv an. Die Eingange der Motoren werden an die Achszustande gekoppelt.
Nachfolgend finden Sie eine vollstandige Liste der Eingangssignale (siehe Tabelle 2).

Input Signal Description

Input #0 To Input
#63 Benutzereingaben, die jeder Funktion zugeordnet werden kdnnen

Motor 0 Home To
Motor 31 Home | Der Home-Eingang des Motors mit der zugehdrigen Nummer

Motor 0 ++ To

Motor 31 ++ Positiver Grenzwert fiir den Motor

Motor 0 —To

Motor 31 -- Negativer Grenzwert fiir den Motor

Digitize Sondeneingang fiir G31-Befehle

Index Einmal pro Drehzahl zum Abrufen der Drehzahl der Spindel

Limit Override Uberschreiben Sie die Grenzwerte, um das Joggen auf einem Endschalter

zu ermoglichen

Wird verwendet, um dem Kern mitzuteilen, dass sich das System im Not-
Aus-Zustand befindet. Dieser Eingang dient NICHT dazu, einen Not-Aus-
Schalter auszugeben, sondern um anzuzeigen, dass der mit der richtigen
Not-Aus-Hardware (z. B. Hauptsteuerrelais deaktiviert) aufgetreten ist.

E-Stop

THC (Torch Height Control) ist aktiviert, so dass der Kopf auf und ab
THCOn bewegt werden kann, wahrend die Gcode-Bewegung aktiv ist, um einen
angemessenen Abstand von der Platte zur Spitze zu halten.

THC Up Bewegen Sie die Taschenlampenspitze nach oben, wenn THC aktiv ist,
deaktiviert THC Ein ist ausgeschaltet

THC Down Bewegen Sie die Taschenlampenspitze nach unten, wenn THC aktiv ist,
deaktiviert THC Ein ist aus
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Mehr als eine Eingabe pro Umdrehung, um die Spindeldrehzahl zu

Timing erhalten (Legacy-Eingabe und moglicherweise nicht in allen
Bewegungsgeraten).
Jog Axis +/- Jog X+, Jog X-, Jog Y+... Befehlsachse zum Joggen in +/- Richtung

Spindle At Speed | Dies ersetzt die Verzogerung bei der Spindelbeschleunigung, wenn diese

Eingabe, um die Spindel auf der befohlenen Drehzahl zu informieren.

Option aktiviert ist.

Spindle At Zero

Eingabe, um mitzuteilen, dass die Spindel die Drehzahl Null erreicht hat.
Dies ersetzt die Spindelverzdgerungszeit, wenn diese Option aktiviert ist.

Table 2: Input Signals

Ausgangssignale

Die Ausgangssignale werden verwendet, um die Gerdteausgange mit den

Ausgangssignalen zu verknupfen. Die Ausgangssignale kdnnen verwendet werden,

um Ausgange direkt fir Dinge wie Spindelausgange, KuhIimittel, Anzeigeleuchten

auf Schalttafeln usw. anzusteuern.

Output Signal Description

X 4+ Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die X-Achse besteht, ein
positiver Endschalter gedriickt wird.
Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die X-Achse besteht, ein

X -- positiver Endschalter gedriickt wird.
Wird aktiviert, wenn einer der Motoren, aus denen die X-Achse besteht, einen Home-

X Home ..
Schalter gedriickt hat.

Y 44 Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die Y-Achse besteht, ein
positiver Endschalter gedriickt wird.

v Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die Y-Achse besteht, ein
negativer Endschalter gedriickt wird.
Wird aktiviert, wenn einer der Motoren, aus denen die Y-Achse besteht, einen Home-

Y Home .
Schalter gedriickt hat.

7 +4 Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die Z-Achse besteht, ein
positiver Endschalter gedriickt wird.

7 Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die Z-Achse besteht, ein
negativer Endschalter gedriickt wird.

7 Home Wird aktiviert, wenn einer der Motoren, aus denen die Z-Achse besteht, einen Home-
Schalter gedriickt hat.

A+t Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die A-Achse besteht, ein
positiver Endschalter gedriickt wird.
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A Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die A-Achse besteht, ein
negativer Endschalter gedriickt wird.
Wird aktiviert, wenn einer der Motoren, aus denen die A-Achse besteht, einen Home-
A Home .
Schalter gedriickt hat.
B 4+ Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die B-Achse besteht, ein
positiver Endschalter gedriickt wird.
B Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die B-Achse besteht, ein
negativer Endschalter gedriickt wird.
B Home Wird aktiviert, wenn einer der Motoren, aus denen die B-Achse besteht, einen Home-
Schalter gedriickt hat.
Ct Wird aktiviert, wenn einer der Motoren, aus denen die C-Achse besteht, einen
positiven Endschalter gedriickt hat.
c Wird aktiviert, wenn bei einem der Motoren, aus denen die C-Achse besteht, ein
negativer Endschalter gedriickt wird.
Wird aktiviert, wenn einer der Motoren, aus denen die C-Achse besteht, einen Home-
C Home .
Schalter gedriickt hat.
Aktivieren ist aktiv, wenn das Gerat aktiviert ist. Die Freigabe kann mit einer
Enable #0 -  Verzogerung eingeschaltet werden, die im Motortuning-Dialog eingestellt wird. Wenn
Enable #31 die Achse, die den Motor verwendet, nicht freigegeben ist, erhalt der Motor kein
Freigabesignal

Output #0 >
Output #63

Output Signal Description

Die Ausgdnge #0 - #63 werden fir OEM- und
Benutzerausgangssignale verwendet

Gcode Running

Die Ausgabe ist aktiv, wenn Gcode ausgefiihrt wird, wird fiir
Kontrollleuchten verwendet, um anzuzeigen, dass eine Datei
ausgefiihrt wird

Feed Hold Die Ausgabe ist aktiv, wenn sie sich im Status "Feed Hold"
befindet

Block Delete Die Ausgabe ist aktiv, wenn das Loschen blockieren aktiv ist

Single Block Der Ausgang ist aktiv, wenn ein einzelner Block aktiv ist

Reverse Run

Die Ausgabe ist aktiv, wenn Riickwartslauf aktiv ist
(umgekehrter Lauf bedeutet, eine Datei riickwarts

Opt Stop

auszufiihren)

Die Ausgabe ist aktiv, wenn der optionale Stopp aktiv ist (Stopp | Die Ausgabe ist

auf M01 in der Gecode-Datei) aktiv, wenn
Gcode
ausgefihrt wird,
wird fir

Kontrollleuchten
verwendet, um
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Machine Die Ausgabe ist aktiv, wenn sich das Gerat in einem aktivierten
Enabled Zustand befindet
Die Ausgabe ist aktiv, wenn ein Werkzeugwechsel aktiv ist,
Tool Change oder wartet auf einen Zyklusstart beim manuellen
Werkzeugwechsel
Der Ausgang ist aktiv, wenn das auswahlbare DRO so
Dist To Go eingestellt ist, dass es Distance To Go (Abstand vom Endpunkt

der aktuellen Bewegung) anzeigt

Machine coord

Ausgang aktiv, wenn wahlbares DRO so eingestellt ist, dass es
die Maschinenposition anzeigt (Position vom Home-Schalter)

Softlimits On Ausgang aktiv, wenn die Softlimits aktiv sind

Jog Inc Ausgang aktiv, wenn der Cores-User-Jog-Modus auf
Inkrementeller Jog-Modus eingestellt ist

Jog Cont Ausgang aktiv, wenn der Cores-User-Jog-Modus auf
kontinuierlichen Jog-Modus eingestellt ist

Jog Enabled Ausgang aktiv, wenn der Cores-User-Jog-Modus aktiviert ist

Jog MPG Ausgang aktiv, wenn der Cores-User-Jog—Moo!us auf de'n
Manual Pulse Generator (MPG) Jog-Modus eingestellt ist

X Homed Ausgang aktiv, wenn ein Home-Zyklus fiir die X-Achse
abgeschlossen ist

Y Homed Ausgang aktiv, wenn ein Home-Zyklus fir die Y-Achse
abgeschlossen wurde

Z Homed Ausgang aktiv, wenn ein Home-Zyklus fir die Z-Achse
abgeschlossen ist

A Homed Ausgang aktiv, wenn ein Home-Zyklus fiir die A-Achse
abgeschlossen wurde

B Homed Ausgang aktiv, wenn ein Home-Zyklus fiir die B-Achse
abgeschlossen ist

C Homed Ausgang aktiv, wenn ein Home-Zyklus fiir die C-Achse
abgeschlossen ist

Dwell Ausgang aktiv, wenn ein Verweilvorgang aktiv ist (G4-Befehl in

Gcode)

Toolpath Mouse
Down

Die Ausgabe wird umgeschaltet, wenn der Werkzeugweg so
eingestellt ist, dass er die Mausposition meldet, und der Kern
so eingestellt ist, dass er Klicks meldet. Siehe Lua Script
Handbuch, um den Kern in den Werkzeugpfad-
Erfassungsmodus zu versetzen
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Limit Override Ausgang aktiv, wenn die Limit-Ubersteuerung aktiv ist

Charge Pump Ausgang, wenn die Charge Pump #1 aktiv sein soll
#1

Charge Pump Ausgang, wenn die Ladepumpe #2 aktiv sein soll
#2

Current Hi/Low Ausgang, wenn die Ladepumpe #2 aktiv sein soll

Spindle On Ausgang aktiv, wenn die Spindel eingeschaltet ist

Spindle Fwd Ausgang aktiv, wenn die Spindel in Vorwartsrichtung lauft
Spindle Rev Ausgang aktiv, wenn die Spindel in umgekehrter Richtung lauft
Coolant On Ausgang aktiv, wenn das KihIimittel eingeschaltet ist

Mist On Ausgang aktiv, wenn der Nebel eingeschaltet ist

Output Signal Description

Digitize Trigger ‘ Ausgang aktiv mit dem Digitize-Eingang ist aktiv

Spindel

Table 3: Output Settings

Der Spindeldialog ermaéglicht die Konfiguration und Einrichtung von bis zu 20
Spindelrages. Bei den Spindelbereichen kann es sich um Zahnrad- und/oder
Riemeneinstellungen handeln, um eine Anderung des verfligbaren
Drehzahlbereichs zu ermdoglichen.

Output Signal Description

MinRPM Die minimale Drehzahl der Spindel im ausgewahlten Bereich
MaxRPM Die maximale Drehzahl der Spindel im ausgewahlten Bereich
Die Zeit, um die Spindel im abgewinkelten Bereich zu beschleunigen. Wenn das
Accel Time Signal "Spindle At Speed" aktiviert ist, wird die Accel Time nicht bendtigt und
sollte auf null gesetzt werden. Jeder Wert im Feld "Beschleunigungszeit" wird
nach dem Umschalten des Signals "Spindel bei Drehzahl" vorgenommen.
Die Zeit, um die Spindel im gewahlten Bereich abzubremsen. Wenn das Signal
. "Spindle At Zero" aktiviert ist, wird die Decdelay Time nicht bendtigt und sollte
Decel Time

auf null gesetzt werden. Jeder Wert im Feld Verzogerungszeit wird nach dem
Umschalten des Signals "Spindel bei null" vorgenommen.

Feedback Ratio

StandardmaRig ist das Rlickkopplungsverhaltnis 1, ein Wert von eins wird in
einer Anwendung verwendet, in der die Riickkopplungsvorrichtung auf der
Spindel montiert ist. Wenn die Riickmeldevorrichtung am Motor oder an einem
anderen Teil des Raderwerks montiert ist, kann das Riickmeldeverhaltnis
verwendet werden, um die richtige Drehzahl zu erhalten.

310f34




Die umgekehrte Auswahl ermoglicht es dem Spindelmotor, die Richtung
basierend auf dem umgekehrten Kontrollkdastchen umzukehren. Diese Auswahl
Reversed wird verwendet, wenn ein Zahnrad oder ein Ubersetzungsverhiltnis eine
Umkehrung in Spindelrichtung verursacht. Es ist (iblich, dass Kniefraser die
Richtung von einem hohen in einen niedrigen Bereich umkehren.

Max. Motordrehzahl

Die maximale Drehzahl des Spindelmotors. Der Grund fur die maximale Drehzahl
besteht darin, dass die Motordrehzahl in allen Bereichen richtig eingestellt werden
kann. Die Motordrehzahl wird von Bewegungsgeraten, Plugins, VFDs, Lua usw.
verwendet, um die richtige Motordrehzahl zu planen, um die angeforderte
Spindeldrehzahl zu erhalten.

Motor als Spindel

Mit dieser Auswahl kann ein Schrittmotor, Servomotor oder Frequenzumrichter als
Motor in der Bewegungsvorrichtung eingerichtet werden. Der Motor wird als Out-
of-Band-Achse behandelt und verwendet die Beschleunigungseinstellungen des
Motors.

Einstellungen fiir den Werkzeugweg

Der Werkzeugweg verfugt Uber einige Parameter, die geandert werden kénnen, um
eine bessere Visualisierung des Werkzeugwegs zu ermoglichen. Die Farben des
Werkzeugwegs kdnnen geandert werden, um einen besser "aussehenden”
Werkzeugweg zu ermdoglichen. Aber noch wichtiger ist die Moglichkeit, die Farbe
des Werkzeugwegs zu andern, um farbenblinden Benutzern zu helfen

Grenzwerte der Maschine

Die Maschinengrenzen kénnen im Werkzeugweg angezeigt werden, wobei durch
die Anzeige gestrichelter Linien angezeigt wird, wohin die Maschine fahren kann.
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Erweiterte Funktionalitat

Um erweiterte Funktionen und/oder Anpassungen zu erhalten, mussen Plugins
und/oder Skripte hinzugefugt und konfiguriert werden. Das Anpassungs- und
Scripting-Handbuch behandelt Themen wie Bildschirmtasten zum Auslésen von
Ausgangen, Werkzeugwechsler, Tasten zum Bewegen der Maschine an einen
bestimmten Ort, Hardware-Tasten fur Bedienerschnittstellen usw. Einige der
Plugins werden in den Anhangen behandelt. Wenn das gewunschte Plugin nicht im
Anhang behandelt wird, besuchen Sie bitte www.machsupport.com und schauen
Sie unter Mach4-Plugins nach weiteren Informationen.
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Anhang A mcKeyboard (wie bekomme ich
Tastatureingaben) Zweck:

Lesen von Tastatureingaben und Abrufen aller Tastendrticke, auch wenn Mach4 nicht im
Fokus ist.

Beschreibung:

Mach4 hat keine native Méglichkeit, die Tastendricke auf die "Jog"-Tasten oder andere
Tasten zu Ubertragen. Mach4 wurde entwickelt, um Eingaben zum Auslésen von
Ereignissen zu verwenden. Dies ist ein grundlegender Unterschied zu den meisten
Softwarepaketen und ermaéglicht die Erstellung benutzerdefinierter Bediengerdte mit
maximalem Funktionsumfang. McKeyboard verbraucht alle Tastendriicke, denen es
zugeordnet ist, wahrend es aktiviert ist.

Operation:

Das Deaktivieren der Tastatur kann auf viele Arten erfolgen. Die erste Méglichkeit besteht
darin, auf das CNC-Tastatursymbol in der Taskleiste zu klicken, und wenn es deaktiviert
ist, erscheint ein rotes X auf dem Tastatursymbol.

Einrichtung:

Test:

34 0f 34



