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1. Geral

O produto CSMIOQ/IP-S foi projetado para clientes profissionais, que desejam equipar sua maquina
ferramenta com um sistema de controle CNC eficiente, estavel e flexivel por um preco razoavel.

Nosso objetivo principal é alcancar a estabilidade da operacdo dai a conexdo do PC via Ethernet (sua
camada fisica é isolada galvanicamente e os protocolos que usamos asseguram uma transmissao
confidvel e rédpida mesmo em um ambiente industrial dificil). Praticamente, qualquer outra interface
ndo fornece a continuidade e a confiabilidade da transmissdo em um nivel tdo alto quanto o
ETHERNET. E por isso que atualmente é o padrdo mundial para comunicacdo digital de alta velocidade.

Outro objetivo importante foi a simplicidade de instalagdo. O CSMIO/IP-S ndo requer nenhuma
eletronica externa para o bom funcionamento. Os sinais de entrada/saida estdo internos isolados
opticamente, filtrados, protegidos contra curto-circuito, superaquecimento, etc. Todos os sinais sdo
ajustados ao padrdo 24V da indUstria. O dispositivo é fechado em uma tampa compacta, montada em
um trilho DIN, o que faz que a instalacdo mecanica e eletronica em um gabinete de controle leva
menos tempo e é ainda mais simples.

O controlador CSMIO/IP-S suporta actualmente trés programas de controlo: simCNC (CS-Lab s.c.),
Mach3 e Mach4 (da ArtSoft Newfangled Solutions). O software mais conhecido é o Mach3 (descrito
neste manual). A sua popularidade deve-se ao facto de ter sido o primeiro software no mercado como
um software de baixo custo que pode ser adaptado as necessidades especificas dos clientes. O
sucessor de Mach3 é o software Mach4, que oferece aos usudrios ainda maior flexibilidade nesta area,
melhor estabilidade de trabalho e caracteristicas que Mach3 ndo possuia até agora. Uma alternativa
directa ao software Mach3 e Mach4 é o software simCNC, que se baseia em muitos anos de
experiéncia no campo das maquinas CNC e oferece uma série de vantagens que ndo estavam
disponiveis para os utilizadores de outro software de controlo. Este é o perfil da curva S, que permite
alcancar aceleracGes muito elevadas nos eixos sem golpes audiveis no sistema de acionamento. Por
outro lado, a otimizacdo avancada e os algoritmos de precisdo permitem uma dinamica e precisdo de
usinagem sem precedentes. O software simCNC foi concebido de acordo com o principio da facilidade
de utilizacdo, estabilidade de trabalho e maxima eficiéncia (velocidade, dindmica e precisdo de
maquinacdo). Esta abordagem resultou num rapido aumento do nimero de apoiantes do software CS-
Lab. O simCNC estd constantemente a ser desenvolvido para se tornar uma solugdo menos
dispendiosa para os sistemas de controlo avancados de maquinas CNC originais e dispendiosas.

O produto CSMIO/IP-S funciona com o programa Mach3 por causa de seu baixo prego, popularidade e
enorme capacidade de se adaptar a requisitos especificos. Como uma interface de controle de drives,
a escolha era um passo/direcdo popular (step/dir) padrdo. Permite controlar as unidades de motor de
passo e os servo drives mais modernos. A frequéncia do sinal de parada que atinge 4 MHz (no caso do
software Mach3) e 8 MHz (no caso do software simCNC e Mach4) permite aproveitar ao maximo a
divisdo de passo em motores de passo, a mesma ressonancia redutora e melhorar significativamente o
desempenho do sistema de propulsdo. Ele também permite aproveitar ao maximo os codificadores
com grande numero de pulsos por rotacdo em servo drives, e 0 mesmo permite que vocé consiga tal
precisdo e velocidade, que anteriormente ndo estavam disponiveis neste setor de precos.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 5
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1.1 Sinais usados neste guia

o Perigo potencial, risco de lesdo possivel

0 Informacdes Uteis, dicas

Aviso, 0 ndo cumprimento desses avisos pode levar a um funcionamento ou dano inadequado
do dispositivo

1.2 Conteldo

O dispositivo CSMIQ/IP-S é colocado em uma caixa de desenho animado com adaptadores DB->

Terminal Block para conexdo de fios mais facil em um gabinete de controle. Mais detalhes de
conteudo abaixo:

Controlador CNC CSMIO / IP-S

DB9 Flat de conexdo (1 pc.)

2xDB25 -> adaptador de bloco de terminais e  Phoenix” 3 conector de alimentacdo (1 pc.)
2xDB25 + 1xDB9 -> Adaptador de bloco de e CD com versdo eletronica do guia do usudrio
terminais e software

Cabo de conexdo Ethernet e (Verifigue sempre se existe uma versdo mais
DB25 Flat de conexdo (4 pcs.) recente em http.//www.cs-lab.eu )

Em caso de falta de qualquer elemento listado acima, entre em contato com o seu distribuidor.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 6
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1.3 Padrdes de conformidade

Os controladores CSMIO/IP-S foram projetados e fabricados de acordo com as normas nacionais e
internacionais para sistemas de controle industrial baseados em componentes eletrénicos:
e Requisitos detalhados para controladores programaveis: caracteristicas de trabalho,
resisténcia ao choque, seguranca etc. EN61131-2 (IEC1131-2), CSA 22.2, UL508
e Conformidade com as Diretrizes Européias (baixa tensdo, nivel de compatibilidade
eletromagnética de interferéncia eletromagnética), a marcagao CE.
e Propriedades elétricas e ndo combustiveis de materiais de isolamento: UL 746C, UL 94, etc.
e (O Produto fabricado em tecnologia sem chumbo, compativel com a RoHS.

=5 @, C€

lead-free

1.4 Especificacdes

Parametros Valores

Numero de entradas digitais | 32
Numero de saidas digitais | 16
Numero de entradas analdgica | 4
Numero de saidas analdgica | 2
Voltagem de alimentacdo | 24VDC +/-10%
Consumo de poténcia | 5W
Maxima voltagem nas linhas de entrada/saida | 30VDC
Carga maxima de uma linha de saida | 250mA
Faixa de tensdo nas entradas analdgicas | 0-10VDC
Carga maxima na saida analdgica | 5mA
Tipo de controle das unidades de eixo | STEP/DIR [RS422]
Frequéncia maxima do sinal de PASSO (STEP) | 4MHz
Ciclo de trabalho do sinal de PASSO (STEP) | 50%
Conexdo com PC | Ethernet 10/100Mb
Faixa de temperatura ambiente | 0°C to +60°C
Umidade relativa | 10% do 95% (Sem condensagéo)

0 A frequéncia dos sinais de saida de passos STEP ndo esta de modo algum limitada pela "velocidade do
kernel" no programa Mach3. Ao usar o controlador CSMIO/IP-S, esse parametro de configuracdo do
Mach ndo é usado e pode ser configurado em qualquer valor.
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2. Seguranca

O dispositivo CSMIO/IP-S é alimentado por uma tensdo segura de 24V. As linhas de controle de E/S sdo
isoladas opticamente, também a conexdo de PC é isolada galvanicamente. O dispositivo ndo constitui
ameaca direta a salde e a vida de um usuario.

Projetando um sistema de controle completo (gabinete de controle), vocé deve ter a atencdo para
varios problemas, de modo que todo o sistema ndo represente nenhum perigo durante o uso.

Sempre use contatos NC (Normal fechado) para finais de fim de curso e interruptor de seguranca.
Gracas a isso - um erro de fiacdo ou, por exemplo, a desconexdo dos plug-ins ird parar a maquina.

Preste atencdo especial a um circuito de parada de emergéncia. O sistema de controle deve ser
projetado de tal forma que, quando vocé pressiona um botdo de parada de emergéncia, a maquina
controlada para imediatamente em todos os eixos. Vocé também deve levar em consideracdo a
possibilidade de falha em componentes especificos do sistema, como o controlador principal, ou
unidades do eixo.

Para esse efeito, vocé pode usar (ndo obrigatério) um relé de seguranca padrdo (ou seja, da empresa
PILZ). O botdo do interruptor de seguranca, os sinais FALHA dos inversores e, eventualmente, outros
sinais de alarme - vocé deve se conectar a circuitos de entrada. A saida ou as saidas devem ser
conectadas ao controlador CSMIO/IP-S e definidas como parada de emergéncia. As saidas do médulo
de seguranca também devem ser conectadas a unidades dos eixos, inversores, etc. Desta forma,
obtemos uma protecdo dupla se, por configuracdo inadequada ou falha do controlador CSMIO/IP-S a
emergéncia ndo funcionaria, entdo as informacg8es vao para unidades dos eixos, que pode responder
adequadamente a ele. Funciona de ambos os lados: se as unidades ndo reagissem, vocé sempre
possui o controlador.

O controlador CSMIO-IP/S no estado ativo na linha de entrada definido como E-Stop, bloqueia os
sinais de passo (STEP) dentro de 0,0005s. Isso ocorre de forma autébnoma, sem o programa Mach3 e,
portanto, a maquina para muito rapido. O mesmo acontece com a reac¢do aos sinais dos fins de curso.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 8
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2.1 Exemplo de conexdo direta do sinal E-Stop

6 axis Ethernet Motion Controller 22

TR T

PSR ARG CAN

DIGITAL INPUTS (16-31) STER/ ol OUTPUTS ANALOG 1D
e
ETHERNET

[ (BEesae.. CSN\IO/iP—S]
DNGATAL QUTPUTS 10-15) E s v

MOTOR DRIVER

FAULT

E-STOP

MOTOR DRIVER

P FALLT

+24V

MOTOR DRIVER

ESTOP
Y|

FAULT

No exemplo acima, utilizamos a conexdo direta de sinais de emergéncia. Essa conexdo é muito facil e,
ao mesmo tempo, garante um nivel de seguranca satisfatério. Claro, a maneira mais facil é conectar o
E-Stop somente a CSMIO/IP-S, mas depois perdemos protecdo dupla e ndo é mais uma solugdo tdo

segura.

o Como um interruptor (botdo) de paragem de emergéncia sempre use alternadores especiais,
especialmente projetados para isso. Eles tém construgdo diferente e vocé pode realmente estar 100%

seguro de que o circuito sera desconectado depois de pressionar o botdo. O uso de contatos
normalmente fechados (NC) comuns é perigoso. Vale a pena usar contatos de empresas respeitaveis.

Eles sdo um pouco mais caros, mas sua qualidade é muito, muito melhor.
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2.2 Exemplo de conexdo E-Stop usando o mddulo PILZ (relé de seguranca)

[,__EL:‘}E_;;EN\IW-S] : )
5 axis Ethernet Mothon Controller 2] §1. §
:i}.
]
— i
s L @
LR
[p—— [p— o= Yas
o1 ! I N N
2 —— MOTOR DRIVER
13 14 MOTOR DRIVER
23 24
PILZ MOTOR DRIVER
PNOZ X7 24V
ESTOP
A2 A1
S2
l t _F, NC1
——F

ov

Acima, vocé pode ver um exemplo de conexdo de sinal E-Stop ao controlador CSMIQ/IP-S e as
unidades dos eixos, usando o relé de seguranca da empresa Pilz (simbolo PNOZ X7 24V). S1 é um
botdo de reinicializacdo (liga o relé de seguranca), S2 é a parada de emergéncia.

Este mdédulo possui uma entrada, e devido a isso, todas as fontes de alarme estdo conectadas a esta
entrada (Al). Além do referido botdo de emergéncia (S2), existem contatos NC - NC1 e NC2, que
podem ser, p. Ex. Abrindo sensores para uma capa e um armario de controle. Além disso, existem
sinais de falha de unidades conectadas em série. Foram utilizadas duas saidas do relé de seguranca
como sinal E-Stop para o controlador CSMIO/IP-S e unidades dos eixos.

Esta combinacdo assegura que a maquina para em caso de falha em qualquer eixo (sinais de FALHA
das unidades), pressionando o botdo de parada de emergéncia e abrindo o gabinete ou a tampa. A
separa¢do dos canais de saida do relé de seguranca proporciona protecdo dupla para um sistema e
aumenta significativamente a confiabilidade de todo o sistema.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 10
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3. Recomendacdes para instalacdo mecanica

O controlador CSMIQO/IP-S e DB-> conectores de bloco de terminais foram projetados para serem
instalados em um trilho DIN padr&o. E a maneira mais rapida e melhor de instalaggo.

O controlador usa uma pequena quantidade de eletricidade e cria uma quantidade insignificante de
calor. A carcaca de aluminio proporciona um resfriamento adequado para a eletrénica no interior,
mesmo que uma temperatura ambiente atinja 402C.

Quanto ao controlador, ndo ha precaucdes especiais para ventilacdo e distdncias minimas. No
entanto, geralmente, ao lado do controlador em um gabinete de controle, também ha inversores,
fontes de alimentacdo, unidades de motor - esses componentes emitem muito calor, entdo vocé deve
sempre se lembrar sobre sua localizacdo adequada e ventilagdo adequada do armario.

3.1 Exemplos de arranjo dos componentes em um armario de controle.

3.1.1 Esquema pictérico do esquema de bloco

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 11
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3.1.2 Gabinete de controle feito pela Empresa CS-Lab

E aconselhdvel precaucdo durante a instalagdo mecanica e elétrica. O cabo mal apertado pode causar
muitos problemas, também é muito dificil encontrar esse defeito ao iniciar/usar o sistema.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 12
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4. Conectores, controles e instalacdo elétrica do dispositivo

4.1 Dispositivo e conectores do dispositivo

Entradas e saidas
analdgicas (0-10V)

Sinais que controlam as
unidades (STEP/DIR)

Conector para
modulos de expansdo

ITTITETTIII oS

DIGITAL INPUTS (0-15)

STEF/DIR OUTPUTS

( S eSLaR. csm-u/u-—

ShnnvevrmsgnnasAEIng
;13

Conector de comunicagdo :
(ETHERNET) :

A descricdo detalhada dos sinais em cada conector é colocada nas proximas segées.

DB-> Os conectores do bloco de terminais possuem os mesmos ndmeros de pinos que os conectores

DB no dispositivo CSMIO/IP-S.
No exemplo: conector de 15 pinos do conector DB25 com o 15 pinos no bloco de terminais.

Houve algumas melhorias de hardware feitas nos controladores CSMIO/IP-S v2, portanto, a topologia
de pinos nos conectores STEP/DIR, SAIDAS DIGITAL e ENTRADAS DIGITAL é diferente para a versdo v1
e v2. Para definir sua versdo do controlador, leia os primeiros 4 nimeros de um nimero de série.

Numeros comegando com 1119... para tras significa versdo vl

Numeros comecando com 1120... em diante significa versdo v2

Since 2015 there has been the FP4 version for Mach4 and simCNC software support (FP4
sign placed on CSMIO/IP front panel)

Documentacdo para vl do controlador CSMIO que vocé pode encontrar no site: http://www.cs-lab.eu

Na secdo de download.
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4.2 STEP/DIR Conector de sinais de controle (CSMIO/IP-S v2)
CSMIO/IP-S Os controladores v2 tém um numero de série comecando com 1120... em diante.

PINO ndmero Detalhes
DIRECAO)  DIR[0]+
PASSO) STEP[0]+
DIRECAO)  DIR[1]+

PASSO) STEP[1]+
DIRECAO) DIR[2]+ Nunca conecte o diferencial entre

loa 22 J o0l 18] 16 112
26 23 21 19 17 15

eles! Os sinais assinados como

DIRECAO)  DIR[3]+ pois isso causara danos no
PASSO) STEP[3]+ dispositivo. Se vocé nunca conectou
DIRECAO) DIR[4]+ saidas diferenciais, vocé deve ler
nossa documentacgdo adicional

=
o

FASED) STE? A necessariamente: ,CSMIO/IP saidas

DIRECAO)  DIR[5]+ diferenciais” onde s3o apresentados
PASSO) STEP[5]+ possiveis tipos de conexdo para
unidades de diferentes tipos.

[N
[HEN

(
(
(
(
(
EPASSO) SEHE ndo podem ser conectados ao GND,
(
(
(
(
(

=
N

14

DIRECAO)  DIR[O]-
PASSO) STEP[0]-
DIRECAO) DIR[1]-

Il
o | wu

A poténcia de 5V que esta disponivel
PASSO) STEP[1]- neste conector tem baixa carga
DIRECAO)  DIR[2]- admissivel (50mA / pino) e serve
STEP[2]- apenas para controlar os LEDs nas

I
oo

entradas opticamente isoladas dos

N
(@]

DIREGAO)  DIR[3]-
PASSO) STEP[3]-
DIREGAO)  DIR[4]-
PASSO) STEP[4]-
DIRECAO)  DIR[S]- Preste atengdo a versdo do
PASSO) STEP[5]- controlador

drivers do motor.

[0}
=z
@)

N
O}

-

©
0
>
[}
0
=

Durante a conex3o de sinais PASSO/DIRECAO (STEP/DIR) para uma unidade (servo e passo), vocé deve
prestar atencdo sobre o que PASSO (STEP) edge esta ativo. No controlador, uma borda ascendente é a
aresta ativa, de modo que a mudanca de sinal PASSO (STEP)+ é de "O" para "1". Conectando o
controlador, e. Do motor passo M542, vocé deve conectar o sinal PULSO (PUL)+ a saida PASSO (STEP)+
e PASSO (STEP)- do CSMIO/IP-S ao PULSO (PUL)- do controlador. Desta forma, a ligagdo do
optoacoplador no M542 seguird na margem ascendente do sinal CSMIO/IP-S PASSO (STEP). Conexdo
inadequada pode causar erros de posicdo.
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4.2.1 Sinais em um conector de bloco de terminais

T e I - T T o G

DIR[0] + |STEP[0]+ DIR[1]+ |STEP[1]+ DIR[2]+ |STEP[2]+ DIR[3]+ |STEP[3]+ DIR[4]+ STEP[4] +.| DIR[5] + ‘STEP{S]*-.

13

141151 16 1 171 18 ' 149! 20 | 21| 22 | 23 | 94 | 25 | D6

DIR[0] - | STEP[0] - sr’é_P[-:]-l DIR[5] - "-_STEP[S]-%

DIR[1] - | STEP[1]- DIR[2]- | STEPF[2]-| DIR[3]- STEP{a]-l DIR[4] -
) | |

Por padréo' 0S eixos sao atribuidos aos Segu]ntes [E] CSMIO/IPE Motion Contraller Configuration® €C5-Lab s.. 2010
) & AxesT ‘ﬁ’ Special Functions | .

canais STEP/DIR: X=>[0] / Y=>[1] / etc. Y |§ = e = . |

Numeros do pino inserido no programa Mach3 ELIEE
Servo Alamm Input Index Homing Slave Axis Configuration

em "Port&Pins" na guia "Motor Outputs" ndo R Erated | | e E | e
[~ Low Active

importa. Se vocé deseja atribuir outro STEP/DIR o 3] e o Ve o Coreir ]

, . . ~ ~ 5 Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction:
numeros de canais para um eixo, vocé deve fazé- Cranmel Sdcien 4 e p— T
lo na configuracdo do plugin:  menu i FID Regulator

. . ” d utpus an
,Config=>Config Pluglnsé.CONFlG : ek ICERE] @
€@  Cancel Save @‘

4.2.2 Exemplo—M542 conexdo do drive

No exemplo abaixo, mostra-se a conexdo de unidades M542 como unidades X.

I 27 e T e T 5 o < 2 I Y o 1 R S
DIR[D) + M+ DiR|1) fsrli‘m- OlRsz) + | STEPRI+| DR~ ism-:[ﬂ. DR}« 1;;111,!1. DIRgS) + [STEP(S] +!
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4.3 Conector de saidas digitais (0-15) (CSMIO/IP-S v2)

CSMIO/IP-S Os controladores v2 tém um numero de série comegando com 1120 ... em diante.

PINO nimero

[ (SN
N e | o

NININNINNINNIN (PR
il wWIIMIPIO O | N[O |U D>

Detalhes
24V Alimentagdo para saidas 0-3
Saida O
Saida 2
24V Alimentacdo para saidas 4-7
Saida 4
Saida 6
24V Alimentacdo para saidas 8-11
Saida 8
Saida 10
24V Alimentacdo para saidas 12-15
Saida 12
Saida 14
GND (ndo usado)
0V Alimentacdo para saidas 0-3
Saida 1
Saida 3
0V Alimentagdo para saidas 4-7
Saida 5
Saida 7
OV Alimentacdo para saidas 8-11
Saida 9
Safda 11
0V Alimentacdo para saidas 12-15
Saida 13
Saida 15

As saidas tém carga admissivel de
250 mA. Preste atengdo se vocé
estiver conectado a uma grande
indutancia, vocé precisara usar um
led de surto adicional, de preferéncia
0 mais proximo possivel da bobina.

i

"Port &
Pins", o valor na coluna "Pin" ndo

Na configuragdgo Mach3

significa um numero de pino no
CSMIO/IP, mas significa
numero de saida.

conector

Isso significa que a entrada "9"
refere-se a saida 9 e, portanto, ao Pin
21 no conector CSMIO/IP.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos
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4.3.1 Construcdo dos circuitos de saida

.,

Como vocé pode ver no esquema, cada

/
",

entrada é isolada opticamente. Os

da mesma fonte que o CSMIO/IP é.

Se fossem, o opto-isolamento ndo teria ov |«—o PowerSupply: OUT 0-2

(return)

resultados sdo divididos em grupos, Va 24V [€—0 PowerSupply: OUT 0-2
quatro em cada grupo. |
Cada grupo € controlado por chip — Q#3
o

especializado  VNQ860. Esses chips E,‘ - —
funcionam na ldégica PNP, portanto, o g VNQ860
estado ativo é um estado alto (+ 24V). .§ “an OUT 1
Os circuitos VNQ860 ndo sdo alimentados § - Ut

L

P

sentido. Portanto, devemos lembrar de
fornecer energia a cada grupo de saidas
gue usarmos.

| ouT
CURRENT LIMITER

@™, Se ndo nos importarmos com o controle CSMIO/IP e com as saidas digitais, a distribuicdo de potenciais

" de fornecimento e gueremos usar uma fonte de abastecimento, podemos ligar a fonte de alimentacgado
de todos os grupos (pinos 1, 4, 7, 10) e conectar-se a controladores + 24V. Claro, vocé também deve
conectar as linhas primarias de fornecimento, OV (pino 14, 17, 20, 23) ao GND da fonte de
alimentacdo do controlador CSMIQ/IP.

4.3.2 Sinais em um conector de bloco de terminais

14 | 15 161 171 18 | 48 ' 20 " 21 | 29 | 231 24 | 25| 96

Wy 1 Wy. 3 Wy. 5 Wy. 7 Wy. 13 Wy. 15

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 17
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4.3.3

Exemplos — Sinal de comutacdo do fuso (Spindle)
No exemplo abaixo, com base na configuracdo de saida de comutacdo do spindle (M3), podemos ver
exatamente a seguir a dependéncia: [Mach3 Sinal do programa] = [CSMIOQ/IP sinal] = [Pino no

conector CSMIO/IP].

o s e = omrson i [ —E]
Prt S anel s Selection | Motor Dubputs | Irput Sgrals | Outoud Sigrols | Erender/ PG Soindie Senm | 1l Options | Fort Sefup and s Seiscson | Moter Outputs | input Sgnals Dutpet Srals | Encoder/MPG | Soindie Sete | 1l Oosens |
s oty i Segna | foubied [pos Jpintumber - Adive Low
I Dissble Spide Fleleys ™ Use Soinds Moter Outnt| | % Lige Spindle Feedbiack in i Modes Ensbied N 1 0 ¥
ooty il ,ﬁ_ " - e i b |0 ; v ¥
L P (A A0 e ———
F7 Dhsabls Focd Mt elis gy | [0 N W |owpuas It 4 1 F v
T = e l==r———=
i | Peod MEOWt PR ; A2 Secsnde | s Hea for dog | Outpat 3 |
Ot Sigrial a 15 [CCW Cislay Spins P :? Seconds | [ Lnser Mods. feql Output 86 r 1 o 4
Modius Spnde - Uss Stes T aa wed (O Doy Sprd DOWN [T Gacsnds | T Torch Vit Cortrd It 4 1 ] L N
¥ Enatind m_Eu-m OCW Delay Son DOWH. [ Seconcs [ Torch A 0F S| 4 = P » I
Max ADC Court. [2055 ™ immediate Fistay off befors deley Pra 2-9. 1. 14, 16 and 17 are cutput e Mo cher o numbars should be wsed. l
I
ok [ Aok | zewoss | oK Aoy Zowzad
PINO nimero Descri¢do
24V Alimentacdo para saidas 0-3
Saida 0
Saida 2
24V Alimentagdo para saidas 4-7
Saida 4
| 6 Saida 6
24V Alimentagdo para saidas 8-11
| 8 ] Saida 8
[ 9 ] Saida 10
24V Alimentagdo para saidas 12-15
Saida 12
Saida 14
GND (n&o usado)
0V Alimentagdo para saidas 0-3
Saida 1
Saida 3
0V Alimentagdo para saidas 4-7
R —e <-ic: S <
Saida 7
0V Alimentagdo para saidas 8-11
Saida 9
Saida 11
OV Alimentag&o para saidas 12-15
Saida 13
Saida 15
23l al 5] 61l 7 8l 910l ] a218]
Wy. 0 Wy 2 Wy. 4 Wy. 6 Wy 12 | Wy 14
15 | 16 1171 18 201 29| 221 231 24| 25| 26
1Tt T T T TS s :
. Alimentag3o do grupo ! Saida no. 5 do CSMIOQ/IP Sinal de Controle
: (4-7) | (por exemplo, para inversor)
! I
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4.4 Conector de entradas digitais (0-15) (CSMIO/IP-S v2)
CSMIO/IP-S controladores v2 tém numero de série comecando com 1120 ... em diante.

PINO numero

o = B
I )

NN N[NNI PR PP =
| | W N[ PLP] O] O] N O W] &

Detalhes

Entrada O (+)
Entrada 2 (+)
Entrada 4 (+)
Entrada 6 (+)
Entrada 0-7 (-)
Entrada 8 (-)
Entrada 9 (-)
Entrada 10 (-)
Entrada 11 (-)
Entrada 12 (-)
Entrada 13 (-)
Entrada 14 (-)
Entrada 15 (-)
Entrada 1 (+)
Entrada 3 (+)
Entrada 5 (+)
Entrada 7 (+)
Entrada 8 (+)
Entrada 9 (+)
Entrada 10 (+)
Entrada 11 (+)
Entrada 12 (+)
Entrada 13 (+)
Entrada 14 (+)
Entrada 15 (+)

Preste muita aten¢do para ndo
exceder a tensdo permitida (30VDC)
nas linhas de entrada. Isso pode
causar danos ao dispositivo.

i

Na configuragdo Mach3 "Port &
Pins", o valor na coluna "Pin" nao
significa um numero de pino no
conector CSMIQO/IP, mas significa
numero da saida.

Isso significa que a entrada "10"
refere-se a entrada 10 e, portanto, o
Pin 20 (+) e 8 (-) no conector
CSMIO/IP.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos
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4.4.1 Construcao dos circuitos de entrada.

Vocé pode ver abaixo o esquema simplificado dos circuitos de entrada CSMIO/IP-S. Nas saidas do
esquema: 0 a 15 sdo assinados como IN 0-15.

IN7+ — IN15+O~_*
—= / -
N ™ 2 m
L IN15- O LN
INB+ O=__= — IN14+O=__} /
— —
- N IN14- N
INS+ O=_H — IN13+ —
- L IN13- O R
INd+ O=__- S~ IN12+ —
N ': . 5
#\ T Yy T
- L IN12- O A\
IN3+ O-__H Vo IN11+ O{—F
{ \_ IN11- L
IN2+ O= = — IN10+O=_}
TR i (T
- L IN10- O R\
IN1+ O S IN9+ —
INO+ O=1= /— INg+ O=1 /
IN 0-7(-) Ot N IN8- © N

4.4.2 Sinais no conector de bloco de terminais

31451 6| 718

We. 4+ We. 6+ We. 9- | We. 10- We. 14- | We. 15-

141 151 161 171 181 191 201 211 22| 23| 24 | 25 [ 26
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4.4.3  Exemplos de conexdo dos sinais de entrada

4.4.3.1  Sensor indutivo tipo PNP.

Neste exemplo, o sensor com saida de tipo PNP foi conectado a entrada nimero 5.
No programa Mach3, damos neste caso: porta = 10/ pino = 5.

+.

We.te | Wo.3+ | Wesr  WaTe

71 8 9110

41 121 13

18 R 19R20 D TRIR2 a3 DA a5 06

-——.
| e

24V
POWERSUPPLY

4.4.3.2  Sensor indutivo tipo NPN.

Neste exemplo, o sensor com saida do tipo NPN foi conectado a entrada nimero 8.
No programa Mach3, damos neste caso: porta = 10 / pino = 8.

+.

61 71 8 91100 112113

ws.u-_.| We. 9 |wm | e - | We. 12 wua-| W, 14- | We. 15-

19020 L2101 22 | 23 | 24 | 25 | 26

NPN SENSOR '

24V
POWERSUPPLY

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos
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4.4.3.3  Conector comum tipo normalmente fechado (NC ).
Neste exemplo, o sensor com saida do tipo NPN foi conectado a entrada nimero 11 do CSMIOQ/IP.
Neste caso, no programa Mach3, damos: port = 10/pin = 11.

O E O O S O T [ I 3

13
Ve 0+ | We.2v |m7«: | Wo. 6+ Wod | Wod | Well- | Wein | We 1z Vie. 13 | e, 14- !wm&

NC i

. ; SWITCH
22y
POWERSUPPLY
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4.5 Conector de entradas digitais (16-31) (CSMIO/IP-S v2)
CSMIO/IP-S controladores v2 tém numero de série comecando com 1120 ... em diante.

PINO nimero

[ (SN
N~ o

NININNINNINNIN (PRI R
il wWIIMN|IPIO OO | N[O |U D>

Descricao

Entrada 16 (+)
Entrada 18 (+)
Entrada 20 (+)
Entrada 22 (+)

Entrada 16-23 (-)

Entrada 24 (-)
Entrada 25 (-)
Entrada 26 (-)
Entrada 27 (-)
Entrada 28 (-)
Entrada 29 (-)
Entrada 30 (-)
Entrada 31 (-)
Entrada 17 (+)
Entrada 19 (+)
Entrada 21 (+)
Entrada 23 (+)
Entrada 24 (+)
Entrada 25 (+)
Entrada 26 (+)
Entrada 27 (+)
Entrada 28 (+)
Entrada 29 (+)
Entrada 30 (+)
Entrada 31 (+)

Preste aten¢do especial para ndo
exceder a tensdo permitida (30VDC)
nas linhas de entrada. Isso pode
causar danos ao dispositivo.

o

Entradas: 16 a 31 tém construgdo
idéntica como entradas: 0-15. Olhe
para as entradas: descrigdo 0 a 15 na
secdo anterior, vocé encontrard
conexdes de exemplo.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos
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4.6 Conector de entradas / saidas analdgicas

PINO numero Descrigdo ? 4 3| 2 1|
Saida Analdgica 0 50000
ERD ‘XL1IXY °
Entrada Analdgica 1 EI, ' I7 g

Entrada Analdgica 2
10V (Max. 50mA)
Saida Analdgica 1
Entrada Analdgica O
GND

Entrada Analdgica 3

| 6 |
| 8
e

Saidas analdgicas ndo. 0 e 1 tém max. carga de 100mA. Exceder este valor pode causar
danos ao dispositivo.

Preste atencdo especial para ndo exceder a tensdo admissivel (10VDC) nas linhas de
entrada. Pode causar danos ao dispositivo.

A saida de 10V tem carga de 50mA e serve apenas para fornecer aos potenciémetros,
se vocé quiser conectar os potenciometros, como a regulacdo da taxa de alimentagao
ou corregao da velocidade do spindle.

Conectando o sinal analdgico do gerador de plasma, vocé deve lembrar que deve ser
um sinal isolado galvanicamente!

A conexdo com o uso do divisor de tensdo simplesmente ndo protege contra surtos e
pode causar danos ao controlador.

4.6.1 Sinais no conector de bloco de terminais

1| 21 34| 5

We. We.
Analog 1 | Analog 2

Analog 0

We.
Analog 3
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4.6.2 Exemplo— Conexdo e configuracao dos potencidbmetros

Abaixo, vocé pode ver um exemplo de conexdo e configuracdo de potencibmetros para ajustar a

correcdo da alimentacdo e as rotacdes do spindle.

1kQ
(POT. 2)

{ 1kQ

(POT. 1)

5 4

W Wa,
by 1| Analog 2

Como vocé pode ver no esquema ter 10V em um conector
analdgico é muito confortavel gracas a ele, ndo precisamos
de nenhum poder externo para fornecer potencidmetros. O
potenciémetro 1 foi conectado a entrada analdgica n2. 0 e
potencibmetro 2 para entrada analégica n2. 1. Apds a
conexdo, vocé pode verificd-lo através da visualizacdo de
entradas analdgicas na janela de diagndstico — menu "Plugin
Control=>CSMIO_IP plugin", guia "Analog 10".

CSMIO-IP™ disgnostic window © 2010 C5-Lab s.c. [T

Gerernl b | Ol 10 o 10 | Expareson meckuen | Doty |

Bnsing inpets

- / ' Hr
w ¢ sy culnts

| AN Y SPINDLE

CONTROL:
L ™ Anaieg Out 8
[ 1 AOUT 0

i ™ o0 20UT 1

Se os valores nas entradas analdgicas mudam junto com a e i e P
posicdo do botdo do potenciébmetro, entdo o Unico elemento
restante é configurar o plugin.
Abra a Janela de Conflguragéo_menu [ CSMID/IP® Motion Controller Configuration @CS—Lab_s.c‘ZUIO g @M‘
"Config = Config Plugins => CONFIG", || #wsCogusion ¥ SpecialFuncions |
. - . " Spindle  Override Src WP\asma] Misc 10 | Other |
Selecione a guia "Override Src". ~
Selecionamos "CSMIO-IP AIN 0" para " ‘MJ Foedrato ovamide O
Feed rate override (Substituicio da taxa de Select source CSMIOPAND =] | | Selectsource: Esio-r an |
n ~ . " JOG feed Locked to FRO

alimentacso)" - entdo, para o ajuste da taxa de

. - R Forced Mach override: Forced Mach overtide:
alimentacdao, o potenciébmetro "POT.1" [ Ensbled [ Low Active [ Ensbled [ Low Active
Sera’ UsadO Pin: In0 - Pin: In0 A
Para "Spindle speed override (sobrecarga de
velocidade do fuso)", escolhemos "CSMIO-IP AIN
1", portanto, para o ajuste de rotacdes do Q  Cconce swve @

spindle, o potenciémetro "POT.2" serd

responsavel. Finalmente, clicamos em "Salvar" para lembrar as configuracdes.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 25
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4.7 Conector dos médulos de expansao

PINO nimero Descri¢do 5| 4 3| 2 1|
CAN H . é? ?é?é?é .
R$232 RxD Sos
RS232 TxD 8 " 7
-

GND
B o
RS485 B-
| s RS485 A+
B

O conector serve apenas para modulos de expansdo CS-Lab s.c.. Ndo conecte-o a
outros dispositivos, PC, etc.

4.8 Conector de Alimentacao

Pino nimero Descricdo
Alimentaggo 24V DC
GND
Terra

X2X3

Vista do plugue do lado
dos fios de conexdo

Preste atencdo especial para ndo exceder a tensdo de alimentacdao permitida
(30VDC) nas linhas de entrada. Pode causar danos ao dispositivo.

Se vocé usa no sistema cargas indutivas como eletroimas, solendides,
embreagens eletromagnéticas - é recomendado usar uma fonte de alimentacdo
separada de 24V para os receptores mencionados e separada para CSMIO/IP-S.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos
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4.9 Conector de comunicagdo — Ethernet

PINO nimero Descricdo
e
12 N
o L
:
-
BN
:

Recomenda-se a utilizacdo de cabo blindado FTP ou STP cat. 6.

A interface de rede ndo tem fungao Auto MDI-MDIX. Entdo, quando conectamos
CSMIOQ/IP-S diretamente a um computador, devemos usar o chamado cabo
cruzado. Se vocé conectd-lo ao switch de rede ou ao roteador - use um cabo nao
cruzado.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos
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4.10 Cabos Recomendado

Tipo de conexdes Tipo de conexdes

Entradas/saidas digital Secgdo transversal minima 0,25mm? (AWG-23)

Secdo transversal 0,25mm? (AWG-23) - blindado ou par de
Entradas/saidas analdgica fios de sinal para massa torcidos em conjunto ao longo de
todo o comprimento

Secdo transversal 0,25mm? (AWG-23) - blindado ou par de
pressdes de sinal para massa torcidas em conjunto ao longo
de todo o comprimento

Controle de Drives (STEP/DIR) CS-
MIO/IP-S v1

Secdo transversal 0,25mm? (AWG-23) - blindada - torcida.
Controle de Drives (STEP/DIR) CS- Vocé pode usar o cabo do computador FTP. Observe que
MIO/IP-S v2 pares de sinais (por exemplo, STEP+ / STEP-) vocé deve
sempre liderar por um par trangado de cabos.

Cabo de comunicagdo Ethernet Cabo de alimentagdo padrdo, blindado - FTP, cat. 6.
Secdo transversal Minimo de 0,5mm? (AWG-23)

Se os mddulos estiverem instalados no mesmo trilho DIN, ao
lado do controlador, vocé pode usar os flats DB9 de 9 fios. Se
o modulo for instalado mais adiante, entdo vocé deve usar o
cabo de par trangado blindado. (FTP ou STP).

Mddulos de expansdao CAN

Durante a montagem mecanica e elétrica, é aconselhdvel um cuidado particular. O cabo mal
apertado pode causar muitos problemas, também é muito dificil encontrar esse defeito durante
o lancamento/uso do sistema..
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4.11 Exemplos de instalacdo

4.11.1 Conexdo do inversor usando saida analdgica.

CSMIO/IP-S v2 Commander SK
| Analog UG conneclor, pin 2 ] 1] ov
| Digital out (0-15) conneclor, pin 17 O [1|T2|  Refinput 4-20mA
]3| +10v
| Anaiog 10 connector, i 1 O [J]74| Refinput0-10v
to E-STOP [ 75| NCFault(1)

circuit  [[16| NCFault(2)

[]|B1|  Analog out (speed monitor)

Digital out (0-15) connector, pin 4 [ []|B2| +24v (Out)

[J|ea|  zero speed (Out)

[J|e4| Enablefreset

A

| Digital out (0-15) conneete, pin 5 ] »[ /85|  Run forward

h 4

] Digital aut (0-15) connector, pin 18 ] []|B6| Runreverse

[J|B7|  Refselect (T2/T4)

No exemplo acima, vocé pode ver a conexdo mais simples de um inversor para operar spindle em um
plotter de gravura.

CSMIO/IP-S Saidas em uso:
Sinal CSMI0/IP-S Conector no CSMIO/IP-S Numeros PINO Fungdo do inversor

no conector
CSMIO/IP-S (v2)

Conexdo analdgica GND DB9 — E/S analdgicas 2 AGND - potencial de referéncia para
entrada analdgica de um comando
de velocidade

Saida analdgica 0 DB9 — E/S analdgicas 1 AGND - potencial de referéncia para
entrada analdgica de um comando
de velocidade

Saidas digitais CSMIO/IP DB25 — Saidas digital (0-15) 17
Alimentagdo GND

Saidas de poténcia4 e 5 DB25 — Saidas digital (0-15) 4 Saida de 24V para controlar sinais
Saida digital 4 DB25 — Saidas digital (0-15) 5 Rotagdo para a direita
Saida digital 5 DB25 — Saidas digital (0-15) 18 Rotagdo para a esquerda

N3o se esqueca de ajustar corretamente os pardmetros de configuracdo do inversor. As
configuragBes incorretas podem causar no melhor dos casos o erro do inversor, no pior: o motor
do spindle fica permanentemente danificado (o dano ndo esté coberto pela garantia).

o A configuracdo do programa Mach3, referente ao uso de um spindle com controle de direcdo, foi
descrita no capitulo 10 - "Configuragao Mach3".
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4.11.2 Diagrama ilustrativo do plotter XYZ (CSMIO/IP-S v2)

STEPPER MOTOR DRIVER (2)

[ (] (] ] [ CICICI)C
+

3
H H

STEPPER MOTOR DRIVER (Y)

~230V AC

STEPPER MOTOR DRIVER (X)

m I
> AR AHHHEBE i
ARSI
SRR HAHAH S
ﬁ 5

V)
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O esquema apresentado nesta secdo é a implementagdo mais simples do plot 3 eixos (XYZ).

Foram utilizadas duas fontes de alimentacdo: 24V para fornecer o controlador CSMIQ/IP-S e 80V para
os drives de motores passo. Interruptores utilizados: interruptores normalmente fechados (NC) para
localizacdo de eixos (HOME) e finais de fim de curso (LIMIT). Na pratica, € necessario construir
sistemas mais complexos, no entanto, o exemplo acima mostra a regra principal.
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4.11.3 Controle automatico da fonte de alimentacdo dos drivers (HV)

O controlador CSMIO/IP-S permite o controle automatico da fonte de alimentacdo e, eventualmente,
de outros dispositivos. A ativacdo desta funcdo foi descrita no Capitulo 10. A |dgica da operacdo de
saida, definida como "HV Enable", é muito facil. A tensdo estd ativada no momento da solicitagdo
"Reset" do programa Mach e permanece "ativada" até que uma das seguintes condicdes exista:

e Sinal de FALHA de qualquer unidade de eixo

e Sinal de parada eletrénica (o batente de parada de emergéncia pressionado)

e Ativacdo do interruptor de limite

e Perda de comunicagdo com o programa Mach3

e Erro de reguladores de posi¢do / velocidade dentro do CSMIO/IP-S

Aqui estd um exemplo de saidas conectadas usadas como "HV Habilitar". O nimero de saida é
irrelevante, é definido na janela de configuracdo do programa Mach3..

~230V AC
N

POWERSUPPLY ©

CSMIO/IP-S v2

HoME 0 MO [ HomE @3 AT [ e @)

ETHERNET EI

JJL.llIL.;JLJhL'l u|

| E-sTOP

L]

POWERSUPPLY
80V DC

DRIVERS
POWER BUS

Quando vocé usa contatores grandes para desligar a alimentacdo, verifique se a bobina ndo leva mais
de 250mA. Se assim for, use um transmissor menor e ative o maior com ele. Com um contator grande
€ bom ter um diodo e condensador de supressdo de ruido para eliminar as sobretensGes geradas

durante o desligamento da bobina.

A funcédo de controle de tensdo "HV Enable" é executada automaticamente pelo controlador
CSMIO/IP-S. O tempo de resposta para eventos que causam a desconexdo € inferior a 1ms.
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4.12 Descrigao dos LED

No painel frontal do dispositivo CSMIO/IP, existem grupos de LEDs que simplificam a verificagdo e
correcdo da instalacdo elétrica e do diagndstico de componentes tais como interruptores HOME,
interruptores LIMIT e interruptores de seguranca (E-Stop) etc..

4.12.1 Tipos e localizacdo dos LEDs

LEDs das entradas digitais 16-31 e LEDs
de atividade de portas de comunicacao

STEP/DIR OUTPUTS ANALOG 1/0

[ L) SSLAB -« TSRRIT, iF-sJ

6 axis Ethernet Motion Controller 22

DIGITAL INPUTS (0-15)

LEDs das entradas digitais 0-15 e LEDs de LEDs das saidas digital 0-15 e LEDs de

sinalizagdo de erro (ERRx) sinalizacdo de status (STATx) do dispositivo

Os LEDs de entrada e saida digitais ndo requerem mais explicacdes. Por exemplo, se vocé
fornecer o sinal para a entrada de nimero 5, o LED "IN5" acende-se. Da mesma forma, se
vocé ligar a saida de numero 2, o LED "OUT2" acende-se..

CAN - O diodo acende-se quando pelo menos um modulo de expansdo estd conectado e
guando a comunicagdo no barramento CAN esta correta.

RS485 - O diodo acende-se se houver uma comunicagdo no barramento RS485.

RS232 - O diodo acende-se se houver uma comunicac¢do na porta RS232.

ETHERNET - O diodo acende se o controlador se comunica com um computador.
ERRO-ERR3 - Os diodos indicam erros do controlador. Durante o funcionamento normal,
nenhum desses diodos deve acender. Se algum deles acender, vocé deve entrar em
contato com o servico - guia "contato" em http://www.cs-lab.eu .

STATO-STAT3 - Os diodos indicam o status do controlador, as informacdes sobre o status
sdo informacBes muito Uteis que o servico CS-Lab deve receber se houver algum
problema durante o trabalho do dispositivo. Abaixo vocé encontra uma descricdo
detalhada do significado das luzes.
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4.12.2 Descricdo de estados do LED - STATx

Em espera, aguardando a transmissdo de parametros de configuragdo a partir
de um computador. E um estado padrio depois de ligar, antes da comunicacdo
com o programa Mach3.

STATO
STATL
STAT2
STAT3

Estado de prontiddo. Isso significa que o dispositivo funciona corretamente,
ndo hd sinais de alarme, como E-Stop ou LIMIT. CSMIO/IP-S aguarda os
comandos do PC.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Isso significa que um ou mais eixos estdo atualmente em modo de movimento
manual (JOG).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Isso significa que um ou mais eixos se repitam no momento (HOMING).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Dados da trajetéria do movimento de buffer.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

O controlador esta em um modo de comando G31 (sensor de medida de
ferramenta, chedh, digitalizacdo etc.).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Modo de um movimento interpolado em uma trajetodria - programa CNC ou
comando MDI executando. Também os comandos de movimento do nivel de
script (macro) do programa Mach3 causam esse estado.

STATO
STATL
STAT2
STAT3

Parada de emergéncia. Significa que o estado ativo aparece em uma linha de
entrada definida como a chamada E-Stop ou E-Stop a partir do nivel Mach3.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Estado de alarme. Aparece quando o trabalho do controlador foi interrompido
como resultado da detecgdo de problemas. Este estado pode ser causado por
situagBes tais como: sinal de FALHA do servo-drive, sinal de fim de curso do
hardware, area de trabalho excedida na fungdo SOFT-LIMIT ativada, etc.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Outras. Este estado aparece no caso de outras fungbes adicionais, tais como:
toque rigido, etc.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

o Explicacdes:

I -> LED - Desligado
I - LED - Aceso

I - LED - Piscando
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5. Recomendacdes e selecdo de unidades (drives dos motores)

A escolha de motores apropriados para uma maquina é muito individual. Neste capitulo, descrevemos
brevemente diferencas entre passos e servo motores. A pratica do designer mostra que existe um
dilema que solucdo deve ser escolhida. Ndo hd muito tempo atrds os motores passo eram mais
populares em maquinas mais simples devido aos altos precos dos servo drives. Atualmente, o
progresso tecnoldgico e a disseminacdo de servo tecnologia fazem com que a construcdo de uma
maguina mesmo como hobby vale a pena considerar servo drives.

O erro mais comum durante a tomada de decisdo ¢é a 23Y206 with MBC05641, Series, 48V
selecdo de energia (e o torque) do servo drive. Acontece 2; N | T Zz
porque somos sugeridos por torque e torque de | o }'MJ 11T s
retencdo. O primeiro pardmetro geralmente é fornecido ?:i A\ T— vonoue]| jjg
com 0s servos e o segundo com o0s motores passo. ;3;'.25 ;'r L EOMER 35§
Ambos sdo geralmente na mesma unidade Nm (Newton g‘:: , . zfé
metro). Ndo compare esses pardmetros quando estiver | s .'; - 14
escolhendo a energia do servo drive. O torque de # f D
retengdo nos motores passo € uma poténcia que o eixo o5 o0 o N

do motor movido no modo de espera é mantido na

posicdo. Quando as rotactes sdo muito baixas - cerca de 200 rpm o torque é quase o mesmo (imagens
abaixo), mas com o aumento do torque, na verdade, a energia no eixo do motor), diminui
drasticamente. Ele diminui para um valor tdo baixo que as vezes acontece que a 1000 rpm. O motor
ndo tem poder para funcionar, ndo dizendo sobre como impulsionar a maquina.

Nas palavras simples: o motor passo 3Nm, atinge o torque de 3Nm em rotacGes muito baixas (200
rom.), Quando as rota¢des aumentam sua poténcia caia. Acima, a esquerda, vocé pode ver um
exemplo de caracteristica do motor de passo.

E completamente diferente nos servo motores. Primeiro,

. ~ ~ . . Peaanruel
o torque e a velocidade de rotacdo s3o nominais. | TORGUE (SFECD.CHARRCTERISTICS
Portanto, o motor 1Nm/2000 rpm pode operar !

Torque

Intermittent
Torque Zone

continuamente com rotacBes: 2000 rpm. E a esta
velocidade fornece 1INm do torque no eixo. Além disso,

Rated Torque _
TR

0s servo motores possuem outra caracteristica

|
' Rated Speed Maximum
Speed
Speed ——=—

importante: eles podem ser sobrecarregados

temporariamente. O que isso significa? Que o motor
1Nm pode entregar temporariamente até 2.5-4Nm (depende do tipo).

Se usarmos o controlador de movimento com saidas de passo rapidas como CSMIO/IP-S, o pardmetro
importante do motor é a freqiiéncia maxima das etapas. Os controladores com limite de freqiéncia
mais alto do sinal de passo permitem que vocé use uma divisdo de passos maior (para motores passo)
ou codificadores com nimero de pulsos maiores por volta (servo).
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No entanto, tudo tem seus prds e contras. Entdo, quais sdo as desvantagens dos servo drives? Eles
certamente sdo mais caros quanto isso depende do tipo de passo e servo que vocé compara. Ha, por
exemplo, Controladores de motores passo que custam 800 USD e existem outros que custam 40 USD
(com o mesmo poder!). Geralmente podemos concluir que o servo motor + unidade é mais caro.
Outra desvantagem dos servo drives é a necessidade para os controladores PID de sintonizacdo e
fiacdo que é mais complicado. Esse serd o fim das desvantagens. A grande vantagem dos servo drives
é que gracas ao feedback o servo drive indica o erro de sobrecarga e posicionamento. Quando o
CSMIO/IP-S recebe este sinal, imediatamente para os eixos. Nos motores passo, ndo ha feedback
como este, por isso, mesmo que um dos eixos por causa da sobrecarga, ndo mantém a trajetoria
definida, a maquina continuara o trabalho quebrando o mesmo ate que complete o processo.

Em suma, recomendamos os servo drives. Suas desvantagens sdo insignificantes em comparacdo com
os beneficios que oferecem. Por favor, note que o servo driver pode ter um binario nominal muito
inferior ao binario de retengdo do motor passo. Quando comparamos um motor de passo 3Nm e o
servo drive de 3Nm, a diferenca de preco pode ser significativa. No entanto, se compararmos a
unidade de 3Nm com o servo drive de 1Nm, a distancia do preco ndo é tdo grande. A pratica mostra
gue as vezes maguinas mecanicamente idénticas sdo vendidas em duas versdes, com 3Nm passo e
1Nm servo drives. A maguina com o motor passo atinge uma velocidade mdaxima de alimentacdo de
7,5m/min e 0,1g. aceleracdo. A maquina com servo drive atinge a velocidade de alimentagdo de
20m/min e 0,4g. aceleragdo. Se adicionarmos o feedback, que foi mencionado anteriormente, a
comparacao adicional é inutil.

A escolha estda em suas mados, é claro, em algumas soluces, os motores passo sdo adequados e
funcionam muito bem. Gragas a sincronizacdo de sinal de passo perfeitamente precisa do controlador
CSMIO/IP-S, os motores passo se comportam muito melhor, enquanto controlam a partir dele. A porta
LPT podemos usar uma divisdo de passo mais alta, de modo que os motores funcionem mais
silenciosos, mais suaves e obtém rotacdes mais elevadas, reduzindo a ressonancia.
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6. HOMING preciso com sinal INDEX do codificador

O uso do chamado sinal INDEX do codificador é outro argumento para servo drives. Este tipo de
localizagdo € muito preciso, mesmo que o interruptor HOME tenha uma grande dispersdo do ponto de
viagem. Na pratica, a localizagdo com INDEX permite eliminar a imprecisdo da opcdo HOME.

CSMIO/IP-S é controlador de tipo passo/direcdo e ndo possui entrada de codificador. Isso ndo significa
que seja impossivel basear-se no INDICE. Vocé pode usar a func¢do incorporada CSMIO/IP-S ou a
funcdo de sinal de sincronizacdo HOME e INDEX no servo-drive.

6.1 Solugdao n?. 1 —-HOMING na func¢ao "index"

. ] . [ csMI0/P® Motion Controller Configuration ©CS-Lab .. 2010 TR SN =)
Na janela de configuracdo do plugin [} Axes Configuration | g Special Functions |
existe a possibilidade de escolher o X | @ W e e
modo HOMING para cada eixo, com Cenfigure Axis X...
. Servo Alarm Input Index Homing Slave Axis Configuration i
ou sem indice. ﬁfnamed A | et -+ Sove: [l p
. ~ . . Acti
A configuragdo foi descrita em i °I”D”e i oo =] e o Comrociols]
deta|heS na Segéo 10 - : . Enceder Pulses/Rev: Geometry Correction:
~ annels Slectio 10000 0.0000 i
A solucdo tem a vantagem de que o Encoder nput Chomel: (B |
. ERNE |
controlador CSMIO/IP é capaz de - PID Regulator
= H ;3 H STEP/DIR Output Channel |
especificar uma distancia entre a B @ |
ativacdo de desligamento e a
posicdo do indice e a situacdo em ©  Cance | swe @
1l

gue a distancia é para a localizacdo
do eixo pequeno serd interrompida. E uma solu¢do muito confortavel e segura, porque se o indice
estiver perto da posicdo de ativacdo da HOMING, pode haver alguns erros de troca com uma rotagao
total do motor.

E por isso que, durante a configuracdo da funcdo, nds também fornecemos o nimero de pulsos por
volta e o CSMIOQ/IP verifica se o indice estd em distancia segura (minl5 graus, ou entdo rotac¢Ses do
motor de 1/24).

De acordo com o fato de que o CSMIO/IP-S ndo possui entradas de codificador, o sinal de indice esta
conectado as entradas digitais padrdo do controlador. O problema é que o controlador requer sinais
de légica 24V. Contudo, muitos servo drives tém saida de indice do tipo "coletor aberto" e entdo
podemos lidar com isso facilmente.

+24V

3.3k0 /1 D.2W

Para entrada digital
CSMIO/IP-S

(0] 074

t

v
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Como é mostrado o resistor pull-up é suficiente. No entanto, as vezes ndo temos saida de tipo "coletor
aberto" disponivel, entdo a Unica maneira de indexar o indice é adicionar sistema externo,
simplesmente eletrdnico:

+24V

3300 3.3kQ 7/ 0.2W

INCREMENTAL ——+H— O . |
ENCODER Para entrada digital

1
1
CSMIO/IP-S |

Neste caso, devemos usar diretamente o sinal do codificador ou a saida do codificador TTL do
servo drive. A conexdo estética serd nesta situagdo um pouco problematica.

Escolhendo os servo drives, devemos prestar atencdo ao fato de eles terem o tipo de indice de
"coletor aberto". Gragas a isso, conectamos o sinal de indice ao controlador CSMIO/IP sem problemas.
Esta saida pode ser encontrada em servo drives por CS-Lab s.c. (http://www.cs-lab.eu) ArbahDSP,

servo drives da Delta (http://www.delta.com.tw).

6.2 Solugdao n?. 2 —Sincronizacao do sinal HOME nos servo drives.
Para fazer o HOMING no INDEX, precisamos do servo drive com uma funcdo de sincronizacdo de sinal
HOME e encoder index. Entre a oferta oferecida pela nossa empresa, a unidade ARBAH Servo DSP

possui essa funcgdo.

Abaixo —a regra de conexdao com HOMING no indice.

CSMIO/IP-S

ETHERNET E sAvOuoTORDAVER
MOTOR

ENCODER

Em uma situacdo em que vocé estd escolhendo um servo drive e quer ver se serd possivel fazer o
indice de indexacdo, a sincronizacdo do sinal HOME deve ser assim:
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¢ HOME Desligar inativo
*HOME Saida do drive - inativo
1.Homing inicial
\
*HOME desligar - ativar
¢Saida HOME da unidade - ativa
2. Passeio no HOME
sensor
J
N\
* HOME desligar - inativo
3. Passeio no sensorl ®Saida HOME da unidade - ativa
HOME (antes do
indice) J
\
* HOME desligar - inativo
¢ Saida HOME da unidade - inativa (neste momento, o CSMIO / IP-S redefine a
4. Passeio no sensor| posicdo do eixo)
HOME (no momento
do indice) )

Conforme mostrado no diagrama acima, a unidade deve estender o estado ativo na saida HOME até
gue ele pise o indice do codificador. Durante os testes com a unidade ARBAH, a precisdo HOMING
alcancada na velocidade de 2000mm/min e o 10000imp do codificador/velocidade +/- 1 imp. Do
codificador.

Que a localizacdo detalhada é util na pratica, porque apds a falha de energia ou E-Stop pressionar ou
qualquer outro incidente que cause que precisamos refazer o home, temos certeza de que ndo havera
rastreamento em um local onde o processo foi continuado.

O algoritmo de localizagdo no CSMIO/IP-S é feito de tal forma que o ponto base ndo muda mesmo
apos aceleracdo e/ou velocidade para o eixo modificado. Da a possibilidade de ajustar o parametro de
aceleracdo durante o processo (requer uma parada temporaria, mudanca de parametros de
configuracdo e refazer o HOMING).

Vocé deve notar que no momento em que vocé recuou o interruptor HOME, o rotor deve ser girado
por min. 152 para o ponto de indice, porque se o indice fosse muito préximo do ponto de retorno da
viagem do interruptor de origem, a dispersao de localizagdo pode ocorrer. Caso o ponto de retorno e
o indice estejam fechados, vocé deve ajustar a posicdao do interruptor HOME. Ndo regular no
codificador! Conexdo e configuracdo LAN.
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7. Conexao e configuracao LAN

7.1 Conexao direta ao PC
O controlador CSMIO/IP-S pode ser conectado diretamente ao PC, sem switches ou roteadores. Com
esta conexdo, vocé deve se lembrar de usar o cabo crossover. O conjunto CSMIO/IP inclui o cabo.
Abaixo - como executar a fiacdo.

Plug-in 1 Cabo cor Plug-in 2 1_8
. |
1 Branco/laranja 3
TOP:
2 Laranja 6
3 Branco/verde 1 FRONT: ﬁ
4 azul 7 L
5 Branco/azul 8
6 verde 2
7 Branco/Marrom 4
8 Marrom 5

Para conexdo direta, vocé deve configurar o endereco IP estatico no seu computador: 10.1.1.1 e
mascara: 255.255.255.0.

7.1.1  Configuracdo no Windows® XP.

-—,;J
Otwérz
Moje Eksploruj
siec
Browse with WinCvs
Wiyszukaj komputery. ..

Save Desktop Icon Layout
Restore Desktop Icon Layout

s 4

Mapuj dysk sieciowy...
Odlgez dysk sieciowy...

Utwdrz skrét

Usury \
Zmien nazwe
Wiascinosci \A

e C(Cligue no botdo direito do mouse no icone "Meus locais de rede" e selecione a opgao

"Propriedades" no menu. Vocé vera a janela com os icones das conexdes de rede.

®
>

£

Wylacz
Stan
Mapraw

3

Pofaczenia mostkowe
Utwirz skrét \

Zmieft nazwe \
i

e C(Cligue no botdo direito do mouse no icone de uma conexdo que queremos usar para se

comunicar com CSMIO/IP ("conexdo local") entdo escolha "Propriedades".
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Poteycs urywaac:

W9 Restek RTLEIGACFYENICHF) PO

Ops
Protokiit kontrod nu:mmwu imemetowy (TCP/AFY
keimurkicss oo s0nych S0 mamych typdw

m} a

= .
kb brak Igeancica

“ lapmodd

o) e

e Nesta janela selecione a opc¢do "Protocolo de Internet (TCP/IP)" e clique no botdo

esquerdo do mouse nas "Propriedades".

Wiaichwodel: Prowkel internetowy (TCPIR) (2]

Ogdine:

b W,
uryskad ustawiensa protckolu IP od sdministratons sec

0 Unysical adres P nutomatyrmie.
() Uzp nestaguiaoego advesu I

Mk podunc
Brama domyiing

() U nastupusacich adresde serwentw DS
Prafurswany saows ONS:
Hasmatpwry serwar DNS:

oK Hriy

e Nesta janela, digite o endereco IP:10.1.1.1 e mascara: 255.255.255.0. Clique “OK”.

e Feche alanela.

Ackes P W11 1| r—
s s s | —

e Arede agora estd configurada para funcionar com CSMIO/IP.

Configuracdo no Windows® 7.

. . IG5 » Panel sterowania »
Dostosuj ustawienia komputera

System i zabezpieczenia
Zapoznaj sie ze stanem komputera
Wykonaj kopie zapasowa komputera
Znajdi i rozwiaz problemy

~ SiecilInternet
Wyswietl stan sieci i zadania
Wybierz grupe demowa i opcje udostepniania
Sprzet i dzwiek
Wyswietl urzadzenia i drukarki
Dodaj urzadzenie

Programy
Odinstaluj program

- |Szuk9_,:' w Panelu sterowania

8,
Ay
&

@

Widok wedtug:  Kategoria ~

Konta uzytkownikéw i Filtr rodzinny
@' Dodaj lub usun konta uzytkownikdw

@ Kenfiguruj ustawienia kontroli rodzicielskig)
dla wszystkich uzytkownikéw

Wyglad i personalizacja
Zmien kompozycje

Zmien the pulpitu

Dopasuj rozdzielczosd ekranu

Zegar, jezyk i region
Zmien klawiatury lub inne metody wprowadzania
danych

Utatwienia dostepu
Miech system Windows sugeruje ustawienia
Optymalizuj wyswietlacz wizualny

No painel de controle, escolhemos "Exibir status e tarefas da rede"
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[ =)
%v P SieciInternet » Centrurn sieci i udostepniania - | 3 ‘ | Szukaj w Panelu sterowania p |
~ — S—
Strona gidwna Panelu I . . e . . 0
i Wyséwietl podstawowe informacje o sieci i skonfiguruj potaczenia
& Zobacz peing mape |
Zmien ustawienia karty -
sleciowe AMDRZE)-I5 Sied Internet
Zmien zaawansowane (Ten komputer)
ustawienia udostepniania Wyéwietlanie aktywnych sieci Potacz lub rozhacz
I
Typ dostepu: Internet
| Sied .
_ HomeGroup: Destepne do sprzezenia
Il Sied domowz i
Polaczenia: @ Polaczenie lokalne
i Zmienianie ustawien sieciowych
N
I ﬁ_. Skonfiguruj nowe pofaczenie lub nowa siec
- Skonfiguruj pofaczenie bezprzewodowe, szerckopasmowe, telefoniczne, ad hoc lub VPN albo ||
skonfiguruj router lub punkt dostepu,
‘5. Polacz z siecia ||
Polacz lub ponownie polacz 7 siecig bezprzewodowa, przewodowa, telefoniczng lub za
posrednictwemn potaczenia VPN,
| SRt ﬂ Wybierz grupe domowa i opcje udostepniania
N Uzyskaj dostep do plikéw i drukarek znajdujacych sie na innych komputerach w sieci lub zmier
Grupa domowa
i ustawienia udostepniania. I
iCloud I
Opdje internetowe @ Rozwiazywanie probleméw
FrrEgEETT S Zdiagnozuj i rozwiaz problemy 7 siecig lub uzyskaj informacje na temat rozwigzywania problemaéw.

Selecione "Alterar as configurac®es do adaptador".

e

b Polaczenia .. »

Organizuj « Wylacz to urzadzenie sieciowe

— | Polaczenie lokalne |
i &; Siec

i| | @ Atheros ARBIS1 PCI-E Gigd ) Wylacz

Stan
L Diagnozuj
L
i @ Potaczenia mostkowe

E Utwarz skrot

Usun

@ Zmien nazwe

B Wiaciwosci

Cligue com o botdo direito do mouse e selecione "Propriedades" da conexdo de rede.
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Wiatciwosci: Protokét intenetowy w wersji 4 (TCP/IPva) | oiia e

ogaie | /

Przy odpowiedniej konfiguragi sieci mozesz automatycznie uzyskad
niezbedne ustawienia protokolu IP. W przeciwnym wypadku musisz
uzyskad ustawienia protokotu IP od administratora sied.

Siec
Polacz, uiywajac:
I‘-T Atheros AR8151 PCI-E Gigabit Ethemet Controller (NDIS,

() Uzyskaj adres IP automatycznie
(@ U#yj nastepujgcego adresu IP:

To polgczenie wykorzystuje nastepujgce skiadniki: i Adres IP: mw.1.1.1
"% Kiient sieci Microsoft Networks |4 f | Maska podsiedi: 255 355 , 55 . 0
.Q Harmonogram pakietdw QoS
.Q Udostepnianie plikéw i drukarek w sieciach Microsoft N... Brama domyzlna: . . . \
<. Protoks! intemetowy w wersji & (TCP/IPv6) NN
B tok! intemetowy w wersi 4 (TCP/IPv4) | . . ~
& Sterownile We,/ Wy mapowania z odnajdywaniem topolo Uzyska] adres serwera DNS automatycznie 1
-4 Responder odnajdywania topologi warstwy tacza (@ Uzyj nastepujgcych adresdw serwerdw DNS:

Preferowany serwer DNS:

N Alternatywny serwer DNS:
Opis
Protokd! kontroli transmisji/Protokd! intemetowy (TCP/IP).
Domysiny protokdl dla sieci rozleghych, umozliwiajgcy e < : ey
komunikacije polgczonych sieci roinych typdw. D @Jrauxlldz' przy zakoficzeniu poprawnost
i ustawien £
T ok [ Ay |

Clique duas vezes no protocolo TCP/IPv4 e, em seguida, digite o enderego IP: 10.1.1.1 e mascara de
rede: 255.255.255.0. Confirme com OK.

o Apds a inicializagdo do controlador CSMIO/IP, ele tenta configurar seu IP automaticamente no inicio

(ele envia solicitacdo ao servidor DHCP). Apds trés tentativas falhadas, sem resposta do servidor o
endereco IP padrdo estd configurado para: 10.1.1.2. Ndo dura mais de 10 segundos. Mas vocé deve se
lembrar de esperar 10 segundos. Depois de ligar a alimentacdo, deixe o controlador se comunicar.

Mesmo que a conexdo ethernet seja altamente resistente as interferéncias lembre-se de usar cabos
blindados, especialmente se vocé usar servos ou eixos com alta poténcia.
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7.2 Rede local com roteador e DHCP.

Se nds conectar o controlador CSMIO/IP-S a rede de computadores onde é um roteador que aloca
enderecos IP, o dispositivo automaticamente faz o download das configuracdes de endereco e
madscara de rede.

Geralmente, ndo é necessario saber qual o endereco IP atribuido ao dispositivo porque o plug-in e o
aplicativo que atualiza o software do controlador buscam automaticamente o CSMIO/IP-S na rede. No
entanto, se vocé quiser saber qual endereco IP o controlador possui, vocé pode descobrir a partir da
pagina de configuracdo do roteador (o controlador é chamado CSMIO-IP-xxxx, onde xxxx sdo as
Ultimas quatro figuras do endereco de hardware do MAC). Aqui estd um exemplo de captura de tela
do servidor DHCP onde vocé pode ver o dispositivo CSMIO/IP na rede.

Module Index DHCP Leases

Display mode : DHCP leases | Subnets and usage
202 IP addresses available, 2 allocated (0 %)

Click on a lease IP address from the list below to delete it.

IP Address Ethernet Hostname Start Date End Date
192.168.10.145 00:04:a3:13:2c:al CSMIO-IP-2CA1 2011/03/08 17:20:05 2011/03/08 19:20:05
192.168.10.130 00:04:a3:13:2d:0c GCSMIO-IP-2DOC 2011/03/08 17:21:59 2011/03/08 19:21:59

[ List all active and expired leases ]

4 Retum to network and host list

Quando vocé conecta o controlador CSMIO/IP-S a uma rede com o roteador, vocé deve usar um cabo
nao crossover. O caminho da fiacdo é mostrado abaixo:

Plug 1 Cabo cor Plug 2 18
1 Branco/laranja 1 op: _—
2 Laranja 2
3 Branco/verde 3 FRONT. ﬁ
4 azul 4 v
5 Branco/azul 5
6 verde 6
7 Branco/Marrom 7
8 Marrom 8

Na maioria dos casos, o cabo crossover conectado ao dispositivo também funcionard, porque a
maioria dos roteadores possui funcdo de auto-detecc¢do de tipo de cabo, denominada Auto MDX. Nao
se preocupe. Em nenhum caso, ndo haverd danos, mesmo que o roteador ndo tenha a funcgdo
mencionada acima..

Mesmo que a conexdo ethernet seja altamente resistente as interferéncias lembre-se de usar cabos
blindados, especialmente se vocé usar servos ou eixos com alta poténcia..
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8. Informacdes gerais do programa Mach3

O software Mach3 da empresa ArtSoft® desenvolveu-se ao longo de muitos anos e, durante esses

anos, reuniu muitos usudrios. Para um preco relativamente baixo (~ 170USD), obtemos uma solugdo

completa para usinagem CNC multi eixo. Os principais beneficios do programa sao:

e Flexibilidade
0 Capacidade de criar interfaces de usuario préprio, transparentes e adequadas para

aplicativos de maquinas especificos. Existe um editor visual especial onde vocé pode criar
o design da interface Mach3 desde o inicio ou usar o projeto ja existente. Na internet,
existem muitas solucGes prontas. Abaixo - uma das interfaces mais visivelmente atraentes
disponiveis em www.machmotion.com.

mre
[®hechs ONC Licomsed To: CStabsc (Comp) SE |
Fie Config FuncionCfy's Vew Waards Operator Pugin Control Help

17:351( 56.9750| 0.0000 |

0.000 0.000 0.000 0.000
T 1 H:20.000 D: 6.000
0.000 0.000 0.000 0.000

Load Gecode Resize View/Edit . - £ 10000

ov: 10000

Sub
Menu

WORK
Ref All  OFFSETS

0 Capacidade de auto ampliar a funcionalidade do programa através de macros, escritas
em simples e conhecidas por muitas pessoas VisualBasic®. Ele permite que vocé
implemente uma variedade de sondas de medi¢do, medicdo automatica do comprimento
da ferramenta, armazenamento automatico de ferramentas em muitas variantes, etc..

0 Suporte de plug-ins, que amplia as funcdes do programa e permite a cooperagdo com
controladores de movimento externos. A conexdo com o controlador CSMIO/IP-S é feita
por esse plug-in, feito por nossa empresa.

e F4cil de usar

0 Aqueles, que ja estdo familiarizados com as maquinas CNC, podem aprender todas as
fungBes gerais e as regras de uso do programa Mach3 dentro de um dia.

0 A configuracdo dos parametros chave é transparente e intuitiva, para que possam ser
ajustados rapidamente aos requisitos de uma maquina especifica.

e Andlise dindmica da trajetdria

0 O programa CNC é analisado com antecedéncia, portanto, permite o ajuste 6timo da
velocidade do movimento em todos os pontos da trajetdria. Assim, o programa é feito
rapidamente, mas com total lisura do movimento.
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A empresa CS-Lab é um distribuidor autorizado do programa Mach3 na Polbdnia. Se vocé quiser
comprar a licenga, entre em contato conosco: biuro@cs-lab.eu.

Observe que o programa Mach3 serve apenas para operar uma maquina ndo é possivel projetar,
desenhar, etc. Na verdade, existem funcBes que permitem a geracdo de cédigo CNC para operagdes
simples, mas é melhor ter um programa de tipo CAM, como ArtCam, MasterCam, etc..
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8.1 Configuracao de PC recomendada

O programa Mach3 ndo tem nenhum requisito razodvel sobre para um computador, a menos que 0s
caminhos de ferramentas que vocé usa levem até dezenas de megabytes entdo recomendamos um
computador um pouco mais rapido. Mesmo a simulacdo de um tempo de execucdo com caminhos tdo
grandes seguird de forma mais eficiente no computador mais rapido.

Configuracdo de PC recomendada:
e Processador Intel Core Duo 2GHz
e 2GBRAM
e Placa Grafica 512MB

Em um computador usado para controlar uma mdquina, ndo deve haver outro software, exceto o
Windows® e o programa Mach3 instalado. O design e todas as outras tarefas devem ser realizadas em

outro computador.

Um computador usado para controlar a maquina pode ser conectado a uma rede de computadores,
mas lembre-se sobre a boa protecdo anti-virus.

Recomenda-se desativar todos os efeitos visuais no sistema Windows®, também um protetor de tela.

Definir esquema de energia "sempre ligado".

Se o computador for colocado com o resto do sistema de controle em um armario de controle entdo
lembre-se de fechar o sistema Windows® antes de desligar a alimentacdo. Caso contrdrio, pode ser
muito breve a necessidade de reinstalar o sistema operacional.
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9. Instalacao do programa
Antes de comecar o nosso trabalho, devemos instalar o software Mach3 e o plugin que asseguram a
operacdo adequada do programa e do controlador CSMIO/IP em um computador.

9.1 Instalacdao do Mach3

A versdo mais recente do software Mach3 que vocé pode baixar no site ArtSoft®:
http://www.machsupport.com/downloads.php

Apds o download do arquivo, vocé deve inicia-lo e seguir as instrucdes da tela. Geralmente, vocé deve

apenas pressionar o botdo "Préximo". Na janela com componentes para instalar a selecdo desmarque
a posicdo "Parallel Port Driver". E um driver de porta paralela que n3o é usado com o controlador
CSMIO/IP.

- Mach3 Setup

Select Packages
Please select the program features that you want to install

B

Program Features:

[ 'Parallel Port Driver Installs the Parallel Port Driver. Thisis not

Wizards needed for extemal motion control devices.
/ XML (328 KB)

[] LazyCam

Screen sets

Tetal space required: 40.5 MB

[ < Back I | e > | l Cancel

Em seguida, podemos criar um perfil de configuracdo, que vamos usar. Vocé também pode criar o
perfil de configuracdo mais tarde. Se quisermos fazé-lo durante a instalacdo, entdo clique em
selecionar o tipo de maquina:

*.) Mach3 Setup

Create Profiles and Desktop Icons

Custom profiles will help to ensure that your settings do not get accidentally ovenaritten by future
updates. It is highly recommend that you create one.

P | Mill Profile | Create a custom Mil/Router profile at this time?
P (Tum Profile| Create a custom Tum profile at this time?

p- T;!ﬁT: Create a custom Plasma/Wateret profile at this time?

< Back ] | Next > | [ Cancel
o Mill profile - fresadora
e Turn profile - Torno
e Plasma - Cortador de plasma ou gas
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Depois de clicar em um dos botdes, vocé verd uma janela para | CreateProfile/shortcut &
nomear seu perfil de configuracdo, por exemplo.: 2) Hemeolyasmatine
il

“MyMillingMachine_400x250 CSMIO_IP”.
Evite espacos e sinais especiais (um sublinhado é permitido).

9.2 Instalacdo Microsoft® .Net (sistemas operacionais mais antigos)

Se vocé usar o sistema operacional mais antigo que o Windows® 7, talvez seja necessario instalar o
Microsoft® .Net. Este programa esta disponivel no site da Microsoft® e no site da empresa CS-Lab:
http://www.cs-lab.eu/artykul-11-CSMIOIPS Download.html

Para uma instalacdo adequada, vocé precisa estar conectado a internet. A instalacdo é automatica,

vocé so deve aprovar as proximas etapas e reiniciar o computador quando terminar.

9.3 Instalagdo do programa CSMIO/IP

O firmware CSMIO/IP ¢ fornecido como um instalador conveniente para uso. O processo de
configuracdo é muito rapido e ndo leva nem um minuto.

@ setup_CSMIO-IP-S-2.010.exe Data modyfikacji: 2013-05-14 11:11
Typ: Aplikacja Rozmiar: 1,88 MB

Executar o arquivo de configuracdo

Al Al
# CSMIO-IP-S Controller M =] — # CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup = | —

| '“ =
Welcome to the installation of mpnents that wil be istalled on your compte §
CSMIO-IP-S Controller Firmware ks

version 2.010

Pleass check the companents that you want ta install and uncheck the ones that you do
. notwantto install then press Wext' to continue,

Iristallation type: [Delau\t =
Please close all active programs to avoid any conflicts and press Or, select the optional =} CSMIO-IP components
‘Next' to begin the setup procedure or Cancel' to exit this wizard. components you wish to Plugin dii's (required)

inistall: -
Dataisualization

Firmwsare uploader

Description
Copyright [c] CS-Lab Required space: 3,96 MB Position your mouse over a component from the list to view
its description

CSMIOP-5 Controller Fimware Setup

s e <Pvoss ][tz ] [ Corea

Cligue em "Préximo" e ... novamente "Préximo" ndo had motivos para modificar componentes
instalados.
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r = -
# CSMIC-IP-S Contraller Firmware 2.010 Setup = | —

g = »
-se anather directory to install CSMIOAP-5 Controller Firmware L -ich users pou want to install the progiam L

Setup wil install the fiss in the following directary. You can chooss anather path by Select whether you want to install CSMIOP-5 Controller Firmwiare for yourself only or for
pressing Browse' below, otherwise press Next to continue the installation process =~ allthe users of this computer then press Nex!'to continue.

——
# CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup = =

Destination dirsctory

C:\MachPluglns’

@) Install for anyone using this computer

) Installjust for me [Andrze)

Available space: 26.3 GB
FRequired space: 4.0 MB

CSMID-P-S Contraller Fimware Setup CSMIOP-5 Controller Fimware Setup

<Previous ][ Mest> ][ Cancel <Previous ][ News | [ Cancel

&

Em seguida, podemos escolher um caminho para o programa Mach3 e decidir se o software deve ser
instalado para todos os usudrios. Principalmente, deixamos as configuracdes padrdo e, em seguida,
cligue duas vezes em "Proximo".

S |
# CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup =

-mgs below befare continuing the installation L a

| CSMIO-IP-S Controller Firmware 201 =)
I = ™

»

‘make the program oup?

Satup will create & group in the Start Menu for CSMIO-IP-S Controller Firmysare. You
can change the name of the enty below,

C5-Lab\CSMI0-IP-5 Controller Firmware

Setup is now ready ta begin the installation procedures. You can change any of the settings by
pressing the Previous' bulton, athenwise press e’ to contine.

Selscted installation type:
It

] »

7Zp o
Aocessories i The following companents will be installed:

Accessiiliy CSMICHP companents: =
Spstem Tools Plugin dil's [required)

Tablet PC DatavWisualization

Windows PowerShel I Fitmuare: Uploadsr

Administrative Tooks

Adobe LiveCycle ES2 Installation directory:

Advarced Serial Port Manitor - C:\Mach3Flugins

[ D ot create a program group in the Start Menu

CSMI0-P-5 Controller Fimware Setup

Installation mnde

CSMID-P-S Contraller Fimware Setup

<Previous ][ Mest> | [ Cancel <Previous ][ New» ][ Cancel

Selecdo de nome no menu Iniciar na maior parte ndo ha necessidade de alterar nada aqui também
cligue em "Préximo" e novamente "Préximo" quando vocé ver uma revisdo de resumo..

* CSMIO-IP-S Controller Fi

ing the installation

Extracting: C:\Program Files (x88M\C5-Lab\CSMY. ACSMIO_IP_SVZ2_010.csapp (100.00%)

Estimated remaining time: n/a

CSMI0-P-5 Contioller Fimware Setup

Cancel

Apds este periodo de duracdo de alguns segundos, outra janela aparecera com uma pergunta se vocé
quiser iniciar o firmware do controlador CSMIO/IP que serve para as atualiza¢gdes do controlador. Se
vocé ndo tem certeza se vocé possui a Ultima versdo, vocé pode atualiza-la agora. O processo de
atualizagdo foi descrito em Adicdo B.

Se vocé ndo quiser atualizar, desmarque a op¢do "Iniciar o firmware do controlador CSMIO/IP-S" e
cligue em "Concluir".

O plugin Mach 3 e o firmware CSMIO/IP-S devem ser a mesma versdo. Atualize o firmware do
controlador, se necessario. O processo de atualizacdo é descrito na sec¢do de adicdo "Atualizacdo do
software CSMIO/IP".
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9.4 Direitos de administrador no Windows® Vista e Windows® 7

@ vt e = Recomenda-se iniciar o programa Mach3 nos sistemas

Zgodnost | Zabezpieczenia | Szczeqdty | Popizednie wersie| de opera (;50 Windows® ViSta, Windows® 7 e

Jedli pfazz problemy z tym programem, a dziskak on popravnie w . . . .
zej wersl systemnu windows, wibierz b zgodnogci W n d OWS® 8 com d Ire |tOS de a d mini Strad or.
Ipowiadajacy tej starsze] wersj

oméz mi wybrad ustawienie

/[ Tubagodnogci . L, R
[Canucham ten pragram w hiybie 2aachosci 2; Abra 0 d|retor|o ”C: \ l\/lach3", encontre o arquivo

“windows XP [Service Pack 3]

Mach3.exe e cliqgue com o botdo direito do mouse.

Ustawienia . . .
[ o w 258 kach Selecione "Propriedades" no menu e, em seguida,
[ Uruchom w rozdzielczodei ekranu 640 = 430 seleC|One a gUIa ”Compat'b"'dade”.

[ wykace kompozycie wizualne
[ b acz kompozycig pulpitu

] ‘wiykaoz skalowanie ekranu dla ustawien wysokisj

tosdaei zodei DP Em seguida, selecione "Iniciar este programa como

Poziom uprawnieri P n . " n
Unachom ten program jaka admiistator / administrador” e cli que em "OK™.

l 'E.‘Zm\er’v ustamienia dia wezystkich uzutkownik ]

A partir de agora, o programa Mach3 sempre serd executado com direitos de administrador.
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10.Configuracdo do programa Mach3

Apods a instalacdo do software, vocé deve configurar tudo para corresponder as configuracGes e a
magquina controlada com todo seu sistema elétrico.
Elementos que devem ser configurados:

e Escala de cada eixo (ou seja, quantos pulsos por mm/polegada).

e ConfiguragGes de velocidade e aceleragdo para cada eixo.

e Atribuicdo de sinais de entrada/saida:

0 Sinais de sensores de localizagdo — HOME

Sinais dos limites dos eixos — LIMIT
Sinal de parada de emergéncia — E-Stop
Sinal da sonda de medicdo da ferramenta/etc..
Sinais de entradas adicionais, exemplo: "BotGes da drea de trabalho" etc.
Sinais de alarme de servo drives — FAULT
Reset dos drives — DRV_RESET
Drives voltage enable — HV_ENABLE
0 Saidas que ativam o spindle, o resfriamento etc..

©O 0O 0O O o0 o0 Oo

e Configuragdo do eixo escravo (se usado).

e Configuracdo de scripts VisualBasic®.

e ConfiguracGes do eixo para a funcdo limites por software (Soft Limit).

e ConfiguragBes de velocidade de localizacdo (HOME).

e Personalizacdo do design do programa (eventualmente).
A configuracdo é uma questdo individual para cada maquina; De qualgquer forma, nas proximas secdes
vocé encontrard algumas regras gerais.

10.1 Criacdo de perfil de configuracao
Se, durante a instalagdo, vocé ndo criou um perfil de configuracdo (Capitulo 9), vale a pena cria-lo
agora. Neste perfil, todas as configuracGes da maquina ferramenta configurada serdo salvas.

Apds a instalacdo do software Mach3, vocé deve ver novos icones em sua area de trabalho, icone
"Mach3 Loader" entre eles, inicie o programa clicando nele. Aparecerd uma janela Sessdo de perfil

[ & "Session Profile". Para criar um perfil, clique [Createbrofiie
' no botdo Criar perfil "Create Profile". lone From New Profie e
e b
LazyCam I™ Default Profile Values
s . - . e
Na proxima janela, digite um nome de perfil: s i
a1y . Screend
= ex."MyMillingMachine_400x250_CSMIO_IP" Testiran C
— Evite espacos e sinais especiais (um sublinhado X Cencel

é permitido). Na lista clone de "Clone from", selecione:

Mach3Mill, Se vocé estiver criando o perfil da maquina de fresar.

Mach3Turn, Se vocé estiver criando um perfil de torno.

e Plasma, Se vocé estd criando perfil de cortador de plasma ou gés.
cligue em Next "OK" — O perfil foi criado. Na janela Perfil de sessdo "Session Profile" clique agora
"Cancelar" vamos criar um atalho na area de trabalho, ele iniciard o programa Mach3 com nossa
configuracdo. Copie o icone "Mach3 Loader" (CTRL + C e préximo CTRL + V no teclado). Clique neste
icone com o botdo direito do mouse e selecione "Propriedades" (Properties). Na guia "Geral" (General)
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insira qualquer nome, por exemplo, "MyMillingMachine", va para a guia "atalho"(Shortcut) e em
"elemento alvo" (elemento Target) digite:

C:\Mach3\Mach3.exe /p MyMillingMachine_400x250_CSMIQ_IP

Digite os sinais especiais "/" e "\" com cuidado, em locais corretos. Vocé pode digitar qualquer outro
nome em vez de "MyMillingMachine ...", mas deve ser idéntico ao seu nome de perfil. Depois de tudo,
cligue em "OK" e agora, vocé pode iniciar o programa usando o atalho que vocé acabou de criar.

10.2 A primeira execu¢ao

Antes disso, vocé deve conectar o cabo

Legal Motice..
Ethernet do controlador a um computador ou
|~ --- Motice of Liability ----- , R
s re e f ol man ok s ey conecta-lo a uma rede de computadores. Vocé
rum Mach3 on any machine you must agree to the folowing. deve Iigar 0 controlador no ml'nimo 10

1 agree that no-one other than the owner of this machine ,
will, under any circumstances be responsible, for the operation,
safety, and use of this machine. T agree there is o situation under segun dos.
which T would consider Artsoft, ar, ofits distributers to be
responsible for amy losses, dgw@Bes, or other misfortunes suffered . L . .
through the use of this peefffam, T understand that software is very Depo|s de INiclar o programa pela pr|me|ra VeZ,
complex, and thougifhe authors make every effort to achive a bug free

- environment, 1 will hold no-one ather than myself responsible for

vocé verad a janela de aprovacdo da licenca.
Vocé deve preencher a caixa de selegdo e

[¥ Please do not ask this again, I will always agree.

I do not agree, and wil not run Mach3 1 Agree to all terms of this agresment ‘ concorda clicando no botao como mostrado na

figura.

Se o plugin para CSMIO/IP-S foi instalado corretamente, como descrito no capitulo 9, entdo, esta
janela deve aparecer:

® . Selecione o tipo de controlador de

e : 1| MIEaG18 68O GI7 G40 G20 GRO Gal G4 G40 634 G4 o7 movimento "CSMIO |P/P" e
=Ej . +0.000 eot? preencha a caixa de sele¢do: "Nao
' me pergunte novamente", entdo o

| Motion Control Hardware Plugin sensedtt

Mach3 neste perfil de configuracao
Your systeen s showng more than one control device Sempre usara’ 16) Contr0|ad0r

Fiaase pick the one you would ice this profie 1o use.

¢ Normel P port Oporon CSMIQ/IP-S. Confirme a sua selegdo
File:Jii5 Fiie Loaded :sr:lf e d oot || ose S oK™
¢ NoDeves ) com .

© No Device

Feed Hola|  —Lond Glode | I™ Dot ask me this again
“Spes
St Haxt Ling_|
Eg Line o Pl ¥
Hore |

Unitsin ___ 0.00 |
unitsRev 0,00

liled 1ojaFrazarka_400x250_CSMIO_IP

Antes de iniciar a configuracdo de outros parametros, vocé pode verificar se a comunicacdo com o
controlador estd correta. Cliqgue no menu superior "Plugin Control" e selecione a posicdo
"CSMIO_IPplugin".
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CSMIO-IP™ diagnostic indow © 2010 CS-Lab s ekl \Vocé verd a janela de diagndstico CSMIO/IP. Se a luz
= ' Vo "Estado da conexao" (Connection status) estiver verde,
significa que o software esta instalado corretamente e
General info lD\grta\ 10 | Analog 10 | Expansion modules | Debug | . ~
internal position counters Connection info / i a ComunICaQaO entl’e (6] Contr0|ad0r do programa
fuis 0 fus 3 1P address Connection ptus (| , ,
’ ° 19216810157 = Mach3 CSMIO/IP também esta correta.
Axis 1 Axis 4
J v Supply voltage - 24V Internal voltage - 5
Axis 2 Axis 5
0 0 23,89V 495V
Trajectory buffer CSMIO-IP CPU temperature
l 242°C
Firmware: CSMIO/IP-S V2,020 (May 21 2013 / 10:01:34)/ FPGA ver. 2.05

Se, durante a inicializacdo do programa Mach3, aparecer a janela "Conexdo [Fomeasss

Marual WP connecsion made:

CSMIO/IP" e a luz "Status da conexdo" na janela de diagndstico piscar em A RO e i

] connect 1o manially specified IP:
L]

vermelho, isso significa que o CSMIO/IP-S n3o foi encontrado na rede. O et i

Cannct |

Nesse caso, verifique alguns possiveis motivos:

O cabo Ethernet deve estar conectado ao dispositivo antes de ligar. Se ndo saia do
programa Mach3 e desligue o CSMIO/IP-S, conecte o cabo Ethernet, aguarde 10
segundos e inicie o programa Mach3 novamente.

e Se o CSMIO/IP-S estiver conectado diretamente ao PC, verifique se as configuracdes de
rede estdo corretas descritas no capitulo 7. Saia do programa Mach3, verifique as
configuragBes e altere, se necessario, comece novamente o programa.

e Se pelo menos 10 segundos ndo passaram apos ligar a energia do dispositivo ao langar o
Mach3 marque o programa e reinicie-o novamente.

e Vocé pode tentar usar um cabo de rede diferente.

Se essas dicas ndo ajudaram e ainda ndo hd conexdo, vocé deve entrar em contato com seu
distribuidor ou a empresa CS-Lab.
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10.3 Configuracdo dos eixos usados em uma maquina

[[Ensin Confguraion... Pt s & No inicio, vocé deve ativar o suporte dos eixos que
Port Setup ancl Aoin Selection Mobor Outpst | inpus Signsls | Output Signals | Encader/MPG's | Soindie Setu | M Cptiora |

vocé vai usar. Selecione a posicdo do menu

SenPns  |DeFns D Lowictve | Saen Low Ac.., | Srp Port O Pt

j 1 ' "Config>Ports and Pins" e next na aba "Motor
. , S | R Outputs".

% 2 r x 1 1

. ¥ x o Selecione os eixos que estamos usando clicando em "
.l ] L L4 o . ~

¥ x ; Enabled" os tiques verdes aparecerdo ao lado deles.

Ndo ativamos os eixos escravos naquela janela.

e Exemplo 1: 3 Plotter de eixo X, Y, Z.
O Ativeoseixos X, Y, Z.

e Exemplo 2: 3 Plotter de eixo + eixo A rotativo, Eixo Y com 2 motores (eixo escravo).
0 Ative os eixos X, Y, Z, A (o eixo escravo ndo deve ser ativado aqui).

Na guia "Motor Outputs", se vocé usar o software Mach3 e o controle CSMIQO/IP, as seguintes op¢des
nao sdo utilizadas: (Step Pin, Dir Pin, Dir Low Active) (vocé muda as instru¢cdes no menu
"Config>Homing/Limits"), Step Port e Dir Port.

Por padrdo, os eixos sdo atribuidos aos seguintes  [E csmomwe uoton Contoller Confgurationl ECs-Lab s 2010

. . [ PxesC ‘ﬁ" Special Functions |
canais STEP/DIR: X=>[0] / Y=>[1] / etc. BB BL AL BL B
Os numeros de pinos inseridos no Mach3, na Configure Axis X
Servo Alam Input Index Homing Slave Axis Configuration
janela "Port & Pins", a guia "Motor Outputs" ndo R Erabod A e | e @
[~ Low Active W
importa. Para atribuir outros canais STEP/DIR aos o T3] e O Mo [ Corecton =]

. ~ ~ . ~ 5 Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction:
eixos, vocé deve fazé-lo na configuracdo do Channcla ecor. . [ — om e
plugin: menu , Config—> Config Plugins=> CONFIG”. . =l I

. STEP/DIR Qutput Channel
[Crannel 0 | —
@  Cancel Save @‘
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10.4 Configuracdo dos sinais de entrada digitais

Configuracdo dos sinais de entrada que

n H H n
N T N T T chamamos do menu "Config=>Ports and Pins",
At o 1 5 o 9 . . . 7
CE— ' ° x x o selecionando a guia "Input Signals". Aparecerd
X Home | £ 1 of 4 ]
Y i 5 . 5 uma lista de sinais de entrada padrdo e vocé pode
¥ Home. o 10 2 o 4 a
o [— ! AN atribuir esses sinais a entradas de hardware do
rame o o L] of 4
e v : s o ox ; 1 controlador CSMIO/IP-S.
Pirs 10-13 and 15 8 inouts. Oy these 5 pin nusbens may be used on tha screen .
Automated Selu of outs |
e |

Explicacdo das colunas:

e Tick verde significa que estamos usando o sinal.
e X vermelho significa que ndo estamos interessados nesse sinal e
nao deve ser usado

NUmero da porta de entrada para CSMIO/IP, é sempre a porta n? 10.
Ndmero do pino, significa o nimero de entrada CSMIO/IP, ex. nimero de
entrada 14 do controlador que colocamos aqui, como pino n2 14,
N3o significa um nimero de pino no conector CSMIO/IP.
Mudanca de polariza¢do do sinal, é uma selecdo se o sinal deve estar ativo
a0V oua24V.
Emulagdo de sinal com atalho de teclado. No controlador CSMIO/IP-S,
apenas alguns sinais podem ser emulados: "THC On", "THC Up", "THC Dn"
e "Probe".

>
—
D
>
©)
Q.
¢}
—
[0}
Q,
QO
Q.
o
©
Q
=
QO
[0}
3
=
Q
0
Q
o
Q.
)
0
=
2,

A descricdo detalhada dos sinais esta disponivel na documentacdo ArtSoft®:www.machsupport.com,

Abaixo apresentamos uma breve descricdo do mais importante.

X++, Y++, Z++, A++, B++, C++  Sinais de hardware de limites positivos. Uma maquina para
imediatamente quando um dos sinais fica ativo.

X--, Y--, Z--, A--, B--, C-- Sinais de hardware de limites negativos. Uma maquina para
imediatamente quando um dos sinais fica ativo.

X Home, Y Home, Z Home, Sinais de HOME dos eixos.

A Home, B Home, C Home

INPUT1 - INPUT4 Sinais de entrada para uso geral. Eles podem ser usados, ex. nos
scripts VisualBasic®.

Probe Sinais de uma sonda de medicdo, ex. sensor de medida do
comprimento da ferramenta.

Index ndice de um spindle para a medicdo de velocidade de
rotacdo/rosca.

Limit Ovrd Forca o movimento, se um dos sinais LIMIT estiver ativo. E util
permitir o desligamento do limite de fim de curso. Se estiver usando
a funcdo Auto-Limit Override este sinal é inutil.
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EStop
THCOn
THC Up
THC Down

OEM Trig 1-15

JOG X++, JOG Y++, JOG Z++,

JOG A++

JOG X--, JOG Y--, JOG Z--, JOG

A--

Se vocé n3o tiver certeza de qual entrada no CSMIO/IP-S é um
dos sinais conectados, entdo vocé pode abrir a janela de
diagnodstico no menu "Plugin Control / CSMIO_IP_P_plugin", va
para a guia "Digital 10" e na secdo "Digital 10" existe uma pré-
visualizacdo de todo o estado de entrada do nosso
controlador. Entdo vocé pode simplesmente, ex. pressionando
um interruptor de limite manualmente para ver uma tela, e
veja, que entrada mudou seu estado. Vocé também pode

Parada de emergéncia. Vocé deve prestar atencdo especial para
definir este sinal corretamente e testar como ele esta funcionando.
Para cortadores de plasma. Durante o corte de plasma, uma
magquina para automaticamente, quando este sinal fica inativo.

Para cortadores de plasma. Sinal do alto controle da tocha
automatica, um estado ativo causa elevacdo do eixo Z.

Para cortadores de plasma. Sinal do controle alto da tocha
automadtica, um estado ativo causa reducdo do eixo Z.

Usando estes sinais, vocé pode, por exemplo, Inicie um programa
com um botdo na area de trabalho das maquinas.

Sinais que permitem o movimento de cada eixo no modo manual
(movimento na direcdo positiva).

Sinais que permitem o movimento de cada eixo no modo manual

(movimento na direcdo negativa).

assistir os LEDs localizados no controlador.

@ ach e iconsed To: €5.Lab v.c. (Come)
T oty PomiorCit Ve Wi G R o 72

SE)

1405394 - +00000 - +280860

Gs20ffset  Tool Offset Gt
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Port 1 Pins current State 4
il - Pulse Frequency
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oo B wsesum B veume B vshome
B Lmiov B rorcn on I Torcn uP B Torcn on
Emergency

Output Signals current State

M Enabe 1 [ Enovie 2 [ Enavie 3 I Enavie 4
M Enaoie 5 |l Enanie

I Ouput1 [ Cuour2 I Output 3 [ Ouput 3
M cuputs [ oupuis [l Digiee

| Fvosram BunAnt | MDI AN Tootbunan | Ofsets s seciogs s | ,M@?M"GW 50617 G40 G20 GI0 GR4 G54 G43 GIY G64 GO7
Jananl Current Position  Machine Coord  WorkO!
_RetX./(dd XPos  40.0000 = +166.9200 - +186.0200 - +0.0000 - +00000
Retr @ YPos 40,0000 = STI00T0 - 4710070 - +0.0000
ReiZl(e ZPos 41214535 = 400000 -
Retd i APos 400000 = 400000 - +00000 - +o0000
_Ret8 /M BFos  +0.0000 = +0.0000 - +0.0000 - +0.0000
Refc. /@ CPos 400000 = 400000 - +0.0000 - +0.0000
Ean |
| _sprde Toggle, | o0 owore conana [
| Nacros Rinving
Wist Toggle | Time it -0,
TS menceasps 0,00
o auter Loa 0%
Queue Depth +0
Mot 40000000
POYM Bose 5
Time scate 1.0 H
Fecuced il
Lookanead 500
CPU Soe oo W
= [
/ ]
G osen | o | /
History | Clea |

CSMIO-F

| | ]
| - ] W i1
5 i ir—
> CONTROLLEAS |
| Gereralinde Diotal 10 | Arsog 10 | Exparsion meduies | Biebug | |
i oﬂéo i
Digsl et usuts ovarksad )
LR ARAR BEEEE
5 3

Digptal irguts

W
i
i ]
i
|
i

= e— -

Depois de toda a configuracdo dos sinais de entrada,
vale a pena verificar se foi feito corretamente. Para
fazer isso, feche a janela de configuracdo, aprovando
com "OK" e depois va para a tela "Diagnostics" (barra
de botdo superior na janela do programa Mach3).
"Input Signals current State", existem
controles, que mostram o estado atual dos sinais de
entrada do programa Mach3. Agora vocé pode
pressionar o botdo de parada de emergéncia, o LED
"Emergency" deve comegar a piscar. Da mesma
forma que vocé pode verificar outros sinais, ex.
pressionando manualmente o switches de limite e home etc..

Verifique atentamente o funcionamento do E-STOP antes de continuar sua configuracdo. E muito
o importante ter a possibilidade de parar a maquina imediatamente, especialmente durante a primeira
execucdo e configuragao!

No controlador CSMIO/IP, houve suporte de sinais de falha adicionalmente implementado a partir de
servo drives. Detalhes no capitulo "Funcdes de configuracdo adicionais".
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Como a versdo do software CSMIO/IP
v1.07 existe a possibilidade de fornecer o
mesmo PIN de entrada como LIMIT e
HOME. Vocé deve desativar o "Home Sw.
Safety" na janela"General Config" do
programa Mach3. Com "Home Sw. Safety"
LIMIT ndo

monitorados durante o repouso.

desativada, os sinais sdo
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10.5 Configuracao dos sinais de saida digital

[[Craioe Coniguraion..Ports § v
e Satu ot Jok Sedection | Motor Cusis | irpnt Sgrsie | Bresoce WP | Sectin Sty | M Ot |
Sl | Bratied (re” [ P paambinr [aemeion I
gt Trg: i3 7 & w
nssiel it 3 0 4
Enae? i3 o L
Enasle3 " 1 o r
Irasies 4 o w
Enabies = ] 3
naciet. i3 1 @ ¥
Outut 81 it 4 1 ° o
Oueutez x [ 1 r
Ot #3 it 4 ' o w
Oubutaa it 3 1 o 4 3
Prna 290 14,16 and 17 are output piva. Mo other pin rumbens shoukd be used.
| N SR

Explicacdo de colunas:

usado.

a 0V ou a 24V.

B As saidas digitais sdo usadas para tarefas como, por

exemplo, Ativacdo do spindle /ativacdo da tocha,
ativagdo/liberacdo de freios eletromagnéticos de

motores, refrigeracdo, ativacdo de wvdlvulas de
solendides, etc.
A configuracdo das saidas é quase a mesma que a

configuracdo das entradas.

e Tick verde Significa que usamos o sinal.
e X vermelho Significa que ndo usamos o sinal e que ndo deve ser

NUmero da porta de entrada para o CSMIO/IP-S é sempre o nimero 10.
Ndmero de pino, significa o nimero de saida CSMIO/IP-S, Ex. Saida n2. 5
do controlador que colocamos aqui como pino n2. 5.

Vocé n3do coloca aqui o nimero de pino do conector CSMIO/IP.

Mudanca de polarizacdo do sinal, é uma selecdo se o sinal deve estar ativo
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A descricio detalhada dos sinais estda disponivel na documentacdo do  ArtSoft®:
www.machsupport.com, Abaixo apresentamos uma breve descricdo do mais importante.

ENABLE1-6 Sinais de habilitacdo de eixos. Pode ser usado, ex. como um sinal de
habilitacdo (Servo ON) em servo drives. Para os eixos em uso (secdo
10.3), os sinais passam para o estado ativo depois de pressionar
RESET na tela Mach3. Se Mach entrar no estado de paragem, os
sinais estdo desativados.

OUTPUT1-20 Saidas universais. Pode ser usado para controlar um spindle,
resfriamento, bem como do nivel de scripts do Visual Basic.
Current Hi/Low Saida limite atual para motores de passo. Se 0s eixos de uma

maguina estiverem no modo de espera, ndo ha necessidade de
fornecer os motores de passo com a corrente total. Esse sinal fica
ativo, quando os eixos ndo se movem. O limite de corrente permite
reduzir o consumo de energia e o aguecimento dos motores o
mesmo prolongamento da vida. Infelizmente, muitos controladores
dos motores de passo ndo possuem a entrada correta para conectar
este sinal.

Novamente, durante a inicializacdo do sistema, a janela de
diagndstico do menu "Plugin Control" pode ser util. Na aba
"Digital 10", vocé pode visualizar o estado dos sinais de saida
atuais e avaliar se algum problema resulta de alguma

configuracdo errada ou de alguma conexao elétrica incorreta.

I 011314381 NNTOMBETUIBNDIOANARTADDN

[Soms]
Furrerveace: CSMIOVIP-S V2020 (May 20 001\1001:34) FPGA ver, 205
\

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 59


http://www.machsupport.com/

www.cs-lab.eu

10.6 Configuracdo do fuso e refrigeracao

. . R . L 3 [“engine Configuration... Parts & Pins B
Primeiro, vocé deve configurar 05 SiNais de SAIUA. [ i wsme s | rgso] raxsms | oms s sessuiras Smie s | nsomas
Para isso, vocé deve selecionar "Config / Ports and g :‘J:ZLWM e e ]

Costn oty Stz [ |1 I Coonory Sl
Pins" no menu e va para a guia "Spindle setup". No e D el R
grupo de "Relay control", os nimeros de sinais de =

, ~ ~ , , ey B e s
saida Mach3 (ndo sdo os numeros das saidas e e e s

Mol Snde - Use Ten D aa wel - (G Disley Sped DOWN
7 e 64-127| (COW Deley S DOWN [T

CSMIO/IP, veja a secdo anterior sobre a configuracdo
dos sinais de saida). Aqui vocé pode selecionar os _
sinais OUTPUT1-6. 2 L) oo |

Existem duas opg¢Ges: para rotacGes direitas "right revs"(M3) e rota¢des a esquerda "left revs"(M4).
Devemos desmarcar a caixa "Disable Spindle Relays", é claro, isso significa que ndo ha suporte para
ativacdo do spindle.

No grupo "Flood Mist Control" colocado abaixo, estabelecemos o controle da ativacdo do
resfriamento da mesma maneira. Aqui, vocé também pode tomar os sinais OUTPUT1-6. Se quisermos
usar a funcdo de controle da ativacdo do resfriamento, devemos desmarcar a caixa " Disable
Flood/Mist Relays". Existem dois modos possiveis de resfriamento: névoa de dgua "water mist"(M7) e
fluxo de 4dgua " water stream"(M8). Para cada modo, damos o sinal de saida certo. Vocé também pode
dar o mesmo sinal para ambos os modos, entdo serd ativado com o comando M7 e M8 do Cddigo G.
Além disso, na area "Delay", vocé também pode definir o atraso desejado apds a ativacdo do
resfriamento antes do inicio da usinagem.

O atraso de tempo para ligar e desligar o spindle também é um parametro importante. Em particular,
os spindles de alta rotacdo precisam de um pouco de tempo apds a ativacdo para acelerar a
velocidade desejada. No grupo " General Parameters", podemos definir de forma independente um
tempo de aceleracdo e desaceleracdo para rotacdes direita e esquerda.

CW Delay Spin UP Tempo de aceleracdo para rotagdes diretas

CCW Delay Spin UP Tempo de aceleracdo para rotacdes da esquerda
CW Delay Spin DOWN  Tempo de desaceleracdo para rotagdes diretas
CCW Delay Spin DOWN Tempo de desaceleracdo para rotacées a esquerda

10.6.1 Configuracdo de saida analdgica

As Ultimas coisas que configuramos na janela "Ports and Pins" sdo parametros relacionados ao
controle de uma velocidade de rotagdo através da entrada digital de CSMIO/IP-S. No grupo "ModBus
Spindle — use step/dir as well", selecione a drea "Enabled", na caixa "Reg", digite o valor de 64 e na
"Max ADC count" - 4095. Agora vocé pode fechar a "Port and Pins", clique em" Apply"e" OK".

Para o controle correto das rotas, vocé precisa especificar qual O [Fiiysision %]
alcance das rotas do nosso spindle (incluindo as configuragdes do | __ cmmnse e

| Pusiey Mmer 4 = [0 000 B
inversor e eventuais roldanas). Selecione a posicdo do menu |"* /

"Config/Spindle Pulleys...". Se usarmos uma relacdo, digite as rotacdes
"Min" e "Max". Aprovar com "OK".
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A Ultima coisa relacionada ao controle rotacdo é

uma escolha de saida analdgica, que serd usada.

Novamente, durante a inicializacdo, a janela de diagndstico
pode ser util. Na guia "Analog 10", vocé pode visualizar as
tensdes atuais nas entradas e saidas analdgicas. Quando
configuramos o spindle, entdo, em uma guia MDI, vocé pode
inserir, por exemplo, M3 (enter), S2000 (enter). Isso deve
causar a ativacdo do spindle (rotacdes direita) e ajustar as

rotagdes: 2000 rpm. Na janela de diagndstico, vocé pode ver as " d

Selecione no menu "Config/Config Plugins"
Clique em "CONFIG" ao lado do "CSI\/IIO/IP”_
Va para a guia " Spindle", no grupo " Spindle
DAC"

selecione "Enable"

Na lista " Select Analog Output", selecione a

saida analdgica.

saldas digitais e a tensdo na saida analégica ativada..

& CEMIOPE Motion Controller Configuration  €C5-Lab s.c. 2010

X Axes Configuration B¥ Special Functions | e
Spinde | Ovamde Src | Plasma | Msc 10 | oo |

Spindle DAC Spindle Axi
=
W Enstied
& " ! ! -
Select ansiog odput N
4 Encoder Input Channel Eeunlio b
peniioet ) T - [N
r N
STEP, p
|
Spindle: Al Input b
I Ensbled [ LowActve & fe h
L T | || feed W
©  Cencel s @
B

CEMEC 1P diagnastic windew € 2010 C3-Lab s

Genersiinfo | Digesl 1 Analog 12 | Bxpanson moduses | Debog |

S| . Ay

Firrmvevares CSMG0/IP-5 V2000 (May 21 2010 7 100834 FPGA ver, 205

Além disso, o icone informa-nos qual entrada analdgica esta configurada para controlar um spindle.

Verifique cuidadosamente as configurac®es do inversor antes da ativa¢do do spindle, a configuracdo

incorreta pode causar danos permanentes do spindle, que ndo é coberta pela garantia.

Preste atencdo se as rotacBes esquerda/direita estiverem ativadas corretamente a usinagem com

direcdo incorreta da roda pode causar danos de uma ferramenta ou peca de trabalho.

10.6.2

Funcdo de controle PWM problematico

Um motivo freqiente de problemas com entradas analégicas é a opcdo "PWM Control" definida no

Mach3. A primeira vista, as vezes n3o vemos esta posicdo estar marcada, especialmente quando a

posicdo "Use Spindle Motor Output" ndo esta ativa. Abaixo vocé pode ver as configuracdes corretas e

incorretas..

Motor Cortrol W/
T~ ilise Spindie Miotor Glip
-

&

PWMBase Freq. |5

Minimum PWM

Motor Control

/,@Uﬁe..Sw.m?.‘.a..M‘?zﬂ[.Ova.m

PWMBass Freg. [5

Miimum PWM [0 %

o =

Se " PWM Control" for marcado, mas inativo, vocé deve primeiro marcar " Use Spindle Motor Output”,

depois cliqgue em " Step/Dir Motor" e, novamente, desmarque a op¢do " Use Spindle Motor Output".

Selecionar "Step/Dir Motor" neste local ndo significa que o spindle seja controlado pelos sinais

STEP/DIR. Configuracdo de um eixo como um eixo que vocé executard no plugin. E descrito mais

adiante neste guia, capitulo: "Func¢des de configuracdo adicionais na janela do plugin"..

A opgdo " PWM Control" deve ser desmarcada porque é incompativel com CSMIO/IP e leva a erros

durante o controle de rotagdes do fuso.
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10.7 Configuracdo de resolucdo, velocidade e aceleracao

Antes de comecar a trabalhar, é absolutamente [Htr T s <]
necessario  configurar a  resolucdo  (chamada e S S e et =
escalonamento) dos eixos corretamente e configurar o

maximo deles. Velocidade e aceleragcdo - no programa

Mach3 - menu "Config/Motor Tuning". Na janela,

primeiro selecione um eixo que deseja configurar, - Tmenseots |
depois entre os pardmetros e clique em "SAVE AXIS | T . R,
SETTINGS". Agora vocé pode selecionar e configurar o = | ECC 2 CON CHI T O S|

proximo eixo..
Se nos esquecemos de clicar em "SAVE AXIS SETTINGS" todas as alteragdes ndo serdo salvas.

Para uma escala de eixo correta, vocé deve saber quantos passos tem a unidade (milimetro, polegada
ou grau). Para entender como calcular, veja o exemplo abaixo:
e Um eixo linear é alimentado por servomotor com codificador de 10.000 rpm.
e Um servo drive é configurado sem um multiplicador e uma polia, de modo que os impulsos,
10.000 passos causam uma 1 volta do motor.
e Para transferir a unidade, existe um fuso de esfera usando o passo 10mm.
e Sem relagdo entre o motor e um parafuso.

N@passos p/r volta do motor

Passos por =
avanco por volta do motor

Portanto, existem 10.000 pulsos por volta do motor e taxa de avanco de 10mm. Dividindo esses
valores de 10.000p / 10mm, obtemos 1.000p /mm de valor, que entramos na caixa " Steps Per" na
janela de configuracdo.

Na area "Velocity", configuramos uma velocidade de eixo. Se estamos usando milimetros como uma
unidade, a velocidade é mostrada em mm/min, se usarmos graus - grau/min, se polegadas -
polegadas/min. O valor da velocidade maxima ¢ muito individual e depende do que os motores,
unidades etc. foram utilizados. Para os primeiros testes, recomendamos introduzir um valor
relativamente pequeno, ex. 2000mm/min, caso alguma coisa de errado, sempre teremos tempo
suficiente para pressionar um botdo de emergéncia E-STOP.

Na drea " Acceleration", definimos a aceleracdo para um eixo. No inicio, recomendamos inserir algo de
cerca de 400 mm/s2. Mais tarde vocé pode definir este pardmetro experimentalmente avaliando o
trabalho da maquina.

Lembre-se de clicar em "SAVE AXIS SETTINGS" para cada eixo apds a edicdo final. Execute a
configuracdo da seguinte forma:

Abra "Motor Tuning" na janela ->Selecione o eixo ("Axis Selection") —>Entre com o
paramentro=>"SAVE AXIS SETTINGS"->Selecione o préximo eixo=>etc. Clique "OK" e feche a janela.

As &reas "Step pulse" e "dir pulse" ndo sdo importantes para CSMIO/IP. Eles sdo usados para controlar
via porta LPT e eles definem largura e tempo de pulso STEP/DIR. O controlador CSMIO/IP-S fornece o
sinal com o ciclo de trabalho de 50%, que é a variante mais ideal.
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Durante a conexdo dos sinais STEP/DIR ao drive (ambos servo e stepper drives) preste atencdo que
STEP tem que estar ativo.

Exemplo:

Ao conectar o controlador, por exemplo, para o motor passo M542, vocé deve conectar o PUL+ ao
sinal STEP+ e PUL- a saida STEP do CSMIQ/IP. Desta forma ligar o optoacoplador no M542 sera seguido
na borda apropriada do sinal CSMIO/IP-S STEP. Se a conexdo estiver incorreta, 1 etapa sera perdida
durante cada mudanca de diregdo. Apds um longo trabalho, pode acumular grande erro de posicao.

0 Se necessario (por exemplo, se houver erros de posicdo), a polarizacdo do sinal STEP pode ser alterada
no programa, individualmente para cada eixo. E definido no menu "Config=>Ports and Pins", na guia
"Motor Outputs", ative "Step Low Active".

Engine Canbguration.. Parts & Pins. ‘ﬂ. -- l_ ¢

|
Port Setup and Joon Selection  Moter Outputs | inpust Signols | Cutmut Signala | Encoder/MPGs | Snindie Setun | M Ortion | [

1
Signal Ensbled Step Pins | Die Pin= Dir Lokt !Mrplﬂw A. SwepPon | DirPort |
o Aoy of 2 ] w ¥ 1 1 !
¥ s o 3 7 x x 1 | |
2 s o« 4 8 ¥ L 1 1
A dais ¥ 5 1 ¥ L3 1 !_
B Avis x 0 (] L ¥ 0
€ A x 0 ] L4 r 0 [ L
Sgurll ¥ a o ¥ x a o

ok [ | oo |
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10.8 Configuragao das dire¢des, homing e limites de software.

~

Quando os eixos sao dimensionados e sua velocidade  [itor Home/softtimits
¢ configurada, € importante definir direc8es | [ i [ [wrmn o e |roon [t amies [meis |
corretamente. Funcdo Util ¢ a possibilidade de indicar | /= § =% @ ce oew W 4B
limites de software area de trabalho de | % cr  me oex wem A4 L@
funcionamento da maquina. S P -
Selecione o menu "Config>Homing/Limits". Na | e nmekton cooiats
x[o afo
janela, temos parametros de configuracdo para cada o
eixo: L CR
Coluna nome Descricao
Reversed Ao mudar este campo, vocé muda a direcao de movimento do eixo.
(Reverso)
Soft Max Distancia maxima de movimento na dire¢do positiva
Soft Min Distancia maxima de movimento na dire¢do negativa
Slow Zone No CSMIOQ/IP-S, este campo ndo é usado. Em LPT, é usado para definir uma secdo
(Zona lenta) mais lenta ao final da faixa de trabalho. O controlador CSMIQO/IP-S calcula
automaticamente a distancia de frenagem, incluindo a aceleracdo definida para o
eixo. A melhor maneira € inserir O nessa caixa.
Home Off. Iniciando o software da versdo v1.07 neste campo, podemos definir uma distancia de
(Afastamento | saida do sensor HOME apds a localizagdo. Se inserimos, por ex., 5mm, entdo o
do controlador ira localizar o eixo em um sensor HOME e depois disso, ele ira afastar
home) 5mm e reiniciar a posicdo do eixo. Vocé também pode inserir um valor negativo em
alguns casos, sdo muito Uteis.
Home Neg Como padrdo, um eixo de aproximagdo entra em direcdo negativa. No entanto,
(Inverte a geralmente, o eixo Z para cima e o movimento descendente sdo uma diregao
direcdo do negativa. Portanto, temos que fazer a localizacdo do eixo Z em uma direcdo positiva.
home) O Home Neg seleciona a diregdo da localizagdo.
Auto Zero Esta drea ndo é usada no controlador CSMIO/IP-S. Apds o homing o eixo sempre é
zerado.
Speed % Velocidade de homing. Ele é mostrado como uma porcentagem da velocidade

(Velocidade %) maxima definida em " Motor Tuning". Para os primeiros testes, recomendamos 10%.

Atencdo! — Vocé pode ativar e desativar os limites do software. Se eles sdo habilitados, o programa

ndo pode controlar uma sobrecarga de area de trabalho. As Unicas protecSes sdo os interruptores de

LIMIT.

Quando a opc¢do de limites de software esta ativa [Temacimamai G

[Fie Confo PrcbonChjs vew Wiwds Operair PlginConkdl ri

(S]]

("Soft Limit" em uma tela principal Mach3), o
controlador CSMIQ/IP-S ndo permite nenhum
movimento se 0s eixos de uma maquina ndo
estiverem ocupados.

progeam pun At | MDI A2 Toolpat And

zea

L

O estado atual da funcdo é mostrado pela luz

File:JNoFie Loaded

verde em torno do botdo "Soft Limit".

Edit G Code
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Recemt File | Singio BLCALH. | I
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10.9 FuncGes de configuracdo em uma janela de plug-in

A janela de configuracdo do plugin é ativada no menu "Config—> Config Plugins", clique em "CONFIG"

ao lado do nome CSMIO/IP.

Se houvesse diferentes tipos de controladores CSMIO/IP instalados, entdo clique em "Config" ao lado

do controlador que sera usado.

PginCorte 1

Enzbled [ Plugin Name | config

CSMIO_IP/A_C5-Lab_s.c.
CSMIQ_IP/M_CS-Lab s.c.
CSMIO_IP/P_CS-Lab_s.c.
Flash-FlashScreen-SWF-Plugln-A Fenerty—-B.-Barker-...

CONFIG
CONFIG
CONFI

CONFIG
CONFIG
CONFIG
CONFIG

JoyStick-JoyStick-Plugln--Art-Fenerty-Ver-10a
PrinterScope-Port-Scope-1.00.046
TumDiags-Turn-Diags-100.1

WX N A AN X

_/

10.9.1 FuncOes especiais dos eixos

A configuragdo do eixo € dividida NOS  [[& cswioms metien contraler ConfgumiEn JEC
seguintes grupos: [ Poes Confgursion] ¢ SpecialFunciors |
X |m @ W s e |
e Servo Alarm Inpu (entrada alarme do Configure Axis X...
servo Servo Alamn Input Index Homing Slave Axis Configuration
) ¥ Enabled "y [~ Enabled - Sew e 5] &
e Channels Selection (Sele¢do de | s o ]
H ) o 7 Mode: |No Comection +
. Fin: |In0 -
canals ) | Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction
) Channels Selection W -
e Index Homing | | Encodertrpur cramet- (B 0.0000 ts
I —
e PID Regulator (Regulador PID) il r PID Reguiaior
. . . | STEP/DIR Output Channel
e Slave Axis Configuration it ] 8 rorin |
(|
(Configuracdo do eixo escravo) |
: @ Cancel Save @‘ i

10.9.1.1 Servo Alarm Input - uma entrada de alarme em servo drives

O controlador CSMIO/IP tem uma possibilidade de reacdo auténoma aos sinais de falha dos servo
drives. Um disco pode gerar uma falha, ex. em caso de sobrecarga. Se o sinal de falha aparecer, o
CSMIO/IP para todos os eixos dentro de 0,1ms. Vale a pena configurar nos servo drives uma funcdo de
freio dinamico, o que reduzird a distancia que um eixo se move com a inércia.

Enabled Fungdo habilitar/desativar
Low Active Sinal ativo em um estado baixo
Pin Numero da entrada no controlador CSMIO/IP-S

10.9.1.2 Selegdo de canais STEP/DIR
O controlador CSMIO/IP-S possui 6 canais de saida STEP/DIR. Para o eixo X, por padrdo, é atribuido o
canal 0, paraY o canal 1, paraZo canal 2 ... etc.

Para cada eixo, pode haver qualquer canal atribuido. N6s fizemos a escolha na lista "STEP/DIR Output
Channel".
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10.9.1.3 Index Homing

Se conectdssemos o sinal INDEX do servo drive ao controlador, podemos ativar a fungao de localizagdo
precisa com o uso do sinal INDEX. Ele melhora muito a repetibilidade de localizacdo, mesmo quando
os interruptores de localizacdo tém uma propagacdo bastante grande.

Enabled Ativando e desativando a fungdo

Pin Numero de entrada CSMIO/IP

Encoder Pulses/Rev Numero de pulsagées por volta do encoder (com todas as
arestas)

10.9.1.4 Controlador PID

Este grupo é apenas para o controlador CSMIO/P-A. No modelo IP-S ndo estd ativo.

10.9.1.5 Configuragdo do eixo escravo.

Em madquinas grandes, muitas vezes dois motores sdo usados para suportar um Unico eixo um em
cada lado. Mesmo no programa Mach3 menu "Config" existe uma posicdo para configurar eixos
escravos, fornecemos aqui suporte autbnomo para a funcdo, para aumentar o nivel de confiabilidade.

Alguns usuarios implementam um eixo escravo ligando os sinais STEP/Dir de duas unidades e
conectando-os a um canal de um controlador ou eles usam a funcdao do eixo escravo, que estd
disponivel em alguns servo drives.

A implementacdo do eixo escravo através do CSMIO/IP-S tem uma vantagem significativa: funcdo da
correcdo da geometria da maquina disponivel (por exemplo, perpendicularidade do poértico). E
descrito mais especificamente na adi¢cdo "Exemplo de configuracdo do eixo escravo". Em resumo para
cada eixo X, Y, Z, vocé pode definir um eixo escravo. Os eixos escravos podem ser A, B e C.

Pardmetros de configuracdo:

Slave (escravo) Selecdo do eixo, qual serd o escravo para o selecionado
atualmente

Mode (modo) Modo de trabalho do eixo escravo

Geometry Correction | Valor de correciio geométrica de uma mdquina ferramenta

(Correcao de Geometria)

Modo de trabalho do eixo escravo:

No Correction (sem corre¢ao) Modo sem corregdo - Os eixos mestre e escravo funcionam como
"colados" juntos.

Read Difference (Leia a Leitura da diferenca de posicdo de localizagdo entre os eixos

Diferenca) mestre e escravo. Apos a localizacéo, o valor serd inserido na drea
"Corregdo de geometria".

SI.  Correction (Correcdo do Apds o repouso, o eixo escravo é "liberado" por um tempo e o

escravo) movimento de corregdo de geometria é feito. Ele permite, ex.
Configuragdes de perpendicularidade em mdquinas simples.
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Na adicdo "A" vocé pode encontrar o exemplo de configuracdo do eixo escravo descrito.
Se vocé quiser usar a fungdo do eixo escravo leia a adicdo "Exemplo de configuracdo do eixo escravo".

A empresa CS-Lab fez todos os esforgos para garantir a confiabilidade do controlador CSMIO/IP-S. No
entanto, a empresa ndo se responsabiliza por nenhum dano mecanico devido a uma configuracdo
errada e a eventuais falhas ou erros de software do controlador CSMIO/IP-S.

Desestimulamos fortemente a utilizacdo da funcdo do eixo escravo em motores de passo. Os motores
de passo ndo tém feedback e é facil danificar a mecanica em uma maquina, ex. Quando um dos
motores trava e o outro ainda funciona.
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10.9.2 Configuracdo do Spindle

O controlador CSMIQ/IP possui muitas funcées adicionais de acordo com um spindle. As op¢Bes foram

divididas em grupos a seguir'

Spindle DAC
Spindle Encoder
(CSMIO_ENC)
Spindle Alarm Input
Spindle Axis

}. Axes Configuration 37 Special Functions }

l Ovemide Src ] Plasma I Misc 10 I Other 1

Spindle DAC Spindle Axis
P Align at st
@ ¥ Enabled [¥ Enable Spindle Axis 2OEEEL
[ R ed directi +
Select analog output: o el:; reshen W Enabled
annel lection
Analog OUT O - .
Encoder Input Channel: a_. Stop Spindle at angle:
C 100 dmm
Spindle Encoder (CSMIO_ENC)
E
PRer 000 b Inv. Direction | || crepniR Qutput Channel
Spindle Alarm Input Speed/ficcel Config
[ Enabled | Low Active A% | P Reguistor PRev  [4000
P [n7 =] @ rorun | || et RO
© omd | swe @

= = ——

Selecdo de saida analdgica para controle de rotagdes do spindle
Configuracdo do médulo CSMIO-ENC

Configuracdo de entrada de sinal de alarme do acionamento do Spindle
Operagdo do Spindle através das opcdes do canal do eixo (STEP/DIR)

10.9.2.1 Spindle DAC - saida de controle de rotagdo

Enabled

Select Analog Output

Ativando o controle de rotacdo na saida analégica 0-10V
Selecdo de saida analdgica

10.9.2.2 Spindle Encoder — spindle encoder module

P/Rev
Inv. Direction

Numero de pulsos por volta do spindle(com todas as arestas)
Selecdo do numero da saida analdgica

10.9.2.3 Eixo do Spindle - controle do canal do eixo Spindle

Enable Spindle Axis
Reversed Direction
Channel Selection

PID Regulator
Align at stop

Speed/Accel Config

Ativacdo de funcao

Mudanca de direcdo da rotagao

Selecdo de canal de saida STEP/DIR para operacdo do spindle (é importante
lembrar que, para a operacdo do eixo "comum", existem apenas 5 canais,
portanto é impossivel usar 6 eixos)

Somente para CSMIO/IP-A - Sintonizag¢do do regulador PID

Configuracdo automatica do spindle no angulo exigido sempre apds desligar.
Esta funcdo é especialmente Util quando o eixo do spindle, para troca da
ferramenta, deve ser configurado em uma posicdo definida. "Ativado" ativa a
funcdo e abaixo vocé pode inserir o angulo para a configuracdo do spindle.
Configuracdo dos impulsos por motor de accionamento do spindle e
aceleracdo. O valor de aceleragdo inserido aqui € um tempo em que o spindle
atinge a rotacdo maxima. (Rotacdo é definido em Spindle Pulley).
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10.9.3 Substituir as fontes - velocidade de alimentacdo e rotatividade do spindle

O software Mach3 permite velocidade de
alimentacdao e mudanca de velocidade do spindle
durante o trabalho. Como padrdo, é ajustado
usando dois controles deslizantes e uma tela
principal. Se a maquina ferramenta fosse equipada
com um painel adicional com botdes, seria mais
facil ajustar a velocidade usando os botGes
colocados sobre ela. Com CSMIO/IP-S, também
podemos controlar a velocidade de alimentacdo e
as rotacdes do spindle usando potenciometros
conectados a entradas analdgicas.

J» Axes Canfiguaion B Spocial Functions |
Soindie [Ovemde % | Fowna | Msc 1| Cther |

[@Machy ENC Licensea To: Cs.Lab s.c. {Comp)
P Coio_PrcionC Vom Wit Gorab_ Pt

Programsun an1 | MDLAID TouPstnale

Dill’ | Mi>G15 G1G17 G40 G20 GO0 GO4 G54 G49 GOD GE4 GO7
& 52,7031 o
s
E5

File:Ji5 Fie Loavea.

i Code
—RoconcFile |
_Close G-Cade, |

Load G.cose. |

Rememiser| Return. |

I | eseses . 00:001

[ momorrcaiid

2iNaszalF G40x25_CSMIO_IP

(8 COMIOP® Moton Contnte Coopaion €CS-ab . 2010 ==== Na guia "Override sources", vocé pode definir se o ajuste
da velocidade deve ser feito através da tela Mach3,

_ﬁ: P o el et spond il entradas analdgicas ou eixos adicionais do codificador
e 2 == =3 | MPG, etc.
e s e "Feed rate override" aplica-se a velocidade de
o RS S alimentacdo e "Spindle speed override" para rota¢Bes do
spindle.
B R swve G|
Estdo disponiveis as seguintes opgdes:
Mach Regulacdo através do PC (controle deslizante na tela do Mach)
CSMIO/IP AIN 0/1/2/3 Entradas analégicas do controlador CSMIO/IP
MPG AIN 0/1 Entradas analogicas do médulo CSMIO-MPG
MPG AXIS 4/5/6 4,5 ou 6 eixos do codificador MPG jog (pendente)

Tanto para a velocidade de alimentacdo como para o controle de velocidade de rotagdes do spindle,
podemos definir a entrada digital de CSMIO/IP, o que forcard o controle da tela Mach3 "Forced Mach

override". Gragas a isso, vocé pode facilmente e rapidamente mudar a fonte de velocidade definindo,

por exemplo, usando um switcher colocado no painel de uma maquina.
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10.9.4 Plasma - fungdes adicionais para cortadores de plasma
Na versdo atual do software, temos uma opgao & csmones Maton Conraler Contuation. o5 Lab =< 2010 NN |-
. , A+ Axes Configuration ¥ Special Functions
disponivel controle alto da tocha por entrada : !

Spindle | Overids Src Plasma | Misc 10 | Other |

analdgica. %
A configuracdo estad prestes a ativar a funcéo, —u S
selecionar a polarizacdo e selecionar a entrada o
analdgica. I T
A fungdo, com polarizagdo normal, funciona da EEEE
maneira que para OV na entrada analdgica ha B |
correcdo introduzida em THC min, e para 10V |
THC max configurado na tela Mach3. Com ® = swe @)
polarizacdo invertida para OV-THC max, e para -
10V-THC min.
Enabled Funcdo habilitar/desabilitar
Inversed Polarity Inverte a polarizacdo
Select input Selecdo de entrada analdgica para o controle alto da tocha

Atencdo! - Os geradores de plasma sdo perigosos devido a alta tensdo nos eletrodos. Para entradas
analdgicas de CSMIO/IP, vocé deve conectar somente sinal isolado galvanicamente e bem filtrado (é
bom colocar o filtro RC no conector). A conexdo incompetente dos sinais de um gerador de plasma
com o controlador CSMIO/IP pode causar danos.

10.9.5 Misc 10 - Funcdes especiais relacionadas a E/S

10.9.5.1 Servo drive RESET
Qualquer saida do controlador CSMIO/IP pode  [Ecmome it e am N = = ===

. , . X AxesC <9 Special Function I
ser atribuida como um sinal RESET para servo ot | Overce v | Pima (55 ] e |

drives. Na saida, haverd um curto pulso sempre [ Servodrive RESET odput
~ , [ [ Ensbled  Outputpin Il
que, no Mach3, a func3o RESET serd chamada. o Lo 027 3]

I HV Enable output
V¥ Enabled Output pin:
I~ LowActive [Ouf1 ¥

Inputsignals filter
2 * 4ms |

Filter period = 8ms |

Q Cancel Save @‘

10.9.5.2 HV Enable

Neste lugar, vocé pode usar qualquer saida do controlador CSMIQ/IP para atribuir uma funcdo de
ativacdo da tensdo principal (por exemplo, para servo drives). Em muitas situa¢des de alarme, por
exemplo, A ativagdo do sinal E-STOP, além disso, a desconexdo da fonte principal pode aumentar o
nivel de seguranca.

A saida definida como "HV Enable" estard ativa durante o trabalho normal do controlador CSMIO/IP,
no caso de qualquer situacdo de alarme, como limite de fim de curso ou toque E-Stop, o sinal ficard
inativo.
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10.9.5.3 Filtro de sinais de entrada

As vezes, acontece que, em uma maquina ferramenta grande, o nivel de ruidos eletromagnéticos é
tdo alto que os limites de hardware padrdo, montados em CSMIO/IP ndo sdo suficientes e, portanto,
aparecem sinais falsos, ex. LIMIT, E-STOP etc., causando freio de trabalho da maquina.

Em tais situacGes, a fungdo de filtragem de sinais de entrada pode ser muito Gtil. Definimos aqui o
tempo de filtragem. Eu ndo recomendo usar valores elevados devido ao fato de que, mais tarde,
podem ocorrer alguns atrasos em reac¢do as entradas digitais.

Se os valores de 1-15 (4ms - 60ms) ndo resolverem o problema, uma qualidade de fiacdo de hardware
e maquina ferramenta pode ser a causa.

O tempo de filtracdo prolongado pode atrasar a reagdo nos sinais de alarme até até 0,4s. O atraso
também sera visivel durante o HOMING ou a medida da ferramenta (PROBING), fazendo com que o
eixo da maquina passara por uma distancia maior apds a ativacdo do sensor.

Como mencionado acima, ndo ha mais sentido dar tempo de filtracdo superior a 60ms, e pequenos
atrasos sdo praticamente imperceptiveis.

10.9.6 Outras fungdes do plugin

10.9.6.1 Multiplicadores MPG

Se vocé usa o mOdu|O CSMIO-MPG e um -E
codificador externo jog (volante), vocé pode || # Axesconfiguaton ﬁ’SPEC‘a‘FmﬂI”SI
Lo R Spindie | Overide Src | Plasma | Misc 10 {Cther
alternar o multiplicador entre trés valores. R Safty Extmn
OTHER|
Neste lugar, podemos selecionar quais valores © e ¥ uta Zinh Erale
€ %10, x100, x1000 W Smart Limits
serdo. O alcance mais baixo proporciona uma AT CES W Probe Prstection
melhor precisdo e seguranga porque neste caso, W SetAves o 0" on RESET
girando o codificador, ndo aceleramos a T — CSMIO Cannection Prpesties
. . . ault MA 04:A312: Clear defaul
madquina em altas velocidades. Lo e @‘ [
v CAMOpen Timeout
: . ame: [PSSELLEN  Change name
Maior alcance serd melhor para ploters de . [
grande porte para mover os eixos rapidamente Q o | w9 |

em longas distancias.

10.9.6.2 Axes DeRef & Zero - reset do eixo apds parada de emergéncia

Os controladores CSMIO/IP-S e CSMIO/IP-M reajustam a posicdo do eixo por padrdo e requerem
referéncia apds a parada de emergéncia. Esta solucdo é segura porque muitas vezes, apds a parada de
emergéncia, a posicdo real do eixo da maquina é desconhecida. A reposicdo de posicdo e referéncia
fornece informacBes claras para o operador fazer novamente o homing, verificar a posicdo do
material, etc.

No entanto, por vezes, o reset automatico pode ser oneroso ou, em alguns casos, até mesmo ndo
recomendado. Desmarcando a opcdo "Set Axes to ‘O’ on RESET", podemos desativar a reposicao
automatica da posicdo.

10.9.6.3 E-STOP requests - eventos de alarme
Neste lugar, podemos desativar a parada da maquina nas seguintes situacdes:
e Digital outputs overload (Sobrecarga de saidas digitais)
e CANOpen Timeout (perca de sinal)
Desmarcar essa opcdo faz com que tal situacdo ndo cause a parada da maquina.
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10.9.6.4 Safety Extras (Seguranca extra)

No software CSMIO/IP, foram implementadas algumas fun¢Ges adicionais, que aumentam a seguranca

e o conforto do trabalho.

Auto Z-Inh Enable

Smart Limits (Limites
Inteligentes)

Probe protection
(Protecdo da sonda)

Limitacdo automadtica do movimento do eixo Z. Permite
protecdo contra a quebra da mesa de um dano da maquina.
Mais detalhes no capitulo 14.1 - Medicdo automatica do
comprimento da ferramenta.

Blogueio de movimento quando o sinal de limite de
hardware esta ativo. Funciona da maneira que, ex. Quando o
sinal X ++ estd ativo, podemos mover o eixo X somente na
direcdo "-".

Protecdo do sensor de comprimento da ferramenta. Quando
o sinal da sonda esta ativo, o deslocamento manual do eixo
Z na direcdo "-" (para baixo) é blogueado.

Se o sinal da sonda estiver ativo durante o tratamento, uma
magquina serd parada exatamente como em situacdo quando
o E-Stop é pressionado

10.9.6.5 CSMIO Connection Properties — op¢des adicionais de conexdo.

Default MAC

Connected MAC

Name

Clear Default
Set as Default
Change Name

Endereco MAC padrio para uma conex3o. E Util se, em nossa
rede local, existem poucos controladores CSMIO/IP e ndo
gueremos selecionar um controlador com o qual desejamos
conectar em cada inicio Mach3. E definido pelo botdo "Set as
Default" e reinicie usando "Clear Default".

Informacdes sobre o endereco MAC do controlador
CSMIO/IP atualmente conectado.

Nome do controlador conectado no momento. Vocé pode
nomea-lo sozinho. O nome também sera exibido na janela de
selecdo do controlador se na rede local hd mais de um
controlador CSMIO/ IP. Para dar seu nome, vocé deve inseri-
lo e clique em "Change Name".

Eliminacdo de endereco MAC padrao.

Configuracdo do endereco MAC padrao.

Configuracdo de nome privado para o controlador CSMIO/IP
conectado. Pode ser qualquer nome. No entanto, ndo pode
conter espagos ou caracteres especiais por ex. "Lathe01".
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10.10 Selecdo de unidades polegadas/mm

A selecdo das unidades pelas quais os eixos em "Motor Tuning" sao dimensionados
¢ configurada no menu "Config>Select Native Units". Selecione a unidade na
janela e feche "OK". A selecdo das unidades para um tratamento é feita pelos

comandos G20 (polegadas) e G21 (mm)..

10.11 Alguns parametros na janela Configuracao Geral.

Set Default Units for Se...

Units for Motor Setup Dialog

 Mh's " Inches

No menu "Config>General Config", vocé encontra os parametros basicos de configuracdo do Mach3.

Muitos deles ndo precisam de modificacGes, mas vale a pena mudar algumas delas. Na imagem

abaixo, vocé pode ver uma tabela com os parametros mais importantes e uma breve descricdo de

cada um.

@ utoT ool Changer
oo TR ange! Inifalization Sting

G20,621 Contral Editar

™ Lock DRO's to setup units GCode Editor Browse
Toal Change |\WinNT\Nolepad.exe

" Ignore Tool Change

" Stap Spindle. Wait for Cycle Start. Startup Modals

™ Use Init Sking on ALL "Fesets"

Angular Properties ‘GSD

Unchecked for Linear
W Az is Angular tolion Mode
W B-fuwis is Angular
W Cdwis is Angular

I Pam End or k30 or Rewind

Distance Mode
* Absolute © Inc

@+ 8-Bit15p 7 Bit 25top selection

Program Safety

™ Program S afety Lockout
This dizables pragram translation while the
Extemal Activation #1 input is activated

Position 10

* Constant Velocity

Cantinouz Jog

1) Mode
" Absalute % Inc

W Tum off all outputs Active Plane of Movement
0| | [ E-Stop the system o xy OYE O xZ

[ Perform G321

I™ Remove Tool Offset Jog Increments in Cycle Mode

W Radius Comp Oif "

I Tum O Spindle Pasition 1 |1

01

MO Contral 001

¥ Stop on k1 Command

Serial Output Use 939 to

ComPort # |T BaudF ate | 9500 indicate a

LRIl

0.0001

" Exact Stop

Shuttle \Wheel Setting

Shuttle Accel.
0.25 Seconds

General Configuration
[T Ziz 250 on Output #E
™ Home Sw. Safety
Lookéhead |1000  Lines
Ignore M calls while loading
I43- Execute after Block
UDP Pendent Contral
Fiun Macro Pump
ChargePump On in EStop
Persistent Jog Mode.
FeedOverRide Persist
Mo System Menu in Mach3
Use Key Clicks
Home Slave with Master Axis
Include TLO in Z from G31
Lock Rapid FRO to Feed FRO
Ratational

I Rat 380 rallover

™ Ang Short Riot on GO

I Ratational Soft Limits

U B B Y s R

Sereen Contral
[~ HiRes Screens
[v Boxed DRO's and Graphics
[~ Auto Screen Enlarge
[ Flash Errors and comments

| General Logic

Inputs Signal Debouncing/Moise rejection

Debounce Interval| )
Index Debounce |0

x 40us

Digable Gouge/Concavity Checks

GO4 Dwell ity s

Use WatchDogs

Debug Thiz Run

Enhanced Pulsing

I Allow wave Files

[ Allow Speech

[ Set Charge Purp to SKhz - Laser Stndby
[~ Use OUTPUTZ20 as Dwel Trigger

E3 B e

™ MoFRO on Queue W

’10— Tum banual Spindle Incr.

"ID— Spindle OV increment |I
CW Control

[~ Plasma Mode

I~ CV Dist Tolerance 192 Units

[ G100 Adaptive NurbsCy

[ Stop OV on angles = |40 Degrees
Ayis DRO Properties

™ Tool Selections Persistent.

[ Optional Offzet Save

I Persistent Offsats

I Persistent DROs

[ Copy G54 from G59.253 on startup

ok

Nome do parametro
/grupo
Tool Change
(Mudanca de ferramenta)

Descrigdo

Configuragdo de um trocador automatico de ferramentas. Um problema importante:
mesmo que ndo tenhamos um trocador automatico de ferramentas, mas usamos um

sensor de medigdo de ferramenta o Auto Tool Changer deve ser selecionado. Caso
contrério, o Mach3 ndo levard em consideragdo o comprimento da ferramenta.

Angular Properties
(Propriedades Angulares)

Pgm end or M30 or
Rewind
Motion Mode

(Modo de movimento)

Ao marcar a caixa, selecionamos, se o eixo A, B ou C funcionar como angular. A caixa
ndo marcar significa que o eixo funciona como linear.
Trata-se de comportamento no final de um programa, comando M30 ou REBOBINAR.

Selecdo do modo de movimento: Velocidade constante ou parada em cada secdo de
trajetéria (parada exata). O modo de parada exata pode ser mais preciso em alguns

casos, mas muito mais devagar. O modo de velocidade constante é usado em 99%

dos casos.
IJ Mode (Modo 1J)

Formato de dados para interpolagdo circular.

Normalmente, "Inc" deve ser

selecionado. Depois de carregar a trajetoria, gerada com o programa CAM, se houver
problemas com interpolacdo circular (como circulos grandes em visualizacdo 3D),
vocé pode tentar mudar para "Absolute" e depois carregar o Cédigo G novamente.
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Active Plane of Movement

(Plano de  Movimento
ativo)

Jog increments In cycle
mode (Incrementos de

movimento no modo ciclo)
Home Sw. Safety (Home
Seguranca)

lgnore M calls while
loading (lgnore as
chamadas M ao carregar)

Look Ahead (Olhe a frente)

Run Macro Pump
(Executar bomba de
macro)

Home slave with master
axis (Home escravo com
eixo mestre)

G04 Dwell in ms (Atraso
em ms com G04)

Use watchdogs
(Monitoragdo)

CV Control
(Controle CV)

Rotational
(Rotacional)

Enhanced pulsing
Screen control
(Controle de tela)

Plano padrdo para interpolacdo circular G2/G3. Geralmente X-Y para fresadoras, X-Z
para tornos.

Valores de alimentacdo padrdo para o trabalho avancado.

Modo de localizagdo. Quando este modo estd desativado, o processo de localizagdo é
menos restritivo. Ele permite, ex. Comecando quando um eixo ja esta no interruptor
HOME. Quando homing também LIMIT sinais ndo sdo levados em conta.

Com esta opcgdo, € realizada a chamada segura, os LIMITs sdo todo o tempo
considerados, e vocé também ndo pode iniciar a localizacdo quando um eixo estd em
um sensor HOME.

Macros ignorando (comandos "M") do arquivo de codigo g ao carregar. Esta opgdo
deve ser ativada. Sem ele quando o arquivo estd sendo carregado, uma maquina
pode comecar a executar macros por si so.

Mach3 realiza uma andlise da trajetdria dinamica com antecedéncia, para ajustar a
velocidade do movimento em cada lugar da trajetdria. Na area "Look Ahead", vocé
pode inserir o numero de linhas de cdédigo G, que devem ser analisadas
antecipadamente. Geralmente, o valor de 1000 é suficiente para obter uma
suavidade do movimento mesmo quando sdo criados programas dinamicos e
rapidos.

Quando esta opgdo é selecionada em um catalogo com scripts VisualBasic, vocé pode
criar um arquivo macropump.mls, ele contém uma macro, que sera chamada
ciclicamente varias vezes por segundo.

A intencdo dos autores de Mach3 é uma opcdo, que habilita/desabilita o eixo escravo
e a abordagem do eixo principal juntos. No controlador CSMIO/IP-S, um eixo escravo
é sempre home com eixo mestre.

Com esta opgdo selecionada, um parametro de atraso para G04 é contado em
milissegundos. E Gtil quando vocé precisa de um atraso de tempo preciso e curto, ex.
em cortadores de plasma.

Ndo use! Esta funcdo deve, teoricamente, "assistir" a varios médulos do programa e,
no caso de ele, trocar uma parada de emergéncia. Na pratica, ndo funciona
corretamente e pode causar problemas. No software CSMIO/IP-S, existem algoritmos
especiais, que monitoram de forma autbnoma a comunicagdo e todo o sistema de
controle do trabalho.

Parametros para um modo de trabalho de velocidade constante. Por padrdo, todos
os campos devem ser desmarcados. No entanto, por vezes, a modificacdo das
configuragGes de CV é necessaria. Por exemplo, se a aceleragdo da maquina for baixa
e o tratamento for elevado com altas velocidades, o modo CV pode fazer com que os
cantos do caminho sejam arredondados. Podemos definir a tolerancia ao modo CV
selecionando a opcgdo "CV Dist Tolerance" e inserindo maximo desvio da forma
exigida.

Os parametros neste grupo referem-se a eixos angulares (rotativos).

"Rot 360 rollover" determina se deve rolar apds cruzar 360 graus.

"Ang short rot. On GO" faz com que o GO se mova invertido, uma rotagdo pode ser
encurtada. Entdo, quando um eixo tem no momento, por exemplo, 3202 e deve ir
para 02, ndo voltard com 3202, mas vai para a direita com 40¢.

"Rotational soft limit" determina se para os eixos rotativos, os parametros de limite
flexiveis devem ser levados em consideracgao.

Este pardametro ndo importa com CSMIO/IP-S.

Neste grupo, a selecdo dos parametros "Hi-Res screens" e "Auto screen enlarge" faz
com que a tela Mach3 se amplie para ajustar seu tamanho a resolucdo da tela. No
entanto, muitas vezes uma interface estd efetivamente esticada
desproporcionalmente e é melhor desativar as fungdes mencionadas acima.
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11. Primeiros testes

11.1 Verificando os sinais de entrada

[® Wocn3 GHC ticensed T C5-Lab s.c. (Comp} _~ 0|
Antes de iniciar os testes em movimento, Ty P ——— e ——

. . n . . . . . . Zero il Current Posiion ~ Machine Coord ~ WorkOffset  G92 Offset Tool Offset “""“fg;@’:ﬂ
primeiro vocé deve verificar os principais sinais | @ 00000 - oo - o - oom - 0000 100000
d trad Ji'luZspf{jggcxc)t)c) = S 53;833 e ,+0I:|igooi

e entrada, como: BeAd WA S e BT i 400000
’ 3;":?}:‘253';; 00000 = _em - _om - eom s

. ~ +0.0000

e Sensores de localizagdo — HOME —— [ oemssan e

) ) Fiood Togglas s g L0 Port 1 Pins current State o 7‘7 ,

e Interruptores de limite — LIMIT Rl Soviss 0,00 It Sanas coment st €xternal

o Ry ot O3 Moot Wroo B coo: B

e Paradade emergéncia — ESTOP B s auewospn 40 oS T I B e

_Cycle stant | wom Case +0.000000 | nputz B w2 +sin BN 2L Bl m2Home

Foedtiold | PYVM Base +5 = mputs B mzestm B ves—Lioe B viaHome
wputd B neaestm B it Uit [ WaHome:

Rewind| T
mescae  1.0000 W pguue B wseom B vo-Cont B itome
Reduced Il B ndex B et B is—Limit B wskome
LookAnead 500 M umiov M Torchon M Torcn up Ml Torch oo

CPU Soesd 100000 0000 W Emergency
Servo Freq. Generator Output Signals current State

Depois de executar o Mach3, va para a guia

| Enavie 1 [l Enavie 2 il Enave 3 [l Enave 4
W Enave 5 M Enadie

M output 1 [l Output 2 [l Cutput 3 ] Outout 4
M oupwts W Outputs [l Digize

signals current state(Estado dos sinais de | mem s NeszaMFG4OZS_GSMI_IP

Diagnostics(diagnosticos)". Na area "Input

entrada)", sdo mostrados indicadores de luz
dos sinais de entrada. Durante o teste, qualquer dos eixos ndo deve estar em um interruptor de limite
ou sensor de localizagdo. Vocé deve, manualmente, ativar sequencialmente os sensores HOME e
verificar se os indicadores corretos se acendem. Existem eixos nos indicadores de sinais de entrada
marcados como M1, M2, M3, M4, M5, M6, o que corresponde para X, Y, Z, A, B, C. Apds a opgdo
HOME, verifique se vocé deve verificar os interruptores LIMIT. Novamente ativar manualmente os
LIMITs em cada eixo e verificar uma tela, se os indicadores corretos se acenderem. Se os indicadores
luminosos ou o indicador acenderem constantemente e desligam apds a desativacdo manual do
interruptor LIMIT significa polarizacdo errada vocé deve alterar a configuragdo na janela "Ports and
pins(Portas e pinos)" (ver secdes anteriores).

Se em todos os eixos os sensores HOME e LIMIT funcionam bem, é hora de verificar um sinal de
parada de emergéncia (aqui Emergency) novamente. Apds pressionar o E-Stop o indicador deve piscar
a luz vermelha. Quando vocé libera-lo ele deve desligar.

Se tudo funcionar corretamente, pressione RESET na tela e va para a prdxima secdo.

Se ndo houver resposta para qualquer sinal, vocé deve verificar se o
programa se comunica corretamente com o controlador CSMIO/IP-S.

Na janela de diagndstico (no menu "Plugin

Control=>CSMIO_IP_Plugin"), vocé pode verificar o status da ’ B

conexdo. Se a luz de controle estiver vermelha, vocé pode tentar sair | w. o o | s
e executar o Mach3 novamente. Se ndo ajudar a ver novamente as Tt e i

secdes sobre configuracdo e instalacdo.

CIMIC™ Sagrorix wrdow € 2010 C5-Lab 1z, L
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11.2 Verification of axes scaling and motion directions
O primeiro controle de movimento deve ser feito em baixa velocidade. Depois de
pressionar a tecla Tab em um teclado o painel de taxa de alimentagdo manual

deve abrir. Em "Slow Jog Rate(taxa de jogabilidade lenta)", entre, por exemplo,
10%. Isso significa que o movimento tera 10% da velocidade maxima, definida na
sintoniza¢do do motor.

Os switches SoftLimit devem ser desativados para esses testes. Encontre o botdo

na tela principal Mach3 se houver uma luz verde ao redor, clique neste

botdo para desligd-lo. Se necessdrio pressione @ na tela principal, o
programa Mach3 estard no modo de espera. Deve haver luz verde ao redor do
botdo.

Vocé pode controlar os eixos XY por teclas de seta em um teclado, eixo Z por
"Page Down" e "Page Up". Vocé também pode usar os botdes da janela de taxa
de alimentacdo manual.

Vocé deve verificar cada eixo se:
e Adirecdo do movimento estd correta. Caso contrario, pode significar
uma conexdo incorreta do sinal DIR para uma unidade
e As instrucdes ndo sdo alteradas. Se assim for, vocé deve mudar uma dire¢do do eixo no
menu " Config=>Homing/Limits ".

Quando todos os eixos tiverem suas dire¢des de movimento configuradas corretamente vocé pode
especificar as diregBes de localizacdo (lados). Para a maquina de 3 eixos XYZ a configuracdo mais
comum ¢é a localizacdo dos eixos XY na direcdo negativa e do eixo Z em direcdo positiva. Em
"Config/Home/Limits" para o eixo Z, deve estar selecionado o "Home Neg".

Antes de novos testes, vocé deve verificar a escala dos eixos. O melhor é usar medidor de distdncia ou
outra ferramenta de medicdo precisa.

4
1.0000

No painel de taxa de alimentacdo manual, defina o Jog Mode e o Cycle Jog Step
tamanho do passo de 1 mm. "Slow Jog Rate(Taxa de Jogar Lenta)" ndo se

aplica ao movimento no modo de posi¢cdo (passo de movimento) para

que a velocidade seja definida na tela principal na area
n n N . . . verRidden  FRO %
Feedrate(Avancar)". Para este teste, vocé deve inserir valor baixo, ex. 1{:;:0T_ 100

. . . L . . 1% e
100mm/min. Agora, depois de pressionar, ex. Seta direita no teclado, o eixo X vai FRO

.. 100.00.

1mm para a direita. Vocé deve seguir assim pelo menos 10mm (cada eixo), Feedrate
verificando com o medidor de distancia a distancia realmente feita pelo eixo. O T i

indicador do mostrador deve ser reiniciado apds 1mm. Se vocé ver uma diferenca

clara entre as posi¢des (solicitada e real), significa que o parametro "Steps Per(Etapas Por)" na janela
de Sintonizacdo do Motor estd configurado incorretamente. Vocé deve voltar as secBes sobre
configuracdo e verificar suas configuracdes.

Sempre aprova suas configuraces na tela Mach, pressionando ENTER. Caso contrario, o valor ndo
sera salvo.
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11.3 Teste de fim de curso do HOMING e do software

11.3.1 Primeiro homing

Quando os eixos sdo dimensionados corretamente e as dire¢des de movimento estdo corretas é hora
do primeiro homing. Durante o trabalho normal, o mais confortdvel é usar um botdo para todos os
eixos de localizacdo ("Ref All Home" na tela principal). Durante os testes, € melhor arrumar os eixos
individualmente da tela Mach Diagnostic.

Na tela de Diagndstico do Mach3, vocé verd o grupo de bot&es para cada homing de Ref X
eixo. Antes de pressionar um, prepare-se para parar pressionando o botdo de RefY
BESS on Mach screen. —RefZ |

Toda vez que vocé pressiona Ref ... verifique a localizacdo de cada eixo usado. Apds a —RefA|
RefB

RefC

emergéncia ou pressionando

localizacdo correta o indicador de luz ao lado do botdo deve ficar verde. Se o

movimento quando o homing for errado, vocé pode alterar a configuracdo em
"Config>Homing/Limits".

Se a localizagdo dos eixos estiver correta, vocé pode experimentar com o aumento da velocidade de
aproximacdo em " Config=>Homing/Limits ".

11.3.2 SoftLimit switches
Se a localizacdo de eixos estiver correta, vocé pode configurar, alternar e verificar os limites de fim de

curso do software. Clique em "Jog Mode" no painel de taxa de alimentacdo manual e defina "Cont.".
Slow Jog Rate(Taxa de Jogar Lento)" configurada, por exemplo, 40%. Vale a pena ativar a visualizagdo

ex. com eixo X em 5mm antes do limite do interruptor de hardware e escreva no papel a coordenada X
da tela. Repita essa agdo para todos os eixos.

Abra a janela "Config2Homing/Limits" e insira os valores corretos em SoftMax e SoftMin. Para os
eixos X e Y, geralmente é SoftMin = 0. Vocé deve lembrar que o eixo Z geralmente funciona em
direcdo negativa, entdo o SoftMax sera igual a zero e SoftMin a limitacdo.

Feche "Homing/Limits", pressione MESM| e execute novamente. Clique em, para ver a luz verde
ao redor. Vocé pode tentar e seguir cada eixo para alcancar as coordenadas especificadas no
SoftMax/SoftMin. A maquina deve travar suavemente e ndo deve atravessar os limites de uma area de
trabalho.

Depois que o teste terminar com sucesso, vocé pode desligar as coordenadas pressionando .

Depois de alguns parametros carregarem o controlador pode entrar automaticamente no modo de

parada de emergéncia, é absolutamente normal. Nesse caso, vocé deve pressionar BESS e executar

a posicado de todos os eixos, pressionando "Ref All Home" na tela principal do Mach.
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11.4 Teste de spindle e refrigeracao.
Nesta fase, quase todos os principais elementos do sistema foram configurados e uma maquina esta
guase pronta para funcionar. Um problema importante — o teste do spindle. O tratamento com o
spindle ndo rotativo geralmente ndo é uma boa idéia.

Mach deve estar no modo ativo. A maneira mais rdpida de testar o

spindle ¢ o modo MDI. Na barra superior, pressione MDI. Este

modo permite que vocé insira manualmente os comandos do
codigo G:

e Digite o comando S, com as rotacbes do spindle

solicitado, ex. "S2000" - é a velocidade de 2000 rpm.

Confirme com <enter>. s i e

e Insira o comando M3 (rotagBes direita) e confirme
com <enter>. O spindle deve comecar a girar para a direita com a velocidade solicitada.

e Digite o comando M5 (parar) e confirme com <enter>. O spindle deve parar.

e Digite o comando M4 (rotacBes a esquerda) e confirme com <enter>. O spindle deve
comecar a girar para a esquerda com a velocidade solicitada.

e Parar com o comando M5.

e ligue o resfriamento com o M7, desligue com o M30.

e Ligue oresfriamento M8, desligue com o M30.

E bom verificar varios valores de rotaces e mude de rotacdes maximas para baixas. Se vocé ndo usar
um resistor de frenagem no inversor, pode resultar que, ao travar a alta rotacdo, o inversor informara
um erro. Entdo vocé precisa obter um resistor ou prolongar o tempo de travagem.

Em caso de problemas, verifiqgue novamente as configuraces e, eventualmente, as configuracées do
inversor. Normalmente, os inversores possuem varios modos de controle. Sem configuracdo
adequada, o inversor ndo responderad a sinais externos.

Antes da ativacdo do spindle certifique-se se ndo ha nada solto. Ao travar a alta velocidade de rotacéo,
a porca de aperto pode desenroscar e girar a pinga pode causar risco de ferimento.
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12. Tratamento de amostras passo a passo

Para observar as regras de utilizacdo de uma mdquina equipada com o

sistema de controle CSMIO/IP-S aqui é um exemplo de um trabalho 30.6mm
simples.
Um exemplo inclui planejamento de drea e moagem de logotipo em cubo

30.6mm

de tamanho 30.6x30.6x48mm feito de liga de aluminio duro. aemm
Projeto design e geracdo de arquivos de cédigo G serdo feitos com
software popular - ArtCam®. O arquivo de logotipo possui formato Al, o 5'
gue é muito bom para a transmissdo de dados entre diferentes
programas.
Objetivos:
e A drea planejada estard em cortador cilindrico de 0,2 mm de profundidade com um
diametro de 8 mm.
e Para definir uma base, usaremos um rolo de carboneto com 6mm de didmetro,
arquivado em metade do diametro.
e O logotipo serda moido por cortador de gravura de 20 graus/0,6mm com uma
profundidade de 0,3mm.

12.1 Preparacdo dos arquivos do projeto e do codigo G

Criamos um novo projeto no programa ArtCam. Digite a ;
Size For New Model

dimensdo do cubo. Neste exemplo, a resolu¢cdo ndo é muito

. N . s . Resolution
importante para que vocé possa configura-lo baixo. Al =
[208 1 .-/I 1002 x 630 points
Total: 639276 points
s width (x) [48
! 1= Click in the corners or centre of the
f :::':“Ms box above 1o selact the job arigin
oK Cancel
Selecione o comando Importar dados vetoriais na Art Cam e na janela  [choose tocation of data
que aparece opg¢do que definird nosso logotipo No meio da drea | At bomimin
definida. |:|O " Pasiion the data using the lacation in the EF fle
@9' &5 Postion the data in the centre of the AMCAM image

Em seguida, desenhamos um objeto, o qual usamos para planejar a area. Seria bom se o objeto fosse
maior que o0 nosso cubo, de modo que o cortador PN rj/o Coo® Tolo
cilindrico va durante o trabalho com todo o didmetro s s s e s | ieog | sl | Reie

do material. Primeiro, selecione um icone na guia Vetor, desenhe um retangulo com o

[] Rectangle Creation

mesmo tamanho, como nosso cubo. Nas caixas Largura e Altura, insira tamanho 48 € ==

Settings

30,6. Cligue em "Create(Criar)" e "Close(Fechar)". g —
Agora vocé precisa definir a posicdo do objeto. Pressione B e
Height
o botdo direito do mouse sobre ele e selecione @ @ Transform Vector(s) g.wii -
"Transform Vectors(Transformar vetores)". el s
) . ) . . . = Position and Origin El xfo M
Selecione o canto inferior esquerdo do objeto e insira a I et e
. ~ . . - Preview
posicdo 0,0. Pressione "Apply(Aplicar)" e "Close(Fechar)". v l, E
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O objeto recentemente criado com a sua posicdo e tamanho coincide exatamente
com a darea de trabalho. Agora vocé deve adicionar o alargamento adicional que foi
mencionado, de modo que a fresa va com todo o didmetro do material assim,
obtemos uma superficie melhor.

Clicamos no nosso objeto e selecione a posicdo do menu
"Vectors/Offset(Vetores/Deslocamento)". O didmetro do fresador é de 8mm
devemos dar-lhe uma pequena reserva, entrando como Offset Distance, o valor de
8.5mm. Estamos dando a Direcdo de Deslocamento para Fora, isso € o exterior.
Cantos compensados irrelevante aqui. Selecione - Exclua vetores originais, porque

nao precisamos salvar o objeto original.

Nesta fase, nosso projeto parece assim:

Primeiro, um caminho de ferramenta para plainar a superficie.

Selecione o objeto que criamos e selecione Disparo de area icone da guia
Toolpath.

Na caixa Deposito de profundidade, insira a profundidade do tratamento - 0,2 mm
neste caso. Na drea de tolerancia, entre 0,01mm. Como mostra a pratica, ndo vale
a pena exceder o valor de tolerancia. Claro, se vocé tem uma mecanica de alta
classe, construcdo rigida, tudo é estabilizado termicamente e vocé executa
trabalhos precisos vocé pode definir a tolerancia mais detalhada.

Parametro Z seguro que vocé pode definir em 5mm, Posicdo Inicial em [0, O, 10].
Vocé também pode selecionar "Add Ramping Moves" nos parametros padrdo, o

resultado é uma entrada mais suave no material.

A Offset Vector(s)

| swwhep KIE]

Offset Distance [ 5

Offset Direction

@ = Outwards I Right

B~ inwards /et

@ " Both Sides (Ridge)
Offsat Comers

B = e

A cremteres

Ao

[

¥ Delete original vectors

Offset |

Close

Agora vocé pode gerar trajetdrias para ferramentas.

il 2D Area Clearance

k1 3

- StartDepth: o
Finish Depth: oz
Alloveance: b
Final Tool Alowance: [0
Tolerance: oo

+I machine satez a
Sate 2: F
HomePosition:  X:[0

o
zfio

o8 Tools List

2 Al
3
Add| Remove

L undemes
-— ¥ Add Ramping Moves
%Mﬂnhmp o

Angle (AE  [i5 -

=T 2
> maxRamp

Length (L)

Longth (Lmin) 7
mm
A5 1
Ramp Start
Haignt(s) |1
mm

ol Matenial
Undefined

_seup.. |

&Y Toowath 5 Creste 20 Preview
Mame:  [planowanie_pow

Close
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Vocé deve informar o programa sobre qual tipo de ferramenta vocé usa. Abaixo da lista de
ferramentas, clique no botdo Adicionar. fgmer |

Na janela da base de ferramentas, | poopin  [webomem B —— a—
cligue em Adicionar ferramenta, para | Teltsee  [seoa = Stepdann [
adicionar uma nova ferramenta. Insira | ™= [T
0s parametros conforme mostra a | teduns P =
imagem. Alguns pardmetros como | "=t Al =l

o~ N ~ . . Hotes: epaver [Size, % o 4.0 50 =
descrig3o ou didmetro sdo ébvios. Step- \—‘ z;:dlesied'[mm;m IIF
down é uma profundidade maxima que Feed Rete (/i) —
a ferramenta obtém. Stepover é uma Aozt
densidade de trabalho. Quanto maior a =N

densidade, a superficie geralmente melhor, mas aqui também ndo vale a pena exagere, porque vocé
s pode desnecessariamente fazer o tratamento durar mais. A taxa de alimentacdo é uma alimentacdo
na superficie XY e a taxa de mergulho significa velocidade com a qual a ferramenta entrard no
material. Tipo de ferramenta é um tipo de forma de ferramenta. Aqui, o desenho, exibido apds a
selecdo do tipo de forma, é util.

No final, pressione "OK", escolha nossa ferramenta da lista e clique em Selecionar.

Na caixa Lista de ferramentas, no painel de configuracdo de Clearance de area, nossa ferramenta deve
aparecer, agora apenas pressione Calcular: agora na parte inferior do painel, na visualizagdo da drea
de trabalho, deve aparecer a trajetéria da ferramenta calculada. Podemos mudar para uma visdo em
3D para olhar mais de perto. Deve ser algo assim:

Agora, gravamos a trajetoria, va para a guia Toolpaths e clique no icone '§
Na janela de registro, selecione o chamado pdsprocessador, para

definir o formato de dados de saida adequado ao nosso sistema
de controle. No ArtCam, recomendamos "G-Code Arcs (mm)
(*.tap) (Arcs de coédigo G (mm) (* .tap))". E um formato bésico de

— I-u Era——.— sm-n-.

codigo G adequado para o programa Mach3. Quando vocé
seleciona o formato pres "Save(Salvar)" e salve nossa trajetéria =iE i

como, por exemplo, "Planning.tap”.
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Em seguida, gere a trajetdria da ferramenta para o nosso logotipo. 2D Area Clearance

Volte para a visualizacdo 2D e no painel da guia Percurso das ferramentas,
ao lado do Ultimo caminho gerado desmarque "Show In 2D|3D(Mostrar em U surtooon: |§3—

Finish Depth:
2D|3D)". A trajetdria anterior desaparece para que ndo perturbe nossa Allowance: o
.~ Final Tool Allow
visdo. o A

Tolerance: 0.01

== -5 -
Agora selecione o nosso logotipo e cligue novamente no icone Area de  * Mactinesaiez:smm

Home Position: XO0YOZ10

apuramento. Nés inserimos os parametros quase iguais como antes, apenas o

) , ) al
a profundidade é de 0,3mm e desmarcamos "Add Ramping 3
Moves(Adicionar movimentos de rampa)" ndo serd necessario neste caso, Add|_Remove |
. . .. @ graw_20st_0_6mm A
também precisamos definir outra ferramenta. Procedemos como antes. Tool Type: Flat Gonical
Diameter. & mm
Pressione "Add(Adicionar)" abaixo da lista de ferramentas e "Add . e
at Kadus: .3 mm
Tool(Adicionar ferramenta)" na janela da base da ferramenta. Os stepover: 13 mm

Stepdown: |1 mm
Feed Rate: |ﬂ5 mimin

parametros neste caso parecem com isto:

Edit Tool Plunge Rate: |025 mimin
Spindle; 18000
Description Iglawjﬂstjﬁmm 'L' Diarneter [D) IB_U I r.p.m
Tool mer:ll
Tool Type Iﬁ‘ Flat Engraving - Half Angle (4] |2U 0
Tool Clearance Strategy
Toal Hurber |1 ISt Rk /7 ID'3 @ * Rasterggy  Offset
¢ Stepdown |1-U
Raster Angle: deg
Tool Units Il'ﬂl'ﬂ 'l ™ Independent Finish Depth
Fiate Units Im.fmm 'I u Fiute kenghh (C] = 41819 Finish Depthz |0 mm
F
Mates: Stepover [Size, % of 2xF) IU-3 50 3: % [~ Add Ramping Moves
Spindle Speed [rpm) I'IBDDD J Material Setup. |
Feed Rate [m/min) ID.S Undefined
Plunge Fiate [mdmin) ID.25 & Toolpath v Create 20 Preview
Name:  |Area Clear
ok I Cancel
| Calculate: Now |

Vocé deve notar que, no programa ArtCam, um tamanho de identificador é dado como diametro, e
uma dimensédo da ponta da ferramenta(F) € como um raio. Os valores de velocidade aqui sdo bastante
baixos, mas é apenas um exemplo e ndo um "percurso de alto desempenho", o que faz sentido apenas
para a producdo em massa para um numero maior de unidades. Com tdo simples, tratamentos
individuais leva mais tempo para preparar o projeto, coloque o material e ajuste a maquina do que o
proprio tratamento.

Quando nossa ferramenta € inserida, vocé pode clicar agora em "Calculate(Calcular)" e

kel ~
"record(gravar)" o caminho clicando no icone §*. O pdsprocessador deve permanecer o mesmo.
Nomeie-o, ex. "Graw_logo.tap". A visualizacdo 3D deve ser assim:
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12.2 Preparando a maquina e o programa Mach3
Quando os arquivos estdo prontos, vocé sé precisa colocar e
armazenar o material. Primeiro, comece o programa Mach3 e
faca referéncia a todos os eixos pressionando o botdo "Ref All
Home" na tela principal.

Coloque o material de forma segura, para evitar o risco de
deslocamento ou quebra durante o processo.

Como foi mencionado no inicio para
definir a base do material, vamos usar o
rolo de carboneto, arquivado com
precisdo na metade do didmetro. Se usarmos a medida do comprimento da
ferramenta, digite o ndmero da ferramenta "1" em uma caixa
"Tool(Ferramenta)" no programa Mach3 e comece a medigcdo pressionando o

botdo "Auto Tool Zero".

No painel de taxa de "feed rate(velocidade de avanco)" manual, configure o
modo de passeio continuo e 25% de velocidade. Ao mesmo tempo em uma caixa de "feed
rate(velocidade de avanco)", vocé pode inserir velocidade de trabalho passo a passo, o que usaremos
no momento é 1000mm/min.

@ Mach] CHC Licensed Tor C5-Labs.c. (Comp) oog
[Fe oty ParcionCige vew Wi Cpmate PoginConiel e 1

Mil>G15 GO G17 GAD G21 G90 G4 G54 G43 GIM G54 GaT

Joc]+6.500]"

File:JioFie Loages

INaszaMFG40x25_CSMIO_IP

Agora use as teclas de seta ou as teclas em uma area de trabalho da maquina, alcance a borda
esquerda do material. O eixo Z estd um pouco abaixo do nivel do material.
 shutte woce [l Step Em seguida, altere o modo de alimentagdo

Cycle Jog Step 0.1000
Joghlode M WM narg 0 modo de passo e defina o passo em

0.1mm. Trabalhando com passo de 0,1mm, chegamos perto do
material e depois mude para o passo de 0.025mm insira esse
valor em uma caixa de texto e pressione <enter>. Faca com que a
metade do rolo arquivado entre em contato com a superficie
lateral do material. Se tentaremos mover o fuso com um dedo
para qualquer lado - sé seremos capazes de fazer isso. As bordas

dos rolos ndo nos deixardo mais. Avance com outros 0.025mm até
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gue ndo seja capaz de mover o spindle isso significa que as superficies do material e o rolo arquivado

se aderem.

Neste ponto, podemos definir a base do material no eixo X, clicando no
botdo "Zero X" na tela do Mach. O coordenada X na tela sera reiniciado.

Mude o modo de taxa de alimentacdo em uma velocidade continua, "Slow
Jog Rate(Velocidade de Jogar lento)" ex. 2% porque estamos muito perto do

material e da mesma forma que estabelecemos a base Y na borda inferior
do cubo. Esta maneira de fazer uma visita parece ser um pouco
problematica, mas com um pouco de pratica isso pode ser feito muito rapidamente, além disso é
bastante preciso. Quando a posicdo estiver definida na borda inferior do material, clique em "Zero Y",
para reiniciar a coordenada Y neste ponto.

Se ndo usarmos a medida automdtica do comprimento da
ferramenta, definir uma base Z nesse ponto ndo faz sentido. Vocé
deve configura-lo apenas se
colocarmos a ferramenta
certa. No entanto, suponho
que esse sensor esteja
instalado na maquina.

Para o eixo Z, configuramos a
base como XY, elevando o eixo

um pouco acima do nivel do
material, baixando-a em modo
de passo até que a superficie do rolo inferior toque o material.
Agora, clique no "Zero Z" para redefinir a coordenada Z neste ponto.

A base do material ja esta configurada para que vocé possa colocar a fresa correta para planejar a
superficie, mede-a e carregue o arquivo da trajetoria.
Depois de colocar a ferramenta, nés a medimos clicando no botdo "Auto Tool Zero".

0 A medicdo automatica do comprimento da ferramenta ndo ¢ uma funcdo Mach3 padrdo. Descri¢cdo
desta ativacdo e configuracdo da funcdo que vocé pode encontrar no capitulo 14.1 - "Automatic tool
length measurement(Medicdo automatica do comprimento da ferramenta)".
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12.3 Comecgando a usinagem

No programa Mach, selecionamos a posicdo do menu "File/Load G-Code(Arquivo/Carregar o Codigo
G)" ou clicamos no botdo "Load G-Code(Carregar Cddigo G)" na tela principal. Selecione o arquivo que

criamos anteriormente: "planing.tap". Quando o arquivo é carregado, inicialmente podemos
configurar a maquina sobre o material e entrar na tela MDI.

e GOG53 Z0 <enter>

e GO X0 YO <enter>
O primeiro comando faz com que o eixo Z eleva-se no maximo, o segundo é configurar os eixos XY da
ferramenta da maquina no ponto zero anterior definido do material.

Va para a tela principal novamente e clique no botdo "Cycle Start(iniciar ciclo)" - inicio da usinagem.

(8= %]

@ Mach3 CNC Licensed To: €5-Lab 5.c. (Comp)
e Conflg FuncionCigs View Wasrds Operstor Phghn Convel e

Program Run A1 | MDI A2, Toowpathana | Offsets mits | Settings At | Diagnostics a7 | Mill->G15 G1.G17 G40 G21 GO0 GB4 G54 G43 GOO GE4 GO7

Scale

2
2 . +0.000 .,
S
Y _W +1
Scale
Ler [
e 7 ot ”! “!u“ e
Gz10.000
oy ) +0.0001=
(GOX-0.009Y-4.500Z5.000 4 mn
G121 000F500.0
008Y-4
448 367Y-4 48370 410 [ || o || xv zera ||| ToGo @
—_—
File:JDGCode Przyklad_MANUAL planowanie fap Load W Last Wizag
NES Wizards
e T | — E—
Recent File singie BLK AN | I OvaRiigen  FRO% s
Close G.Code, Roverso run_ (| ToOl 1w | i T ik
Load G-Code ia. +6.000 FRO
Block Delete M Dﬁ‘ 100 ,' & @ 4 L+ @
Set Next Line T +28.054 FRO
tre 0 Fosicafmlu] el 2000.80. RPM ol
Run From Here. Dwel | [GV Mo —futo Tool Zerasl Feedrate
Remember | Retur _.2000.00J S-ov /8000
— |
Reset seiezd _onoft) | eiosed L0040 | umsain ___0.00 Spindle Speed
GCodes | M-Codes| +0.000 seaonor cuans [ | umsRey __0.00
Hi Clear 3 2 Too Fast for Pulley. Using Max. filedi NaszaMFGA40x25 CSMIO IP

Abaixo de uma foto tirada durante o trabalho:

Vocé pode mudar a ferramenta para um cortador de gravura e
carregar a segunda trajetéria gerada anteriormente. Antes do
processamento, ha um detalhe importante. Ao planejar a superficie,
baixamos o seu nivel, o logotipo de gravacdo seria de 0,1 mm de
profundidade e ndo 0,3 mm como o que assumimos. "lsso pode ser
facilmente corrigido ao reduzir o nivel do ponto zero em torno de 0,2
mm "planned depth(profundidade planejada)". Clique na caixa de
texto que exibe a posi¢do Z atual e digite o seu teclado "0.2 <enter>".

Dm
& —m
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=

Apds esta operacdo, podemos comecar a trabalhar a partir do segundo arquivo sem esquecer a
medida apds a troca da ferramenta (botdo "Auto Tool Zero").

Quando o arquivo é carregado e a ferramenta é medida, podemos definir os eixos novamente sobre o
material com o MDI como antes.

Pressione "Cycle Start" para comecar a usinagem.

| @ hacha ThC Liconsed To: C5 Lab s.c. (Conp)

(e Cofiy Frclniijs Vew Wowds Opest Pugin Cord Helr

wrogesm un aitd | MDUARZ, Toowwamaid | Oftsets ans | setting agrastics ALT

SetHexling ] o4 oo s
Line 0
R Fram Harm e _ fustn Tac tera |
e Remember | Ruturn_ |
Sale d | Zo:rr?:nJ Elagasd Qggz
G.odes| MCodes| +0000 | || sooworrcuans ]

Too Fast for Pulley. Using Max i NaszalMFG40x26 CSMIO_IP

B
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13. Algumas notas praticas sobre o programa Mach3 e CSMIO/IP-S

Aqui vocé pode encontrar algumas dicas que podem ajudar usudrios que ndo estdo familiarizados com
o programa Mach3.

1. Teclado de computador.

a. N&o use um teclado sem fio, as vezes ocasiona toque de tecla, mas ndo percebe a
liberacdo, o que pode ser muito perigoso ao controlar a maquina.

b. Além disso um teclado USB pode se comportar de maneiras imprevisiveis. A porta USB
ndo é resistente a interferéncias, portanto, especialmente em maquinas com servo
drives e spindles de alta poténcia. Nés definitivamente ndo recomendamos o teclado
USB.

c. A solucdo mais confidvel é o teclado PS2 ou conexdo de botBes industriais para
entradas digitais CSMIO/IP-S e definindo-os corretamente no programa Mach3.

2. Lembre-se de que escrever o valor em qualquer caixa de texto na tela do Mach deve sempre ser
confirmado pressionando ENTER.

3. Se vocé estd fazendo programas CNC em altas velocidades e, as vezes, o0 movimento perde sua
suavidade, verifigue o pardmetro "LookAhead(veja a frente)" em "Config/General
config(Configuracdo Config/General)". E responsavel por secdes da trajetdria analisadas
antecipadamente. Defina este parametro como 999.

4. Se vocé estiver fazendo programas CNC em altas velocidades e percebe algumas distor¢des
relacionadas a cantos arredondados, ligue e experimente com o parametro "CV Dist.
Tolerance(Tolerancia CV Dist.)" Na "Config=>General Config(Configuragdo Configuragdo Geral)".
No inicio, vocé pode ajustar o valor em 0,5 corresponderd a tolerancia de canto de 0,5 mm.

nn

5. O programa Mach3 usa um ponto como um separador decimal (para separar a parte
fracionada). Tenha em mente a insercdo dos valores.
6. A visualizacdo da trajetéria 3D na tela do Mach pode sobrecarregar significativamente o

computador quando os arquivos sdo grandes. Enquanto a mdquina é executada, ndo faca
operagBes como 0 zoom, a rota¢do, etc. Para arquivos muito grandes, recomendamos girar a
visualizacdo 3D tela de Diagndsticos, cligue em "Toolpath on/off(Caminho de ferramenta
ativado/desativado)".

7. Se uma maquina tocou um interruptor de LIMITE de hardware, vocé pode voltar do interruptor
pela ativacdo do botdo "OveRride Limits(lgnorar sensor de limite")" na tela Configuracdes.
Também é conveniente ativar "Auto LimitOverRide(Substituicdo do Limite Automatico)" isso
fard com que, quando toquemos o fim de curso, a maquina ira parar, mas vocé pode clicar em
RESET e na parte traseira dos limites de fim de curso sem quaisquer operac¢des adicionais. Além
disso, a funcdo "Smart Limits(Limites inteligentes)" ativada ird protegé-lo contra o movimento
na direcdo errada, o que pode ser causado por ex. pressionado botdo acidentalmente.

8. Controle Manual (JOG).

a. Nao se esqueca de que pressionar a tecla TAB faz com que o painel lateral adicional
apareca onde vocé pode definir velocidade, modo continuo ou passo faz com que o
controle dos eixos e a configuracdo precisa da base do material sejam mais faceis.

b. Ao pressionar a combinacdo da tecla de taxa de avanco (por exemplo, seta para a
direita) e tecla SHIFT, o movimento estda em modo continuo com velocidade de 100%
independentemente das configurac®es atuais.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

c. Ao pressionar a combinacdo da tecla de taxa de avanco e a tecla CTRL o movimento
estd sempre no modo de passo a passo com a velocidade ajustada na drea
"FEEDRATE(TAXA DE AVANCO)".

Mach3 sempre comeca com a ferramenta "0" escolhida, se vocé usar um trocador de
ferramentas e alguma ferramenta deixada em uma alga quando vocé desligar, depois do reinicio
do Mach, vocé deve inserir este nimero da ferramenta "Tool Information group on the main
screen(Grupo de Informacgdes da Ferramenta na tela principal), "Tool").

a. Sevocé ndo usa um trocador de ferramentas, mas vocé possui um sensor automatico
de medida do comprimento da ferramenta, entdo, depois de iniciar o programa Mach,
digite "1" <enter> em "Tool(Ferramenta)". Da mesma forma, ao gerar o arquivo de
codigo G no programa CAM também configure sempre a ferramenta como 1.

O botdo STOP na tela Mach3 para uma maquina instantaneamente. Com os motores de passo,
pode acontecer que o motor saia da posicao, com os servo drivers, os controladores do motor
podem relatar um erro de sobrecarga ou um erro de sobrecarga e vocé precisard voltar a
arrumar a maquina. A maneira recomendada de parar o trabalho é pressionar a pausa primeiro
"Feed Hold" e depois de parar a tecla STOP.

Para reiniciar o programa CNC a partir do local especificado configure na posicdo desejada da
janela de cddigo G (linha), depois pressione "Run From Here(Executar de aqui)" e depois "Cycle
Start(Inicio do ciclo)".

Vale saber conhecer os comandos basicos do G-Code. Em muitas situacdes, a tela MDI Mach,
onde vocé pode digitar manualmente os comandos que sdo executados imediatamente é uma
ferramenta muito util.

Se vocé tiver um porta ferramentas e/ou um sensor de medida automatico do comprimento da
ferramenta, lembre-se de que qualquer manipulagdo/reposicionamento ou desmontagem de
interruptores HOME pode causar o deslocamento absoluto da posicao do zero das maquinas e,
em seguida, a recalibracdo do compartimento e a medida do comprimento da ferramenta, a
posicdo do sensor é necessaria.

Se vocé definir o ponto zero (base do material) e usar uma medida automatica da ferramenta
sempre faca a medida da ferramenta primeiro e, em seguida, defina o ponto zero. Definir o
ponto zero com a ferramenta ndo medida faz com que o nivel de processamento mude quando
colocamos outra ferramenta e chamamos a medicdo.

Um computador PC que vocé usa para controlar a maquina deve ser tratado como uma parte
integrante do sistema de controle e ndo deve ser usado para outras tarefas. Isso significa que,
este computador sé deve ter sistema de operagdo, programa Mach3 e nada mais
(eventualmente, editor de texto e gerenciador de arquivos, como o Total Commander®). Para
guaisquer outras tarefas, como a concepcao, vocé deve usar algum outro computador.

No computador que vocé usa para controlar, vocé deve desativar todos os efeitos visuais da sua
area de trabalho, protetor de tela e alterar o perfil de energia para "sempre ligado".

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controlador CNC de 6 eixos 88



www.cs-lab.eu 5 I

14. Macros VisualBasic

No nosso site: www.cs-lab.eu, vocé pode baixar scripts padrdo para medicdo automatica de
comprimento de ferramenta e para troca automatica de ferramentas. Estas sdo geralmente as fungSes
mais desejaveis e facilitam o trabalho. Encorajamos os usuarios avancados a aprender mais sobre
macros, que oferecem o6timas oportunidades para a funcionalidade auto-expansivel do programa
Mach3.

14.1 Medicdo automatica do comprimento da ferramenta

A medida automatica do comprimento da ferramenta é uma das fun¢des mais implementadas, porque

mecanicamente é muito facil de fazer. Se for necessaria uma alta precisdo de
medicdo, o sensor deve ser de boa qualidade. No controlador CSMIO/IP-S
especial para o comando G31 (usado durante a medicdo) implementamos
operacdo de movimento completamente auténomo e légica ultra-rapida para
garantir precisdo de medicdo no mais alto nivel.

A medida é feita através das seguintes etapas:
e Aumento do eixo Z no maximo (zero absoluto).
e Iniciando um modo rapido (GO) na posi¢cdo do sensor XY.
e Saida rapida (GO) do eixo Z para o chamado Z- seguro.
e Saindo no modo de medicdo (G31) a uma velocidade de "1" até receber o sinal do sensor.
e Elevando o eixo Z com um pequeno valor (para voltar com uma medicdo mais precisa).
e Saindo no modo de medicdo G31 a uma velocidade de "2", até receber o sinal do sensor.
e Apds a medicdo terminar, eleva o eixo Z ao maximo.
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14.1.1 Configuracdo

Antes de iniciar a configuragdo do script, vocé deve seguir estas etapas:

1. Verifique as configuracGes de sinais de sensores e entradas vad para a guia
"Diagnostics(Diagndstico)" e, ao pressionar o sensor com a mao, observe os indicadores
M oigitze de luz na tela. A luz deve acender no momento de empurrar o sensor e a luz deve
sair depois de solta-lo. Em caso de problemas, va para capitulo 10.4 "input signals(sinais de
entrada)". O sinal do sensor na janela de configuracdo é chamado de "Probe(Sonda)".
Faca um movimento de referéncia de todos os eixos.
Na tela principal mude o modo de exibicdo de coordenadas para a exibicdo da maquina

(absoluto) icone .

Fixe a ferramenta no suporte do spindle (para o primeiro teste um mais barato é melhor).

5. No modo de avanco manual, mude para o centro da superficie de medicdo do sensor.
Observe as coordenadas XY.

6. No modo de passo, abaixe lentamente o eixo Z até aparecer o sinal do sensor e observe a
coordenada Z.

7. Va com o eixo Z até o nivel que considere seguro. Uma pequena explicacdo aqui conforme
escrito acima, enquanto a medi¢do é rapidamente deslocada para algum nivel pelo comando
GO primeiro. Vocé deve avaliar o nivel do eixo Z que pode deslizar rapidamente. Depende do
comprimento maximo das ferramentas que serdo medidas. Vocé também pode inserir "0"
como um Z seguro e, em seguida, a medicdo comeca a partir da posi¢do superior.

8. Mova os eixos XY para colocar lo em algum lugar acima da mesa de trabalho.

9. Usando o modo de passo, deslize lentamente a ferramenta para a superficie do trabalho e
observe a coordenada Z.

10. Desligue o modo de coordenadas absolutas clicando no icone .

Quando vocé anotou todos os dados necessarios, abra o arquivo toollenght.m1s baixado em qualquer
editor de texto (por ex.). Em seguida, selecione tudo usando o mouse ou pressionando "CTRL + A" e
copie para a area de transferéncia "CTRL + C".

Na interface grafica padrdo Mach, na tela principal hda um

| = HiddenScript mis - bach VA Scipt Editor = 0

botdo "Auto Tool Zero". Este botdo é definido por padrdo & e mn s s —
como chamando uma macro, portanto, ndo ha necessidade
de adicionar um novo botdo no editor grafico.

Para conectar o botdo acima mencionado a nossa macro,
selecione  no menu: "The operator/Edit Button
Script(Operador/Editar Script do Bot&o". O botdo "Auto Tool
Zero" e vérios outros devem comecar a piscar. Clique nele e
abra o editor de texto Mach3.

As vezes, hd uma Unica linha de texto, se assim for, vocé

>

deve exclui-la e, em seguida, pressione CTRL + V para colar

1
1300 ks st 041 ancdl Lo

nossa Macro.
Agora, basta inserir alguns pardmetros com base nas coordenadas, que observamos anteriormente.
Todos os dados de configuracdo podem ser encontrados na linha "Configuration
parameters(Parametros de configuracdo)".
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Parametros Detalhes
SENS_Z (sensor_Z) [Z coordinate of sensor activation (Coordenada Z da ativagdo do sensor)] — [Z coordinate of table
level(Coordenada Z do nivel da mesa)].
Por exemplo, quando atingiu a mesa Z =-122.070mm, e o sensor deu um sinal ativo em
Z =-110.656mm; O valor introduzido deve ser 11.414.

Z_SAFE (Z_seguro) E um pardmetro que descreve a que altura o eixo Z pode deslizar rapidamente (G0). Se
tivermos duvidas quanto tempo as ferramentas serdo medidas, é mais seguro inserir "0".

SENS_X/SENS_Y Posicdo X e Y do sensor em uma area de trabalho da maquina (sensor probe).

MAX DTRAVEL Distancia mdxima que o eixo viaja no modo de medicdo. Se no modo de medigdo o eixo Z

executar esta distancia, e o sinal do sensor ndo aparece a medi¢do falhou. Com este
parametro, vocé pode proteger-se de uma situacdo quando a medida foi chamada
enquanto a ferramenta ndo estava apertada.

SPD_FAST Primeira velocidade de medig¢do (mm/min).

SPD_FINE Segunda velocidade de medi¢do precisa (mm/min).

Z_LIFT Determina quanto o eixo Z deve ser levantado antes da segunda medi¢do. O valor deve ser
grande o suficiente para mudar o sensor inativo novamente enquanto aumenta.

Z_PARK Nivel Z, no qual o eixo foi ajustado antes da medigdo e apds a medicdo estar finalizada.

Normalmente "0".

A macro deve ser guardada no menu "File>Save", feche a janela. Apds a operacdo, vocé também
deve fechar e reiniciar o programa Mach3 para garantir que as configura¢des foram salvas.

Isso é tudo. Basta clicar no botdo "Auto Tool Zero", e a ferramenta serd automaticamente medida. Por
que o nivel da tabela foi verificado? E porque adicionar dados da maneira que mostramos acima apds
a medicdo correta Z-0 do eixo Z é definido no nivel da mesa de trabalho. Agora, se queremos definir o
ponto zero da peca de trabalho, e sua espessura é, ex. 10.150mm, podemos inserir esse valor
diretamente nos "Offsets". Em suma, o deslocamento do tratamento no eixo Z é contado a partir do
nivel da mesa de trabalho. Além disso, se alternarmos as fung¢bes "Auto Z Inh" e "Z Inhibit" na
configuracdo do plugin, entdo na tela Mach3 o controlador ativara a protecdo para que a ferramenta
ndo va abaixo da area da mesa de trabalho. Para movimentos JOG e G-code. Desta forma, nos
protegemos contra danos no trabalho.

14.2 Macro de mudanca de ferramenta automatica

No nosso site http://www.cs-lab.eu, vocé pode encontrar uma macro de amostra que suporte a troca
automatica de ferramentas (m6Start.m1s). Infelizmente, devido ao fato de ser mais complicado e que
muitas vezes os spindles de fabricantes diferentes possuem sinais de informacdo diferentes logisticos
muitas vezes é necessario ajustar tal macro de forma estrita a uma maquina ferramenta concreta.
CS-Lab S.C. Company fornece também servicos para o lancamento, configuracdo e adaptacdo do
sistema de controle para requisitos especificos.

Nos também oferecemos solugcdes completas toda a caixa de controle, lancamento, configuracdo e
preparacdo da macro para tarefas especializadas, etc.

Se vocé estd interessado em nossa oferta entre em contato com nosso escritorio: office@cs-lab.eu
+48 52 374 74 34,
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Adcional A — Exemplo de configuracao do eixo escravo

Com maquinas maiores vocé geralmente precisa usar o chamado eixo escravo. E sobre isso que o eixo
fisico da maquina é alimentado por dois motores.
Nos implementamos no dispositivo CSMIO/IP-S, a funcdo dos eixos escravos com opcado adicional para
ajustar a geometria de uma maquina. A regulacdo da geometria é muito Util se vocé deseja definir
eixos perpendiculares precisamente.
Para entender a regra da configura¢do do eixo escravo, usaremos um exemplo muito comum

e XYZ 3 Eixos

e Transmissdo de barras de dentes de direcao

e Fixo X (pdrtico) controlado por dois motores ambos os lados com polias.

e Frases usadas: eixo mestre (main) e eixo escravo (slave).

Definicdo de eixos usados no programa Mach3
No menu "Config=>Ports and Pins(ConfiguracBes e Pinos)", |t waa L

Pt Satup o e Sedecion Mot D0ty | it Sgra | Cust Sgra | Encoder 1 | Soarcle Setap | Ml Optiors |

habilite os eixos X, Y e Z. Os eixos escravos sao A, B ou C. NOs o ::,., ) T [T ;w o[
ndo habilitamos os eixos escravos aqui. O controlador | = ? Sl
CSMIOQ/IP-S suporta o eixo escravo de forma auténoma e = == =
.oy . . T x ¥ x
ativa-lo como um eixo normal pode causar conflitos. ¥ ¥ ox
o] |

Escala e configuracao do eixo

Assumimos que a mdaquina esta devidamente configurada conforme descrito no capitulo 10. No menu
"Config=>Motor tuning", apenas configuramos o eixo Y (mestre), o eixo escravo € configurado
automaticamente. E importante que os eixos mestre e escravo tenham o mesmo ndmero de etapas
por milimetro, portanto, vocé ndo pode usar motores com diferentes encoders ou polias diferentes.

Ativacao e escolha do eixo escravo

A funcdo do eixo escravo é configurada na janela de EEEmmim o

. ~ ) " . . " o Anwy Comdguemon | g Specai Fusctons !
configuracdo do plugin menu "Config—>Config Plugins * lm w = e
clicando em "config" ao lado da posicdo CSMIO-IP. o cnsirnd

. . , . bt - ratiet e
No exemplo, o eixo que tem duas unidades é o eixo X e I o -
o eixo escravo atribuido é o eixo B (o eixo A é livre, se P (e P
precisarmos de um eixo rotativo no futuro). e o
[ D gk
No grupo "Slave Axis Configuration", nds escolhemos B s
como "Escravo", configure o modo agora para "No
. - ) ' 0_ Coarenl Save 9

correction(sem correcdo)" e "Geometry Correction e —

(Correcdo de Geometria)" para 0.
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Interruptores LIMIT e HOMING
Em ambos os lado dos eixos escravos e mestres deve haver op¢des LIMIT e HOME separadas. Os sinais
devem ser configurados corretamente no programa Mach3 (,,Config=>Ports and Pins”).

Antes dos proximos passos, € necessario verificar se os sinais estdo corretamente configurados (guia
DIAGNOSTICO) Preste atencdo especial, independentemente das chaves HOMING n3o serem
substituidas. Pressionando manualmente o interruptor HOME no lado do motor "X", o M1-HOME deve
acender, mantendo o interruptor HOME ativado no lado do motor "B" o M5-HOME deve acender.

Configuracdes de direcdo do eixo

Uma das questdes mais importantes é a configuracdo correta das direces de movimento para os
eixos mestre e escravo. No nosso exemplo, o drive é transmitido por barras dentadas. Neste caso,
geralmente é necessdrio mudar a direcdo do eixo escravo. Podemos fazé-lo em
"Config>Homing/Limits" configurando "Reversed" no eixo "B". A direcdo também pode ser alterada
no servo drive.

Teste de avanco manual

Quando todas as etapas descritas acima ja estdo concluidas, vocé pode tentar testar o eixo
trabalhando um avango manual. Uma peqguena nota: no inicio, o melhor é definir velocidade muito
baixa mesmo 0,5%. Primeiro, vocé deve verificar se os motores estdo funcionando em ambos os lados
e se 0 avango estd nas diregdes corretas.

A leitura automatica de HOME altera a diferenca de posicao

Antes de ativarmos o eixo escravo do modo com correcdo de geometria, vocé deve saber qual é a
diferenca de posicdo das opcGes HOME no lado mestre ("X") e escravo ("B"). A localizacdo com
correcdo de geometria € sobre o fato de que o eixo mestre sempre termina de rodar no momento em
gue volta para o seu interruptor HOME, e o eixo escravo vai para: [HOME desligar a posicdo -
correcdo]. Se damos zero correc¢do inicialmente e a posicdo de interruptores HOME em ambos os
lados difere por ex. 10 mm entdo haveria problemas com o pdrtico durante a marcha.

Para evitar esta situacdo, existe um modo adicional criado para medicGes de diferenca de posi¢cdo do
pardmetro HOME.

Na janela de configuracdo do plugin para o eixo "X" no grupo "Slave Axis Configuration", ative o modo
"Read Difference" e comece a fazer o homing. Depois de terminar a localizacdo, abra novamente a
janela de configuracdo do plugin e na drea "Geometry correction" deve haver o valor da medicado.

Ativacao do modo de correcdo de geometria

Apds a medicdo correta da diferenca de posicdo do switch HOME, na janela de configuracdao vocé
pode ativar "Sl. correction" para o eixo " X ". Desde ja, podemos ajustar a perpendicularidade
modificando o valor "Geometry correction". Para a medicdo da perpendicularidade, recomendamos o
sistema Renishaw® Ballbar.

Vocé ndo deve usar motores de passo para o eixo escravo. A falta de feedback de posicao provoca um
risco de mecéanica de danos na maquina. Com servo drives, vocé sempre deve ter sinais de alarme
configurados corretamente.

A empresa CS-Lab fez todos os esforgos para garantir a confiabilidade do controlador CSMIO/IP-S. No
entanto, nossa empresa ndo se responsabiliza por nenhum dano mecanico devido a uma configuragdo
errada e a eventuais falhas ou erros de software do controlador CSMIO/IP-S.
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Adcional B — Atualizacdo de firmware CSMIO/IP-S

Convidamos vocé a visitar nosso site: http://www.cs-lab.eu para atualizacGes de software CSMIO/IP-S
em uma secdo "download". As atualizagdes do controlador incluem corre¢cBes e muitas vezes
enriquecem o dispositivo com novos recursos por isso vale a pena atualizar o controlador
regularmente.

ey ~ . SMID-1P™ disgrastic wi ! [E=RECE ]
Como verificar a versdo atual do firmware T
Vocé pode verificar a versdo atual do firmware do :
controlador na janela de diagndstico menu "Plugln | = ol imen ]S eal i
. - , | | Aso i1 i yamess ¢
Control=>CSMIO_IP_plugin". A versdo atual é mostrada na | G G e el |
barra inferior. e T
. o o 2389V 495V
: Trapactory buffer CSMID-IF CPU terperature
1 24.2°C
/ | Fierwace: CSMIC/IP-5 V2020 (May 20 2013 / 1001:34)/ FFGA ver 205 N il

Aplicacao de atualizacao (uploader)

Apds o download do arquivo do instalador "setup_CSMIO-IP-S-x.xxx.zip" clique duas vezes no arquivo
setup_CSMIO-IP-S-x.xxx (onde x.xxx € uma versdo de firmware). O processo de instalacdo foi descrito
no capitulo "9.3 - Instalacdo do software CSMIO/IP".

No final da instalacdo, deixe a opg¢do "Launch CSMIOQ/IP-S Controller Firmware" selecionada e clique
em "Finish". O aplicativo serd lancado automaticamente, gracas a isso, atualizamos o software
CSMIO/IP. Abaixo vocé pode ver a janela do aplicativo e a seqiiéncia de a¢des que devem ser feitas.

e ~
@ CSMIO FW Uploader v2.5 CS-Lab s.c. ©2010 s e -l =T é
Message window: EreTiE
(c) €5-Lab s.c. 2010 - UPL R
opening file (cmdline arg): \CSMID_IP_A-VZ_052.cCsapp Open App. File
Reading File...[0oK] I
Discovery start

CSMIO-IP-A(1) 1%2.168.10.133

CSMIO-IP-5(2) 192.168.10.194 Flash Programm

CSMIO-IP-5(3) 192.168.10.137 CS LAB s.C.
lCSI‘-'IIO—IF'—S(-‘i) 122.168.10.129 EIectronicLaboratorv

CSMIO/IP Device Select
® CSMICIP-A(L) 192.168.10.133 =
(") Manual IP address 192| (168] (0 | |0
H
F) F

App File Name : CSMIO_IP_A-V2_052.csapp App Frames: 771

h = = — =

Se vocé executar o aplicativo de atualizacdo do arquivo do instalador, significa que o arquivo correto
com o firmware ja estava carregado e "Open App. File" ndo estd ativo. Se houver apenas um
controlador CSMIQO/IP na rede o aplicativo pede para iniciar a atualizacdo automaticamente. Se houver
mais controladores, vocé deve escolher um endereco IP de uma lista para atualizar o controlador
desejado e clicar em "Flash Program".

CSMIO/IP-S controller is protected if update fails. There is always the possibility to try again.

Antes da atualizacdo, feche o programa Mach3.
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Se vocé instalar a nova versdo do firmware, mas vocé ndo atualizard com o aplicativo do carregador, o
programa Mach3 durante o inicio informara sobre a incompatibilidade entre as versGes e a
comunicacdo sera interrompida.

Atualizacdo do arquivo de complemento (Plugin)
O plugin é atualizado automaticamente durante a instalagdo do firmware CSMIO/IP.

Verificacdo da atualizacao
Apds a conclusdo da atualizagcdo do firmware, vocé pode iniciar o Mach3 novamente e abrir a janela
de diagndstico. Na barra inferior, vocé deve ver sua versdo de firmware de atualizacdo.
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