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1. Informacion General

El producto CSMIO/IP-S ha sido disefiado para un cliente profesional, que por un precio asequible
quiera equipar su maquina de labrar, con un sistema de control CNC, eficiente, estable y flexible.

El objetivo principal del disefio fue dotar de estabilidad a las operaciones - por lo tanto, la conexién
con el ordenador PC a través de la red ETHERNET, cuya capa fisica estd aislada de forma galvanica, y
los protocolos utilizados, garantizan una transmision rapida y fiable, incluso en entornos industriales
adversos. Practicamente, ninguna interfaz de comunicacion proporciona la continuidad y la fiabilidad
de la transmision en el nivel tan alto que proporciona ETHERNET. Por lo tanto, actualmente es el
estandar mundial de la comunicacion digital de alta velocidad.

Otro requisito importante era la facilidad de instalacién. CSMIO/IP-S no requiere ninguna electrdnica
externa para su correcto funcionamiento. Las sefiales de entradas/salidas estan aisladas épticamente
en su interior, filtradas, protegidas contra cortocircuitos, sobrecalentamiento, etc. Por supuesto, todas
las sefiales estan también alineadas al estandar de la industria 24V. La totalidad estd encerrada en una
caja compacta, montada en el carril DIN, lo que simplifica ain mas, y se acorta el tiempo de la
instalacién mecanica y eléctrica en el armario de distribucion.

El controlador CSMIQ/IP-S soporta actualmente tres programas de control: simCNC (CS-Lab s.c.),
Mach3 y Mach4 (de ArtSoft Newfangled Solutions). El software mas conocido es Mach3 (descrito en
este manual). Su popularidad se debe a que fue el primer software en el mercado como un software
de bajo coste que se puede adaptar a las necesidades especificas de los clientes. El sucesor de Mach3
es el software Mach4, que ofrece a los usuarios una flexibilidad adn mayor en esta drea, una mejor
estabilidad de trabajo y funciones de las que Mach3 carecia hasta ahora. Una alternativa directa al
software Mach3 y Mach4 es el software simCNC, que se basa en muchos afios de experiencia en el
campo de las maquinas CNC y ofrece una serie de ventajas de las que carecian los usuarios de otros
software de control. Este es el perfil de la curva en S, que permite alcanzar aceleraciones muy altas en
los ejes sin golpes audibles en el sistema de accionamiento. Por otro lado, los algoritmos avanzados de
optimizacién y precision permiten una dindmica y precisién de mecanizado sin precedentes. El
software simCNC ha sido disefiado segun el principio de facilidad de uso, estabilidad de trabajo y
maxima eficiencia (velocidad, dindmica y precisiéon de mecanizado). Este enfoque se ha traducido en
un rapido aumento del ndmero de partidarios del software CS-Lab. simCNC se estad desarrollando
constantemente para convertirse en una solucién menos costosa para los sistemas de control
avanzados de las maquinas CNC originales y costosas.

El producto CSMIO/IP-S funciona con el programa Mach3 debido a su bajo precio, popularidad y
enorme capacidad para adaptarse a los requisitos especificos. Como una interfaz de control del
accionamiento, la eleccion recayd en el popular estandar "paso / direccion (step / dir)". Esto permite
controlar tanto el accionamiento de motores de pasos, como también de la mayoria de
servoaccionamiento moderno. La frecuencia de la sefial step que llega hasta 4 MHz (en el caso del
software Mach3) y hasta 8 MHz (en el caso del software simCNC y Mach4), permite aprovechar la
distribucion de paso en los motores de paso al maximo, reduciendo mientras la resonancia, y
mejorando significativamente el rendimiento del sistema de accionamiento. También permite el uso
completo de los codificadores con un gran nimero de pulsos por rotacidon en servoaccionamientos,
que le permite alcanzar la precisién y la velocidad que antes no estaban disponibles en este segmento
de precios.
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Indicaciones usadas en este manual

o Indica un peligro potencial, el riesgo de lesiones corporales.

0 Indica informacion atil, indicacion.

Indica una advertencia, el incumplimiento puede dar lugar a un mal funcionamiento o dafios del

aparato.

1.2 Contenido del paquete

El dispositivo CSMIO/IP-S se entrega en una caja de cartdon junto con los adaptadores
DB Terminal Block para una conexion conveniente del cableado en el armario de control. El contenido

detallado del paquete es el siguiente:

1
2.
3.
4
5

Controlador CNC CSMIO / IP-S

Adaptador 2xDB25 > Terminal block
Adaptador 2xDB25 + 1xDB9 > Term. block
Cable de conexion Ethernet

Cinta de conexién DB25 (4 piezas)

6. Cinta de conexién DB9 (1 pieza)

7. Enchufe de la fuente "Phoenix" de 3 pines (1)

8. Disco CD con una versién electrénica del
manual del usuario y software (www.cs-lab/eu
> DOWNLOAD)

En caso de ausencia de alguno de los elementos mencionados anteriormente, por favor péngase en
contacto con el distribuidor al que hizo la compra del aparato.
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1.3 Cumplimiento de las normas

Los controladores CSMIO / IP-S han sido disefiados y fabricados de conformidad con las normas

nacionales e internacionales para los sistemas de control industriales, pensados para cumplir sobre la

base de los componentes electrdnicos:

1.4

Los requisitos detallados para los controladores programables: caracteristicas de
funcionamiento, resistencia al choque, seguridad, etc. EN61131-2 (IEC1131-2), CSA 22.2,
UL508

Cumplimiento de las Indicaciones Europeas (baja tensidén, nivel de interferencias

electromagnéticas Electromagnetic Compatibility) las normas para la determinacion con la
marca de seguridad CE.

Propiedades eléctricas y no inflamables de los materiales aislantes: UL 746C, UL 94, etc.

El producto esta fabricado con tecnologia sin plomo, compatible con normas RoHS.

wy @ C€

Datos técnicos

PARAMETRO VALOR

Numero de entradas digitales | 32
Numero de salidas digitales | 16
Numero de entradas analdgicas | 4
Numero de salidas analdgicas | 2
Tension de alimentacion | 24VDC +/-10%
Consumo de energia | 5W
La tensidon maxima en las lineasde E/S | 30VDC
La carga maxima de la linea de salida | 250mA
El rango de tensidn en las entradas analdgicas | 0-10VDC
La carga maxima de las salidas analdgicas | 5mA

Tipo de control de accionamientos de los ejes

Paso/direccién (STEP/DIR) [RS422]

Frecuencia maxima de la sefial step

AMHz

Step signal duty cycle | 50%
Conexion al PC | Ethernet 10/100Mb
Rango de temperatura de ambiente | 0°C do +60°C

Humedad relativa

10% do 95% (sin condensacién)

0 La frecuencia de las sefiales de salida STEP no queda de ninguna manera limitada por el ajuste " Kernel
speed" en el programa Mach3. Al utilizar el controlador CSMIO/IP-S, este parametro de configuracién
Mach no se utiliza y se puede ajustar a cualquier valor.
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2. Seguridad

El dispositivo CSMIQ/ IP-S estd accionado mediante tension de seguridad de 24 V. Las lineas de control
de E/S estdn opticamente aisladas y la conexion con el ordenador PC esta aislada de forma galvanica.
Por lo tanto, la unidad no constituye una amenaza directa a la salud y la vida del usuario.

Al disefiar el sistema completo de control (armario de control) se debe, sin embargo, prestar atencién
a varias cuestiones, por lo que todo el sistema no representa ningin peligro durante el uso.

Utilice siempre los contactos tipo NC (NormalClosed — cerrados normalmente) para interruptores
extremos y el interruptor de seguridad. Gracias a eso, una averia en el cableado, o p. €j. la
desconexion del enchufe dard lugar a que se detenga la maquina.

Se debe prestar especial atencién al circuito de parada de emergencia. El sistema de control debe
estar diseflado de tal forma que cuando se pulsa el botdén del desconectador de emergencia, la
maguina controlada detenga de inmediato el movimiento en todos los ejes. Debe también tenerse en
cuenta la posibilidad de averia de los componentes individuales del sistema, como el controlador
principal o accionamientos de los ejes.

Para este propdsito, se puede utilizar (no requerido) un relé de seguridad estandar (por ejemplo, de la
empresa Pilz), a los circuitos de entrada y conectar el botdon del interruptor de seguridad, sefiales
FAULT de accionamientos, inversor, y posiblemente, otras sefiales de alarma. La salida o salidas,
dependiendo del médulo aplicado, deben conectarse al controlador CSMIO/IP-S y definir esta entrada
como parada de emergencia.

Las salidas de moddulo de seguridad también deben conectarse a los accionamientos de ejes,
inversores, etc. De esta manera, obtenemos una doble proteccion — si por culpa de una configuracién
incorrecta o por una averia de controlador CSMIO/IP-S la parada de emergencia no funcionara, la
informacion se transmitird a los accionamientos de eje, pudiendo reaccionar de manera correcta. Lo
mismo funciona a la inversa: si los accionamientos no responden, siempre queda el controlador.

El controlador CSMIO-IP/S, en caso de estado activo en la linea de entrada definida como
E-Stop, bloquea las sefiales STEP durante 0.0005s. Esto ocurre de forma auténoma sin la participacion
del programa Mach3, y asi la detencién de la maquina se produce de forma muy rapida. De esta
misma manera, se procede también con la reaccidn a las sefiales de los interruptores extremos.
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2.1 Ejemplo de una conexion directa de la sefial E-stop

'- 2

DIGITAL INPUTS (16-31)

'''''''''' CEEEEE
HEEHEHEHHEEEEEE

DIGHTAL INPUTS {0-15)

STEP/DIR OUTPUTS.

[ Eesaies csm-o/-P—s}

6 axis Ethernet Motion Controller =2

.......... EEEEEL

BEEEEEEEESSS53555555

DIGITAL OUTPUTS (0-15)

:(‘:-V )

' ":“’.
ANALOG /0

MOTOR DRIVER

E-STOP FAULT

MOTOR DRIVER

E-STOP FAULT

MOTOR DRIVER

E-STOP FAULT

ESTOP

+24V

o En el ejemplo anterior se ha aplicado la conexién directa de sefiales de emergencia. Dicha conexién se
caracteriza por la sencillez, proporcionando a la vez un nivel de seguridad satisfactorio.

Por supuesto, la forma mas sencilla es conectar la sefial ESTOP solamente y exclusivamente al
controlador CSMIOQ/IP; sin embargo, perdemos la doble proteccion y la solucion de este tipo ya no

resulta tan segura.

Para un interruptor (botdn) de la parada de emergencia, usa siempre los interruptores disefiados
especificamente para este propdsito. Tienen un disefio diferente y proporcionan practicamente el
100% de fiabilidad de que el circuito se desconecte después de pulsar el botdn. El uso de conectores
comunes NC es peligroso. También merece la pena utilizar los conectores de empresas de renombre.

Son mas caros, pero la calidad es mucho mejor.
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2.2  Ejemplo de conexidn de la sefial E-Stop aplicando el médulo PILZ

[ [BElestte: csnnio/ie- f]

6 axis Ethernet Motion Concroller

S252/PSAS/CAN

@ =z

. G e WL
24V s MOTOR DRIVER
9 1 MOTOR DRIVER
E-STOP FAULT
PILZ 23 24
PNOZX7 24V MOTOR DRIVER
E-STOP FAULT
ESTOP
A2 A1
S2 :
l 3 BNt
—F

ov

He aqui un ejemplo de cédmo conectar la sefial E-Stop al controlador CSMIO / IP-S y a los
accionamientos de los ejes, utilizando el relé de seguridad de la marca PILZ PNOZ, de simbolo PNOZ X7
24V. El botdn S1 es de reinicio (conmutacidn de relé de seguridad), siendo S2, el botdn de la parada de
emergencia.

Este modulo tiene un camino de entrada, y debido a esto todas las fuentes de alarma estan
conectadas a esta entrada (Al). Aparte del mencionado interruptor en forma de botdn (S2), existen
contactos de apertura NC1 y NC2, que pueden ser, por ejemplo, los sensores de apertura de la
cubierta y del armario de control. Ademas, las sefiales FAULT de accionamiento se conectan en forma
de hilera. Dos vias de salida del relé de seguridad se ha utilizado como la sefial E-Stop para el
controlador CSMIO / IP-S y los accionamientos de los ejes.

Esta conexion proporciona la detencién de la maquina en caso de averia en cualquier eje (sefiales
FAULT de accionamientos), la pulsacién del botén de la parada de emergencia y la apertura del
armario o de la cubierta. La separacion de los canales de salida de relé de seguridad protege
doblemente el sistema y mejora significativamente la fiabilidad de todo el sistema.
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3. Recomendaciones para el montaje mecanico

El controlador CSMIO / IP-S y los mddulos de conexidon DB-> Terminal block estan disefiados para el
montaje en un riel DIN estandar. Es la forma mas rdpida y mejor para instalarlo.

El controlador utiliza muy poca electricidad y emite una pequefia cantidad de calor. Gracias a la
carcasa de aluminio, la electréonica que se encuentra en el interior tiene asegurada una refrigeracion
adecuada, incluso si la temperatura ambiente alcanza los 40 ° C.

En cuanto al conductor mismo, no existen recomendaciones especiales en cuanto a la ventilacién o las
distancias minimas. Sin embargo, como regla general, ademds del controlador ubicado en el armario
de control se encuentran también los inversores, fuentes de alimentacion, accionamientos de motor -
estos componentes emiten una gran cantidad de calor, por lo que siempre debe recordarse su
correcta ubicacidn y garantizar una adecuada ventilacion del armario.

3.1 Ejemplos de la ubicacién de los componentes en el armario de control.

3.1.1 Diagrama de bloques

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 12
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3.1.2 Elarmario de control fabricado por la empresa CS-Lab s.c.

Durante el montaje mecanico y eléctrico se aconseja hacerlo con mucho cuidado. Un cable mal
apretado puede causar un montdn de problemas; también puede ser dificil encontrar este tipo de
fallo durante la puesta en marcha / la utilizacion del sistema.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 13
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4. Conectores, controles y montaje eléctrico de dispositivo

4.1 Distribuciéncion de los conectores del dispositivo

Sefiales de control : : Entradas y salidas
propulsién (STEP/DIR) ! 1 analdgicas (0-10V)
1 | .

—— - - —— ]

Conector de médulos de

ampliacién

STEP/DIR OUTPUTS

[ ] CSLAB e CSi\ﬁiG/iF—SJ

6 axis Ethernet Motion Controller 2%

DIGITAL INPUTS (0-15)

: Conector de comunicacion
T . (ETHERNET)

En los siguientes apartados se describen al detalle las sefiales en varios conectores.

Los modulos de transicion DB-> Terminal block tienen la misma numeracién de salida como los
conectores en el dispositivo DB CSMIO/IP-S.
Eiemplo: pin 15 del conector DB25 se conecta a la salida n 2 15 en el terminal block.

En los controladores CSMIO / IP-S v2 han sido introducidas algunas mejoras de hardware. Debido a la

& topologia de las salidas en los conectores STEP / DIR, DIGITAL OUTPUTS y DIGITAL INPUTS éstas son
diferentes para las versiones v1 y v2. Para determinar la version existente del controlador, deben
leerse los 4 primeros digitos del nimero de serie.

e |os numeros que empiezan por 1119... con su continuacion, representan la versiéon vl
(Mach3)

e |os numeros que comienzan con 1120... con su continuacién, representan la version v2
(Mach3)

e |os numeros que comienzan con 15... con su continuacion, representan la versién v2 FP4
(simCNC, Mach4)

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 14
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4.2 Conector de sefiales de control STEP / DIR (CSMIO/IP-S v2)

Los controladores CSMIO / IP-S v2 tienen los nimeros de serie que empiezan por 1120 ... en adelante.

N2 Descripcion
de salida

DIR[O]+
STEP[0]+
DIR[L]+
STEP[1]+
DIR[2]+
[ & ] STEP[2]+
DIR[3]+
[ & ] STEP[3]+
[ & ] DIR[4]+
STEP[4]+
DIR[S}+
STEP[S]+
GND
DIR[0}-
STEP[0]-
DIR[1)-
STEP[1]-
DIR[2]-
STEP[2)-
DIR[3]-
STEP(3]-
DIR[4]-
STEP[4]-
DIR[S]-
STEP(S)-

Al conectar las sefiales STEP/DIR al accionamiento (indiferente, servo o de paso) debe prestarse
atencién al hecho de que el borde STEP esta activo. En el controlador activo el borde corresponde al
borde aumentado, es decir, el cambio de sefial STEP+ del estado "0" al "1". Al conectar un controlador,
por ejemplo, de un motor de paso M542, la sefial PUL+ se debe conectar a STEP+, y la salida STEP- de
CSMIO/IP a PUL- de controlador. De esta manera, la conexion del optoacoplador en M542, serd
seguida por el borde ascendente de la sefial STEP CSMIQ/IP-S. La conexién incorrecta puede dar lugar

a errores de posicionamiento.

iNo conectes nunca entre si sefales
diferenciales!

No se debe conectar las sefiales de etiqueta "-"
para la masa. Esto dafiard el controlador.

Si no has conectado nunca las sefiales
diferenciales, descarga obligatoriamente el
adjunto" Salidas diferenciales de dispositivos
CSMIO/IP" donde se explican los posibles tipos
de conexiones para los diferentes tipos de
accionamientos.

Las salidas diferenciales disponibles en este
conector tienen una baja carga de limite (50
mA), y sélo se utilizan para controlar los diodos
LED en las entradas aisladas 6ptimamente del
controlador de motor.

Presta atencidn a la versidn del dispositivo.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC
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4.2.1 Sefales en el adaptador de Terminal-Block

1 2134/ 5651617819 10 1112

‘ DIR[0] + |STEP[O] +| DIR[1]+ |STEP[1]+ DIR[2]+ iSTEP[Z]*- DIR[3] + |STEP[3] + DIR[4] + ’STEP[4]_+I DIR[5] + | STEP[S] +

13|

14

DIR[0] -

15 | 16

STEP(0] -

17

DIR[1] - ’ STEP[1] -

19 | 20" 21

STEP[2]- DIR[3]-

18

DIR[2] -

22 | 231 24 | 25| 26 |

STEP[3]-| DIR[4]- ‘STEPM]- DIR[5] -

Por defecto, los ejes se asignan a los diferentes

@ CSMIO/IPE Motion Controller Configurations ©CS-Lab s.c. 2010
canales de STEP/DIR: X-=>[0] / Y=>[1] / etc. Los 5*;‘*"7“"”?“’@""]"1&ISveual‘Fumrnsl
Y z A B c
numeros de pines en la ventana " Port&Pins " en e
~ . . Servo Alam | Index Homi Slave Axis Configuration
la pestafia "Motor Outputs" introducidos en el et a e x # |l
Slave: |Nore -
. . 7 . e [ Low Active ol
programa Mach3, no tienen ningln significado. e P 0 e o Comsesonl=]
Si desea asignar al eje otros nimeros de canales Channels Scecion e T
. ., Encoder Input Channel
STEP/DIR, debe hacerlo en la configuracion de F i
) , ) ] = PID Regulator
plugin: menu Config—> Config Plugins=> CONFIG”. R Cee oo
® p (F -
(%] Cancel Save @‘

4.2.2 Ejemplo - la conexion del controlador M542

El siguiente ejemplo muestra una conexion de controladores M542 como el accionamiento del eje X.

7 ] 2 7 O < Iy < < 0 I e B S

iR+ | STEPMBIS| D1+ (STERMl* w2+ STEPR) OIRG|- STEPRI+ DiRjsl+ STEPH)+ OIRjs - STERRS)

141 151 16 L 17 ] 18

OIRgo) - |STERO)- OIR(t]- STEPM]-| DiR(z)- STEPR- OIR{3- STEP(-| DiRge|- |STEPM]- Diw(s)- |STER(S-

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 16
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4.3 Conector de las salidas digitales (0-15) (CSMIO/IP-S v2)

Los controladores CSMIO / IP-S v2 tienen los nimeros de serie que empiezan por 1120 ... en adelante.

N2
de salida

[EEN

[ES =
) (@)

NINININNIN R R R,k R -

Descripcion

Fuente de alimentacion de 24V para
salidas 0-3

Salida 0

Salida 2

Fuente de alimentacién de 24V para salidas
4-7

Salida 4

Salida 6

Fuente de alimentacion de 24 V para
salidas 8-11

Salida 8

Salida 10

Fuente de alimentacién de 24V para salidas
12-15

Salida 12

Salida 14

GND (no utilizado)

Masa OV para salidas 0-3

Salida 1

Salida 3

Masa OV para salidas 4-7

Salida 5

Salida 7

Masa OV para salidas 8-11

Salida 9

Salida 11

Masa QV para salidas 12-15

Salida 13

Salida 15

Las salidas tienen la carga de 250mA.
También debe tenerse en cuenta, si
se conectan grandes inductancias, se
diodo
adicional contra exceso de tension,

recomienda utilizar  un

preferentemente lo mas cerca

posible de la bobina.

o

En la configuraciéon " Port&Pins " en
el programa Mach3, el el valor en la
columna "Pin" no significa el nimero
de pin en el conector CSMIO/IP, sino
el ndmero de salida.

Esto significa que la introduccion del
"9" significa la salida 9, que es Pin 21
en el conector CSMIO/IP.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 17
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431 Eldisefio de los circuitos de salida

Como se muestra en el diagrama, cada

salida se encuentra Opticamente aislada.
Las salidas se dividen en grupos de cuatro . 28¥ RawssSugal: OLIT 0-3
en cada grupo. \—w p—
Cada grupo controla un sistema especifico % N
8 OuUT 2
integrado VNQS860. Estos sistemas operan ® - iCeon
c
en légica PNP, por lo tanto, el estado 2 ‘/ oUT 1
. a o
activo es el estado alto (24 V). 3 N
ouTO
Los sistemas VNQ860 no  estan |/
alimentados por la misma fuente de I oV [€&—0 l(’c;wer?unply: ouT 0-3
return
energia que CSMIO / IP. Si fuera asi, el

aislamiento 6ptico no tendria mucho
sentido. Por tanto, debemos recordar al
suministrar cada grupo de salidas que

| ouT

utilizamos.

CURRENT LIMITER

Si no nos importa la separacién de los potenciales de energia del controlador CSMIO / IP y de salidas
digitales, y deseamos utilizar una sola fuente de alimentacion, podemos combinar la alimentacion de
energia de todos los grupos (pines 1, 4, 7, 10) y conectar al controlador de la fuente de alimentacion
de +24V. Por supuesto, también deben conectarse las lineas de retorno de la energia, OV (pins 14, 17,
20, 23) a la masa GND, a la fuente de alimentacién del controlador CSMIO/IP.

4.3.2 Sefales en el adaptador de Terminal-Block

101 14 92 13|

Wy 12 | Wy 14 ‘

14 15 16

Wy. 1 Wy. 3

17181 19 | 201 21 [ 22 [ 231 24 | 25 | 26 |

Wy. 5 Wy. 7 Wy. 13 Wy. 15

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 18
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4.3.3 Ejemplo - sefial de conmutacion de huso

En el siguiente ejemplo, basado en la configuracion de salida que conmuta al huso (M3) se puede ver
claramente la relacion siguiente: [La sefial de programa Mach3] = [Sefial CSMIO/IP] = [Pin en la

conexién CSMIO/IP]

R =
Pert Sencp end s Selechen | Motor Outoues | input Sgnas | Ouput Signas | EncodenMPGy  Soinde Setuo | Ml Optiens | Port Seoup e foes Sedection | Motor Ousuts | input Sgnals  Ouiput Sgnsls | EncodenMPG's | Spincse Setp | e Options |
i Maiec SRAC Firictonk Sigral Enabled Pons | Pin Humbes Active Low
P ™ Ure Sorce Metar s e g N :
Clockomse M) Ouput = I [ Choend Loop Sy Cortrol i : .
CONGM)  Oupes 3 ot ] = = 3
Outnd Sgrad Ta 16 T | [ Sonde Soeed Averagng %
Pt Vet ol FlMBase Freg [5 l of 1 n ¥
' Disable Floocd/ Mt rekrrs tewmm P[5 I ¥ 1 0 w
l Me MiOgus £ 0 CGarnes Parwmatons Sl Oticr, Limasly OF L ' o x
[ | oo mowun - (C¥ Delay Son UP 2 Sorods || = porvive Heather dog ! |x L g L4
Output Sign s 16 WDty SR (7 Secords | [ Laser Mode,freal ¥ 1 ] | 4
M Somche - Linm St/ Do el — |GV Doley Sord DOWN [T Score Terch Visks Coneml it 4 1 a L
W Frabied  Mleg B0 64.127| COW Delay Som DOWN 3 Seconds. Terch Aulo O I o w = -
Mace ALY Conrt 2055 T lremedinbe Fielay of beforn delay Prs2-9,7,14, 16,30d 1 ™
(]
o [a ] oy o [ ey
I8 - — | —_— = _—

Descripcién

de salida
Fuente de alimentacion de 24 V para salidas 0-3
salida 0
salida 2
Fuente de alimentacion de 24 V para salidas 4-7
salida 4
[ 6 salida 6
Fuente de alimentacion de 24 V para salidas 8-11
8 | salida 8
9 salida 10
Fuente de alimentacion de 24 V para salidas 12-15
salida 12
salida 14
GND (no utilizado)
Masa OV para salidas 0-3
salida 1
salida 3
Masa OV para salidas 4-7
= I TR s:ic S
Salida 7
Masa OV para salidas 8-11
Salida 9
salida 11
Masa 0V para salidas 12-15
salida 13
salida 15

2 3 4

Wy. 0 Wy. 2

1781818

Wy. 5

Fuente de energia de grupo de
salidas (4-7)

19 [ 20 21

Wy. 7

13 |

22 | 231 24 | 25| 26 |

Salidan25CSMIO/IP

La sefial de control (p. ej. al inversor)

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC
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4.4  Conector de las entradas digitales (0-15) (CSMIO/IP-S v2)

Los controladores CSMIO / IP-S v2 tienen los nimeros de serie que empiezan por 1120 ... en adelante.

N2
de salida

[ N
N R |o

NN NCH NN N [ NOH [FSEG R R I g ey
SlwNn|(—|o|lo|lo|(w|lo|u|>

N
(O]

Descripcion

Entrada O(+)
Entrada 2(+)
Entrada 4(+)
Entrada 6(+)
Entradas 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 (+)

— e

)
)
)
)

[ I oo Tog s T 45 1o
g5 24 5322 5 20 18 L 16, 14

Prestar especial atencién a no sobrepasar
la tensién admisible (30 VDC) en las lineas
de entrada. Esto podria dafar el
dispositivo.

i

En la configuraciéon " Port&Pins " en el
programa Mach3, el valor en la columna
"Pin" no significa el nimero de pin en el
conector CSMIO / IP, sino el nimero de la
entrada.

Esto significa que la introduccion del “10”
significa la entrada 10, es decir, el Pin

20(+) y 8(-) en el conector CSMIO/IP.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 20
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441

El disefio de los circuitos de entrada

A continuacién se muestra un diagrama simplificado de los circuitos de entrada CSMIO / IP-S. En el

esquema de entrada los n2 0 - 15 son designados como IN 0-15.

IN7+ O—:b}\/— ) IN15+ v
N i} IN15-E\LE}

e = N ] IN14+ V-
}\Lu—} IN14-E\LLL}

e = N ] IN13+ v1-

e = N2 ] IN12+ -
32\\—u_} IN12—E\\—U_}

e = N2 ] IN11+ V-
}‘L“} .NH-E‘L“}

e = N2 ] IN10+ V-
}\\—m} |N10-:jZ\LLL}

N+ @) ] IN9+ -
}\\—u—} INO- E\Lm}

e = N2 . IN8+ V.
IN 0-7(-) N } INS- :jh yul iy }

4.4.2  Sefiales en el adaptador de Terminal-Block
1 21 31 4] 51 6| 7| 81 911011 12] 13

14 15

16

We. 5+

17

We. 7+

18

We. 13- | We. 14- | We. 15-

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC
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443 Ejemplos de conexion de las sefiales de entrada

4.43.1 Sensor inductivo tipo PNP

En este ejemplo, el sensor con salida tipo PNP ha sido conectado a la entrada n2 5. En el programa
Mach3 se da en este caso, puerto =10/ pin = 5.

<+ e

24V
POWERSUPPLY

A

4.4.3.2 Sensor inductivo tipo NPN

En este ejemplo, el sensor con salida tipo NPN ha sido conectado a la entrada n2 8. En el programa
Mach3 se da en este caso, puerto= 10 / pin= 8.

_____ < 0 O 0 0 0 O G

w;_'i"w{e_i_"'ini'vif'wtﬁ,;mq, wa 13- | wa - | w15

19120911 22| 23 [ 94 | 951 95 ]

e NPN SENSOR '

+.

24V
POWERSUPPLY

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 22
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4.4.3.3 Interruptor regular tipo NC

En el siguiente ejemplo, el interruptor de limite tipo NC ha sido conectado a la entrada n? 11
CSMIOQ/IP. En este caso, en el programa Mach3 se da en este caso, puerto=10 / pin=11.

{ SWITCH
-
24V
POWERSUPPLY
A

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 23
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4.5 Conector de las entradas digitales (16-31) (CSMIO / IP-S v2)

Los controladores CSMIO / IP-S v2 tienen los nimeros de serie que empiezan por 1120 ... en adelante.

N2
de salida

[ N
N R |o

NN N NG [ NS [ SO [y N RN I SN iy N

N
(O]

Descripcion

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

Entradas 16-23 (-)

Wejscie 24 (-)
Wejscie 25 (-)
Wejscie 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 (+)

Entrada 24 (-)
Entrada 25 (-)
Entrada 26 (-)

Prestar especial atencion a no
sobrepasar la tension admisible
(30VDC) en las lineas de entrada. Esto

podria dafiar el dispositivo.

O

Las entradas n? 16 - 31 tienen
idéntica estructura que las entradas
n? 0 - 15. Mira la descripcion de las
entradas 0-15 en la seccidn anterior
- encontraras ejemplos de

conexiones.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 24
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4.6 Conector de entradas/salidas analdgicas

Ne Descripcion 5,3 ,1
de salida SR
: . 60000

Salida analdgica 0 ® XXX °

GND 1
Entrada analdgica 1 ®
Entrada analdgica 2
10V (max. 50mA)
Salida analdgica 1
Entrada analdgica O
GND

Entrada analdgica 1

| 6 |
| 8 |
s ]

Las salidas analdgicas 0 y 1 tienen una carga de 100 mA.
La superacion de este valor puede producir un dafio.

Prestar especial atenciéon a no sobrepasar la tensiéon admisible (10VDC) en las lineas de
entrada permisibles. Esto podria dafiar el dispositivo.

La salida de 10V es de carga 50 mA y sélo se utiliza para alimentar los potenciémetros. Si
se quiere conectar potencidmetros p. ej. de ajuste de correccién de la velocidad de
avance, o de la velocidad de revolucion de huso.

Para conectar la sefial analdgica desde el generador de plasma, ten en cuenta, ique debe
ser la sefial de aislamiento galvanico!

La conexidon mediante la que se utiliza un simple divisor de tensidn, no protege contra las
sobretensiones y puede causar dafios en el controlador.

4.6.1 Sefales en el adaptador de Terminal-Block

1 1 21 3!/ 4 5
Wy

We. We.

Analog 1 = Analog 2

T

We.
Analog 0

We.
Analog 3
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4.6.2 Ejemplo—conexidon y configuracion de los potenciometros

A continuacion se muestra un ejemplo de la conexién y configuracion de los potencidmetros, para el
ajuste de la correccion de la velocidad de avance y rotaciones del huso.

1kQ
(POT. 2)

1kQ

(POT. 1)

Como se puede ver en el diagrama, es conveniente precisar  [Eme imicmim s s =] ©
10V en el conector analdgico - por lo que no se necesita una

fuente de alimentacién externa para los potenciometros. El

Gerersl b | gl 10 #riog 10 | Exparuson mecies | Debug |

potenciémetro 1 ha sido conectado a la entrada analdgica n? e QJﬁ!
0, y el potencidmetro 2 a la entrada analdgica N2 1. Después | H v A/M::MM

de conectar, se pueden realizar controles mediante la | . * £ el
visualizacion de las entradas analdgicas en la ventana de | | w c "
diagndstico — menu el " Plugin Control=>CSMIO_IP plugin ", o _
peStaﬁa ”Anélogo 0" Lo ek b et —f_‘*_ll

Si los valores de las entradas analdgicas varian con la posicién de volante de los potencidmetros,
solamente queda configurar el plugin.

[E CSMIG/IP® Motion Contraller Configuration ©C5-Lab s.c. 2010 =i [

Abrimos la ventana de configuracién - e e

menU "Config>Config Plugins=>CONFIG". || sende Ovende s | piasma | tsc 0| ot |
Seleccionamos la pestafia " Override Src.". /i\

Feed rate ovemnde Spindle speed overmnde

Seleccionamos "CSMIO-IP AIN Q" para " Select saurce CSMOTPAND <] | | Select source CsMioP AN T B

™ JOG feed Locked to FRO

Feed rate override " - es decir, para ajustar

. . , Forced Mach ovemide: Forced Mach ovemide:
la velocidad de avance se utilizard el I Enebled | LowsAcive | Enbied [ tow acrve
potenciémetro POT.1. Fin no ] Fin no -
Para " Spindle speed override" elegimos
"CSMIO-IP  AIN 1", es decir, por la
Q Cancel Save @‘

regulacion de revolucién del huso

corresponderd el potencidmetro POT.2.

Para finalizar, hacemos clic en " Save " para guardar la configuracion.
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4.7 Conector de médulos de ampliacion

Ne
de salida

| 6 |
| 8 |
s ]

Descripcion ? 4 3|

CANH
RS232 RxD
RS232 TxD
GND

CAN L
RS485 B-
RS485 A+

El conector estd disefiado exclusivamente para los médulos de ampliacién de la
empresa CS-Lab s.c. No se debe enchufar ningln otro dispositivo, ordenador PC,

etc.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC
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4.8 Conector de alimentacion

Ng . .7
de salida Descripcion
Alimentacion - 24V DC
GND

Toma de tierra

(X2X3

Vista de la clavija de parte de
la conmutacion de cables

Prestar especial atencidn a no exceder el voltaje de alimentacidon permitido (30VDC). Esto
podria dafiar el dispositivo.

Si en el sistema se utiliza cargas inductivas, tales como electroimanes, valvulas
electromagnéticas, embragues electromagnéticos - se recomienda utilizar una fuente de
alimentacién externa de 24 V para los receptores antes mencionados y otro separado
para CSMIO/IP-S.

4.9 Conector de comunicacion - Ethernet

Ng . .7

de salida Descripcion
X+ l o o
2 I
Rx+ L
-
-
| 6 ] RX-
-

Se recomienda el uso de cables blindados, FTP o STP cat. 6.

La interfaz de red no dispone de la funcién Auto MDI-MDIX. Por lo tanto, al conectar
CSMIO/IP-S directamente al ordenador, se debe utilizar el cable cruzado. Si conectamos
al switch de red o router - utilizamos el cable no cruzado.
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4.10 Cables recomendados

Tipo de conexiones

E /S digitales

E /S analdgicas

Control de accionamientos
(STEP/DIR) CSMIO / IP-S v1

Control de accionamientos
(STEP/DIR) CSMIO / IP-S v2

Cable de comunicacion Ethernet
Fuente de alimentacidn

Modulos de ampliacién CAN

Cable recomendado
Seccién minima de 0,25 mm? (AWG 23)

Seccién de 0,25mm? (AWG-23) blindada, eventualmente un
par de cables sefial-masa trenzados entre si en toda la
longitud.

Seccion de 0,25 mm2 (AWG-23) blindado par de alambres o
sefial-peso trenzados entre si a lo largo de toda la longitud

Seccién de 0,25mm? (AWG-23) blindado - trenzado.
Opcionalmente, se puede utilizar el cable de la computadora
FTP. Hay que tener en cuenta que el par de sefiales (pej.
STEP+/STEP-) se debe llevan siempre con el par de cables
trenzados.

El cable de red estandar, blindado — FTP, cat. 6.
Seccién minima de 0,5 mm? (AWG 20)

Si los modulos se montan en el mismo rail DIN, al lado del
conductor, se pueden utilizar los enchufes DB9 apretados en
la cinta 9 de conduccidn.

Cuando el moédulo se sigue montando, se debe utilizar el
trenzado blindado (FTP o STP).

Durante la instalacion mecanica y eléctrica se aconseja tener mucho cuidado. Un cable mal apretado

puede causar muchos problemas, puede ser dificil encontrar este tipo de fallo al ejecutar / utilizar el

sistema.
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4.11 Ejemplos de la instalacion

4.11.1 Conexidn del inversor mediante la salida analdgica.

CSMIO/IP-S v2 Commander SK
| Analog I/O connector, pin 2 l:‘ D B | ov
| Digital out (0-15) conneclor, pin 17 ] 72|  Refinput4-20mA
]3| +10v
| Analog I/O connector, pin 1 D > D T4 Ref input 0-10V

to E-STOP | 75|  NCFault (1)
circuit 76| NCFautt(2)

11 Analog out (speed monitor)

Digital out (0-15) connector, pin 4 D « D B2 +24V (Out)
[1{B3|  Zero speed (Out)
» DI B4| Enable/reset
| Digital out (0-15) conneclor, pin 5 ] »[ 1/B5| Run forward
| Digital out (0-15) connector, pin 18 ] »{[ 1|86 Run reverse

[]|B7| Refselect (T2/T4)

Este ejemplo muestra la conexion mas sencilla del inversor para operar el huso en el plotter grabado.

Han sido utilizadas las siguientes salidas del dispositivo CSMIQ/IP-S:

N2 de pin en el

Sefial CSMIO/IP-S Conector en CSMIO/IP-S conector Funciones del inversor
CSMIO/IP-S (v2)

-, Masa — potencial de referencia para la
La conexién de masa

. DB9 — Analogo I/0 2 entrada analdgica para desarrollar la
analdgica .
velocidad
) - . Entrada de voltaje 0-10V para

Salida analdgica 0 DB9 - Analogo 1/0 1 desarrollar Ia velocidad

Masa de alimentacion de las DB25 - Outputs digitales 17

salidas digitales CSMIO/IP (0-15)

AFeieian de salides Ay 5 DB25 - Outputs digitales 4 Salida de 24 V para las sefiales de
(0-15) control

Salida digital 4 (%E_;ig)_ NS El AL 5 Activar giros hacia la derecha
DB25 - outputs digitales ) ) -

Sl el 5 (0-15) 18 Activar giros a la izquierda

AseglUrese de configurar correctamente los pardmetros de la configuracién del inversor. Su ajuste
incorrecto, en el mejor de los casos producirfia que el inversor informe de un error; en el peor caso -
el motor de huso se dafiard permanentemente (tal dafio no estd cubierto por la garantia).

o La configuracién de programa Mach3, en materia de funcionamiento del huso, en el control de la
velocidad del cabezal operativa, ha sido descrita en el capitulo 10 - "Configuracién de programa
Mach3."
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4.11.2 Diagrama de bloques de plotter XYZ (CSMIO/IP-S v2)

4
14
a

STEPPER MOTOR DRIVER (2)

STEPPER MOTOR DRIVER (Y)

~230VAC

STEPPER MOTOR DRIVER (X)

F10A
—
| —

{ESTOP

r

n1s

pn2
i
png3
pi
pnd
pn

connactor, pe
onnector i

R
"STERIDIR sutputs commactar b

—
Powersupply connector, pin 3

Digits! inputs {0-15) connectar, pin 14

Digital inputs (6-15) connactor, pin 5

Digital
Digial inputs
Digital inputs (0-
0
STermn

ETHERNET
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El diagrama presentado en esta seccion es la aplicacidén mas simple de plotter 3 ejes (XYZ).

Han sido utilizados 2 alimentadores: de 24V para alimentar el controlador CSMIO/IP-S y 80V para
alimentar los accionamientos de motor de paso. Se ha aplicado con los interruptores normalmente
cerrados (NC), para recalar los ejes (HOME) e interruptor de limite (LIMIT). En la practica,
normalmente es necesario construir sistemas mas complejos, pero este ejemplo ayuda a entender el
principio basico.
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4.11.3 Control automatico de alimentacién de accionamientos (HV)

El controlador CSMIQ/IP-S permite el control automatico de alimentacion de los accionamientos de los
motores, y posiblemente de otros dispositivos. La habilitacion de esta funcion estd descrita en el
capitulo 10. La logica de la operacion de la salida definida llamada "HV Enable" es muy simple. La
tension se activa en el momento de envio de la solicitud de "Reset" por el programa Mach3 vy
permanece asi hasta que no ocurra uno de los siguientes eventos:

e Sefial FAULT desde el accionamiento de un eje

e Sefial E-Stop (la pulsacidn de botdn de la parada de emergencia)

e |nvasion al interruptor de limite

e Ruptura de comunicacién con el programa Mach3

e Error de reguladores de posicion internos/velocidad en CSMIO/IP-S

A continuacién se muestra un ejemplo de conexion de salida utilizado como "HV Enable". El nimero
de salida es irrelevante, esto se define en la ventana de configuracion de nivel del programa Mach3.

oL

~230VAC
ON

POWERSUPPLY

24vDC K1

CSMIO/IP-S v2

Digital oulputs (0-15) connacios, pin 10

P pnt

Pawarsugply connactor, p 2

Digial autputs (8-15) connecior pin 23

HOME (Y) HOME (2) i ) i () Lt (2)

ETHERNET E

Digial inpats (0-15) comactar, pin 14 M

Digital oin 2

Digt

s (0-15) connactar, pin 15

Digital ecor, pin 3

Digialinputs pin 16

E-STOP

| Dighal inputs 0-15) connecta, pin 1 Dﬁ'ﬁ, Fan |:|

| Digta outputs pniz |

POWERSUPPLY
8ovDC

DRIVERS
POWER BUS

En caso de utilizar grandes contactores para desconectar la alimentacion, compruebe gue la bobina no
recibe mas de 250 mA. Si es asi, hay que utilizar un relé mas pequefio y mediante éste, encender el
contactor mas grande. Cuando un contactor sirve también para dar un diodo y un condensador para
eliminar el anti-surge generada al desconectar la bobina.

El control de la tensién "HV Enable" se lleva a cabo de forma auténoma por CSMIO / IP-S. El tiempo de
respuesta a los eventos que dan lugar a la desconexién alojado en 1 ms.
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4.12 Significado de los controles de sefial LED
En el panel anterior CSMIO / IP-S se encuentran grupos de controles LED para facilitar la verificacion

de validacién del montaje eléctrico y el diagndstico de los componentes como p. ej. interruptores
basados (HOME), de limite (LIMIT), de la seguridad (E-Stop), etc.

4.12.1 Tiposy ubicacion de los controles LED

Los controles de entradas digitales 16-31 vy

actividad de puertos de comunicacién

Los controles de entradas digitales 0-15 y

sefializacion de errores (ERRx)

STEP/DIR OUTPUTS

Electroniclaboratory

6 axis Ethernet Motion Controller 22

[ 53 CSLAB « TSIAIT, iP—S]

DIGITAL OUTPUTS (0-15) S5+
@ i

Los controles de salidas digitales 0-15 y

sefializacion de status del dispositivo (STATx)

Los controles de entradas y salidas digitales no requieren mas explicacion. P. ej. si se da la
sefial para la entrada n2 5, se encendera el diodo IN5. Del mismo modo, si p. €j. se adjunta la
sefial para la salida n? 2, se encendera el diodo OUT2.

El control CAN se ilumina, cuando estd conectado al menos un moédulo de ampliacién y la
comunicacion en el rail CAN se lleva a cabo de manera adecuada.

El control RS485 se enciende cuando la comunicacién se lleva a cabo en el riel RS485.

El control RS232 se enciende cuando la comunicacidn se lleva a cabo en el puerto RS232.

El control ETHERNET se ilumina cuando el controlador establecié la comunicacion con el
ordenador PC de forma correcta.

Los controles ERRO-ERR3 indican errores internos del controlador. Durante un funcionamiento
normal, ninguno de ellos debe estar encendido. Si alguno de ellos estd encendido, debe
ponerse en contacto con su servicio — vea la pestafia "contacto" en http://www.cs-lab.eu

Los controles STATO-STAT3 sefializan el estado interno del controlador, la informacién dada al
sitio sobre su estado, puede ser util si hay algun problema durante la operacién del
dispositivo. A continuacion se muestra una descripcién detallada del significado de los
controles mencionados mas arriba.
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4.12.2 Descripcion de controles de estado — STATX

Estado de controles Y
Descripcion

STATx

El estado de espera para enviar parametros de configuracién desde un ordenador
PC. Es un estado predeterminado después de encender el accionamiento, antes
de establecer la comunicacién con el programa Mach3.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Estado de alerta. Significa que el dispositivo esta funcionando correctamente, no
hay ninguna sefial de alarma, como E-Stop o LIMIT. CSMIO / IP-S espera 6rdenes
de la PC.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Significa que uno o mas ejes estan en un momento dado en el modo de
movimiento manual (JOG).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Significa que uno o mas ejes realizan en este momento la busqueda (HOMING).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Almacenamiento en bufer de la trayectoria de movimiento.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

El controlador estd en el modo de ejecucién de comandos G31 (la invasién al
sensor de medicion de la herramienta, la exploracion, etc.).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

El modo de movimiento interpolado por la trayectoria — es decir, la ejecucién del
programa CNC, o del comando MDI. También, los comandos de movimiento
desde el nivel de la secuencia (macro) del programa Mach3 hacen que el
dispositivo entra en este estado.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

La parada de emergencia. La entrada en este estado provoca la aparicién de un
estado activo en la linea de entrada, que se define como E-Stop, o la aparicién de
E-Stop desde el nivel del programa Mach3.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

El estado de alarma. Se produce cuando el trabajo de conductor fue interrumpido
debido a la deteccién de problemas. Este estado puede ser provocado por
sucesos como: sefial FAULT de servoaccionamiento, sefial del final de hardware,
sobrepaso de la zona de trabajo con la funciéon SOFT-LIMIT conectada, etc.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Otros. Este estado se produce para otras funciones adicionales, como p. ej.
roscado rigido, etc.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

0 Explicacion:
I -> controlador estd apagado
I -> controlador luce con luz fija

I -> controlador parpadea
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5. Recomendacionesy seleccion de los accionamientos (drivers de motores)

La seleccién de motores adecuados para la maquina es muy individual. En esta seccién se describe
brevemente las diferencias entre los motores de paso y servo. La experiencia demuestra que muchos
constructores se enfrentan a un dilema - que solucion elegir. Hasta hace poco tiempo - debido al alto
precio de los servo accionamientos, en las maguinas mds simples siempre se utilizaban motores de
paso. Hoy en dia, los avances tecnoldgicos y la proliferacién de la tecnologia servo hace que incluso
construyendo una magquinaria como hobby, valga la pena considerar la eleccion de los servo
accionamientos.

El error mas comun al tomar la decision es la seleccién de 23Y206 with MBC05641, Series, 48V
potencia (y el momento de revolucién) de servo z; N | ] Z:
accionamiento. Esto se debe a la sugerencia del | o }‘MJ -
momento de revolucién y el momento de retencién. El H:: A\ —romau] j::
primer parametro se da generalmente con servomotores, ;éj.g; ;'r |—rfower| 35§
el segundo con motores de paso. Los dos mas comunes %'jj ’, - :é
son en la misma unidad Nm (Newton - metro). Sin so ] 1
embargo, no se debe comparar estos parametros al 22 f D
momento de elegir la potencia del servo accionamiento. N

El momento de retencién que se da para el motor de paso, es la fuerza con la que se mantiene en la
posicion el eje del motor con alimentaciéon en reposo. A velocidades muy bajas de par de 200
revolucidns/min, el momento de revolucion serd aproximadamente el mismo (ver los dibujos mas
abajo), sin embargo, con el aumento de revoluciones, el momento de revolucion, que en realidad es la
fuerza sobre el eje del motor, disminuye drasticamente. Baja a unos valores tan bajos, que a veces
ocurre, que a 1000 revoluciones/min el motor ya ni siquiera tiene fuerzas para girarse sin carga, y
mucho menos para conducir la maquina.

Para explicarlo con palabras simples: el motor de paso 3 Nm, consigue el momento de revolucién de 3
Nm a revoluciones muy bajas (unas 200 revoluciones/min), y junto con el aumento de revoluciones, su
fuerza disminuye rdpidamente, llegando a cero. Arriba, a la derecha se puede ver exactamente en la
muestra, las caracteristicas del motor de paso.

Es completamente diferente en los servomotores. En

Peak Torque l

TORQUE / SPEED CHARACTERISTICS

primer lugar, se da el momento nominal de revolucion y
la velocidad nominal de revolucion. Es decir, el motor 1
Nm / 2000 revoluciones/min puede funcionar en modo
continuo con la rotacién de 2000 revoluciones/min, y
entregar a estas velocidades 1 Nm del momento de
revolucién en el eje. Ademds, los servomotores tienen
aln una caracteristica muy importante: se los puede

T |
i

Torque

Rated Torque
TR

Intermittent
Torque Zone

Rated Speed
Speed ———==

o ~—
Maximum

Speed

sobrecargar temporalmente. (Qué quiere decir? - Que el motor 1INm puede proporcionar
temporalmente hasta 2,5-4Nm (segln el tipo). En la practica, la mayor carga del motor se produce
durante la aceleracion dinamica, pero éstas son de carga a corto plazo, en la cual es perfectamente
util la capacidad de sobrecarga del motor.
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Si utilizamos el controlador de movimiento con salidas réapidas STEP, como CSMIQO/IP-S, un parametro
importante del accionamiento del motor, es la frecuencia maxima de los pasos que puede aceptar. Los
conductores con frecuencia superior de sefial STEP permitida, permiten el uso de divisiones superiores
de paso (para motores de paso) o codificadores con un mayor nimero de impulsos por revolucion
(servo).

Sin embargo, todo tiene sus ventajas y desventajas. éCudles son las desventajas de servo
accionamientos? Seguramente son mas caros - dcuanto?, depende de la comparacion de
accionamientos de paso y de servo. Por ejemplo, hay unos controladores de motores de paso que
cuestan 800USD y hay otros que cuestan 40USD (japroximadamente los dos del mismo poder!). En
general, se puede concluir que el set de servomotor + accionamiento es una opcion mas cara. Otras
desventajas de los servo accionamientos es la necesidad de afinar los ajustes PID y el cableado mas
complicado. Sin embargo, ya no tiene mds inconvenientes.

Sin embargo, su gran ventaja, que no se ha mencionado, es que, gracias a la realimentacion el servo
accionamiento puede sefialar la sobrecarga y el error de posicionamiento. Cuando el controlador
CSMIQ / IP-S recibe esta sefial, inmediatamente detiene los demas ejes de la maquina.

Los motores de paso no tienen esta realimentacién, asi que si incluso uno de los ejes, como resultado
de una sobrecarga no mantiene la trayectoria dada, la maquina seguira trabajando — destruyendo a la
vez toda la pieza de metal.

En resumen - se recomienda el uso de servomotores. Sus inconvenientes son insignificantes en
comparacion con los beneficios que ofrecen. Simplemente, hay que recordar que el servo
accionamiento puede tener el momento nominal mucho menor que el momento de retencion del
motor de paso. Lo mencionamos principalmente debido a la comparacion entre el accionamiento de
paso 3Nm y el servo 3Nm - la diferencia de precio puede ser significativa. Sin embargo, cuando se
compara el accionamiento de pasos 3Nm y el servo 1INm, la diferencia de precios se reduce
significativamente.

La practica dice que las maquinas mecanicamente idénticas fueron vendidas en una versién con
motores de paso 3Nm y con servomotores INm. La maquina con el motor de pasos obtuvo max.
7,5m/min de avance con la aceleracién de 0,1g. La mdaquina con servo accionamiento alcanza
20m/min con una aceleraciéon de 0,4g. Si se agrega a esto lo mencionado anteriormente sobre la
retroalimentacion, la comparacion continua es inutil.

La elecciéon por supuesto depende de Ustedes; en algunas soluciones, los motores de paso son
totalmente suficientes y funcionan muy bien. Sdlo se puede afiadir que, gracias a la precision perfecta
de sincronizacién de la sefial STEP del controlador CSMIO/ IP-S, los motores de paso se comportan
mucho mejor que durante el mando, por ejemplo, desde el puerto LPT. Se puede aplicar una division
de paso mas alta, por lo que los motores funcionaran con mas silencio, con mas suavidad, y gracias a
la reduccion de la resonancia, obtendrdn a una mayor rotacion.
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6. Busqueda precisa utilizando la sefial "indice" del codificador

La realizacién de la busqueda utilizando la sefial INDEX del codificador, es el siguiente argumento para
el uso de servo accionamientos. Este tipo de busqueda es muy preciso, incluso si el interruptor HOME
utilizado tuviese una dispersion considerable en la operacion. En la practica, la busqueda con el uso
del indice permite la eliminacidon de la inexactitud del interruptor HOME.

CSMIO / IP-S es un tipo de control STEP / DIR y como tal no tiene ninguna entrada de encoder. Esto no
significa, sin embargo, que no se puede lograr la busqueda en el indice. Se puede utilizar la funcion
incorporada del controlador CSMIO / IP, o de la funcidn de sincronizacién de la sefial HOME con INDEX
en servo controlador.

6.1 Meétodo 1 —Funcidn de la busqueda con "indice"

En la ventana de configuracion de

. . o . [ CSMIO/IP® Motion Controller Configuration  £C5-Lab s.c. 2010 T
plugin, existe la posibilidad de elegir & Axes Conhguration]| g Special Functions |
el modo de busqueda para cada eje: X e @ W |E e |
normal o con indice. Configure Axis X
Servo Alam Input Index Homing Slave Axis Configuration 0
. .y . . ¥ Enal ™ Enal
La configuracién ha sido descrita en o - e ™| e ™
Low Active = m
detalle en el capitulo 10. . o s Comoana 2]
n = Encoder Fulses/Rev: Geometry Correction;
. . . hann. Selection
Esta solucién tiene la ventaja de que e B " f1o0s0 00000 wis ||
el controlador CSMIO / IP es capaz = B DR ' l
de determinar la distancia entre el STEPDIR Output Channel i
. . Channel 0 - il
disparo del interruptor HOME vy la
posicion del indice, y en el caso en 6 ! e @
. . . 4
gue esta distancia sea demasiado & =

pequefia — la busqueda del eje se detendra. Es una solucidon comoda y segura, ya que si el indice esta
muy cerca de la posicidén de disparo del interruptor HOME, pueden aparecer errores de busqueda
basandose en la rotacidn total del motor.

Por lo tanto, al configurar las funciones se da también el nimero de pulsos por revolucién, y CSMIO /
IP verifica si el indice estd a una distancia segura (minimo 15 grados, es decir, 1/24 revolucion del
motor).

En vista del hecho de que CSMIO / IP-S no tiene entradas del codificador, la sefial de indice estd
conectada a unas entradas digitales estandar del controlador. El problema es que el conductor
requiere unas seflales en légica de 24V. Muchos de los servo accionamientos tienen una salida del
indice tipo "colector abierto", que resulta mas facil:

+24V

3.3kQ/0.2wW

ocz A la entrada digital :
|
1

N ‘; CSMIO/IP-S
N I, 1
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Como se puede ver, basta con el resistor que tira hacia arriba. A veces, sin embargo, no tenemos
ninguna salida disponible tipo "colector abierto"; entonces, la Unica manera de lograr la blsqueda en
el indice es la adicién de un circuito electrénico externo, simple:

+24V

3.3kQ/0.2W

INCREMENTAL
ENCODER

A la entrada digital
CSMIO/IP-S

En este caso es necesario utilizar directamente la sefial del codificador, o de salida del codificador TTL
de servo accionamiento. La conexion estética en tal situacion puede ser complicada.

A la hora de elegir los servo accionamientos, hay que tener en cuenta si tienen la salida de indice tipo
"colector abierto". Como resultado, conectaremos sin problema ninguno la sefial del indice al
controlador CSMIQ/IP. Esta salida la tienen entre otros, los servos accionamientos de la empresa CS-
Lab s.c. (http://www.cs-lab.eu) ArbahDSP, o los accionamientos de la marca Delta
(http://www.delta.com.tw).

6.2 Meétodo 2 - Sincronizacion de la sefial HOME en servo accionamiento.

Para llevar a cabo las funciones de bulsqueda en el indice de esta manera, se necesita el servo
accionamiento con la funcién de sincronizacién de la sefial HOME con el indice de codificador. Esta
funcidn la tiene entre otros, el accionamiento ARBAH-ServoDSP ofrecido por nuestra empresa.

Mds abajo estd presentada la regla de conexidn utilizando la busqueda el indice.

CSMIO/IP-S

ETHERNET m SERVO MOTOR DRIVER
’ MOTOR

ENCODER

En el caso que le gustase elegir un servo accionamiento e informarse si sera posible realizar la
blusqueda en el indice, la funcion de la sincronizacién de la sefial HOME deberia funcionar de la
siguiente manera:
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* HOME switch off -inactivo
¢ Salida HOME de accionamiento — inactivo

1.Homing start

e Interruptor HOME — activo

¢ Salida HOME de accionamiento — activo
2. Entrada en el

sensor HOME

e Interruptor HOME — inactivo

3. Bajada del sensor ¢ Salida HOME de accionamiento — activo

HOME (delante de
indice)

e Interruptor HOME — inactivo

) ¢ Salida HOME de accionamiento — inactivo (en este momento CSMIO/I-PS

4. Bajada del sensor| restablece la posicién del eje)

HOME (en momento|
de indice)

L AR AR O AEA 0000 4

Como se puede ver en el diagrama anterior, el accionamiento debe prolongar el estado activo en la
salida HOME, hasta encontrarse con el indice del codificador. Durante las pruebas con el
accionamiento ARBAH, las precisiones logradas de la busqueda en la velocidad 2000mm/min y en el
codificador 10000 pulsos/revolucién se encontraban en un rango de +/-1 imp. del codificador.

Tak doktadne bazowanie jest bardzo przydatne w praktyce, gdyz po awarii zasilania, albo wcisnieciu E-
Stop, czy jakimkolwiek innym zdarzeniu powodujgcym konieczno$é wykonania ponownego bazowania,
mamy pewnos¢, ze na obrabianym detalu nie bedzie sladu w miejscu kontynuowania obrobki.

La busqueda tan precisa es de gran utilidad en la préctica, porque después de la averia de
alimentacion, después de pulsar E-Stop, o de cualquier otro suceso que cause la necesidad de ejecutar
la re-bUsqueda, estamos seguros que en la pieza de trabajo no se queda la huella en el lugar de la
continuacion del proceso.

El algoritmo de la busqueda en CSMIO/IP-S esta construido de tal manera, que el punto de la base no
se cambia incluso después del cambio de la aceleracién y/o velocidad para eje dado. Esto le da la
oportunidad de corregir el pardmetro de aceleracién durante el tratamiento (se requiere una parada
momentanea, el cambio de los pardmetros de configuracion y re-busqueda).

Hay que prestar atencion a que en el momento de salida desde el interruptor de base HOME, el rotor
esté girado a menos 152 respecto al punto del indice, porque en el caso en que el indice coincidiera
muy cerca del punto de salida desde el interruptor HOME, podrian ocurrir diferenciales de busqueda
correspondientes a una rotacion entera del motor. En el caso de que el punto de salida e indice
coincidan muy juntos, es necesario ajustar la colocacion del interruptor HOME. iNo ajustes mediante
el codificador!
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7. Conexiony configuracion de la red LAN

7.1 Conexion directa a un ordenador PC

El controlador CSMIO / IP-S se puede conectar directamente a un ordenador PC, sin el uso de switchs
o routers. Con esta conexion, sélo hay que tener en cuenta que el cable debe ser cruzado (crossover).
Este cable se suministra con el controlador. A continuacién se muestra la manera de la realizacion del

cable.

Enchufe 1 Color del cable Enchufe 2 :m_m;
1 blanco- naranja 3 —
2 naranja 6
3 blanco-verde 1 FROMT: ﬁ
4 azul 7 ve
5 blanco-azul 8
6 verde 2
7 blanco-marrén 4
8 marron 5

Con una conexion directa se debe ajustar en el ordenador PC una direccion IP estdtica en 10.1.1.1 vy la
mdscara en 255.255.255.0.

7.1.1  Configuracion de Windows ©® XP.

i} Otworz
MOIET  Eyeploryj
siec
Browse with WinCvs
Wyszukaj komputery...

Save Desktop Icon Layout
Restore Desktop Icon Layout

RS »

Mapuj dysk sieciowy...
Odfacz dysk sieciowy...

Utwdrz skrét

S~
e Hacemos clic con el botdn derecho del ratén sobre el icono "Mis sitios de red" en desde
el menu que aparece seleccionamos la opcidn "Propiedades". Se abrird una ventana con

los iconos (o icono) con las conexiones de red.

g8
3
—
Polaczel  stan
Iokalne
Mapramw
Polaczenia mostkowe
\ Utwidrz skrdt
jefi nazwe
Wiad S

e En el icono de conexion que deseamos utilizar para la comunicacién con CSMIO / IP-S
(por lo general es una combinacion llamada "conexién local"), haz clic en el botén
derecho del ratén y selecciona la posicion "Propiedades”.
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L Wistciwodci: Polaczenie lokalve (20

Pobacs unywaac

B9 Reakex RTLE1ESCIPY21110/F) RCE iE

Te polasoens wykorzysue nasecuscs tkisdnk

# o | dnbcaoekc w Mcroaoh N

- . . ‘Wiadorwade .
o rte Erara B ety (CP/)
o bencss i zoech siacs mEh hdn
() Pokat o et .
= =i Incmkt
(gt

e En la ventana que aparece, selecciona el elemento "Protocolo de internet (TCP/IP)” vy
hacemos clic en el botdn izquierdo del raton en "Propiedades".

Windchwoicl: Protokdl Internele |

3

Opsine

Rl pa——

{5) Uy rastepiaega adrem P

daes 1P w11 ] e —
Magia podutcs 5| ——

Erama domytiea.

{3) ity rsbepniarych adreadnw serwirder (NG
Frofme=wary sarwer DNS
Aerarywry serwer DNS:

e En la ventana que aparece, escribimos la direccién IP: 10.1.1.1 y la madascara
255.255.255.0. El resto de los campos los dejamos libres y confirmamos con el botén OK.

e Enlaventana "Propiedades: Conexidn local", hacemos clic en el botén "Cerrar".

e Desde este momento la red esta configurada para trabajar con CSMIO / IP-S.

7.1.2  Configuracion de Windows © 7

ks ‘ |EH v Panel sterowania »

Dostosuj ustawienia komputera Widok wedtug:  Kategoria ~

System i zabezpieczenia
Zapoznaj sig ze stanem komputera
Wykeonaj kopie zapasowa komputera
Znajdz i rozwiaz problemy

~ SiedilInternet
Wyswietl stan sieci i zadarla
Wybierz grupe domowa i opcje udostepniania
Sprzet i diwiek
Wyswietl urzadzenia i drukarki
Dodaj urzadzenie

Programy
Qdinstaluj program

Konta uzytkownikdw i Filtr rodzinny

@ Dodaj lub usur konta uzytkownikdw

@ Konfiguruj ustawienia kontroli rodzicielskiej
dla wszystkich uzytkownikdw

Wyglad i personalizacja
Zmien kompozycje

Zmien Ho pulpitu

Dopasuj rozdzielczosé ekranu

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

Utatwienia dostepu
Miech system Windows sugeruje ustawienia
Optymalizuj wyéwietlacz wizualny

En el panel de control seleccionamos "Ver el estado y tareas de red"

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC

42



www.cs-lab.eu

o =1 |

- b Sie¢ilnternet » Centrum sieci i udostepniania - |"t ‘ | Szukaj w Panelu sterowania r ‘
N —
Strona ghowna Panelu i B . P . . 0
|| Wyswietl podstawowe informacje o sieci i skonfiguruj potaczenia
| &I 4 Zobacz petna mape (|
Zmien ustawienia karty - | [0
slecliowe) AMDRZEJ-I5 Siec Internet
Zmien zaawansowane (Ten komputer)
ustawienia udestepniania Wyswietlanie aktywnych sieci Polacz lub roztacz
|
L Typ dostepu: Internet
N - Sie¢ HomeGroup: Dostepne do sprzezenia
| " Sie¢ domowa P <P/ R prees
Polgczenia: WPo}aczenleloka\ne
| .
Zrienianie ustawien sieciowych
g" Skonfiguruj nowe potaczenie lub nowa sied
- Skonfiguruj potzczenie bezprzewodowe, szerckopasmowe, telefoniczne, ad hoc lub VPN albo f
skonfiguruj router lub punkt dostepu.
? Polgcz z siecig |
i Potgcz lub ponownie polacz z siecig bezprzewodowa, przewodowa, telefoniczng lub za
posrednictwem polaczenia VPN,
| Tilemie ﬂ Wybierz grupe domowa i opcje udostepniania
| Uzyskaj dostep do plikéw i drukarek znajdujacych sie na innych kemputerach w sieci lub zmien
Grupa domowa . L
| ustawienia udostepniania. |
iCloud |
Opcje intemnetowe @ Rozwiazywanie probleméw
Zapora systemu Windows Zdiagnozuj i rozwigz problemy z siecia lub uzyskaj informacje na temat rozwigzywania problemow.
i

A continuacién, selecciona el mando "Cambiar la configuracién del adaptador".

Organizuj Wylacz to urzadzenie sieciowe  »

X

Polaczenie lokalne ‘
Sie¢
Atheros ARB151 PCI-E Gigi @) Wylacz
Stan
Diagnozuj |

|
| #) Polaczenia mostkowe
— Utwérz skrot
Usun

#  Zmien nazwe

#  Wiasciwosci

Hacemos clic con el botén derecho vy seleccionamos "Propiedades" de conexidn de red.
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(2o

Wiasciwosci: Protokst internetowy w wersji 4 (TCP/TPv4)

Ogdine

Przy odpowiednigj konfiguragi sied mozesz automatycznie uzyskad
niezbedne ustawienia protokolu IP. W przedwnym wypadku musisz
uzyskad ustawienia protokofu IF od administratora sied.

L

‘Wiaiciwosci: Polgczenie lokal
Siec

Polgcz, uzywajac:
l_-?‘ Atheros ARB151 PCI-E Gigabit Ethemet Controller (MDI

() Uzyskaj adres IP automatycznie
@ Uzyj nastepujgcego adresu IP:

To polgczenie wykorzystuje nastepujgce skiadniki: Adres IP: v.1.1.1

™ Kliert sieci Microsoft Networks

.Q Hamonogram pakietdw QoS
Udostepnianie plikdw i drukarek w sieciach Microsoft N...

i Protokdl intemetowy w wersji & (TCP/IPvE)

B ikl ntemetowy w wersi 4 (TCP/IPv4) |

& Sterownilke We. Wy mapowania z odnajdywaniem topolo....

& Responder odnajdywania topologii warstwy lacza

Opis
Protokét kontroli transmisji/Protokal intemetowy (TCP/IP).
Domyslry protokdt dla sieci rozleghych, umozliwiajgcy

komunikacie polgczonych sieci rozrych typow.

Maska podsied: 255,255,255, 0

Brama domysina:

Uzyskaj adres serwera DNS automatycznie H

RERER

@ Uzyj nastepuigcych adresdw serwerdw DNS:

Preferowany serwer DNS;

Odinstaluj
Alternatywny serwer DNS:

] Sprawdz przy zakonczeniu poprawnosc
\[_> =

]’ Anuluj ]

Hacemos doble clic en protocolo TCP/IPv4, y luego introducimos la direccion IP: 10.1.1.1 y la mascara
de red: 255.255.255.0. A continuacion, confirmamos con el boton OK.

El controlador CSMIQ/IP-S, después de conectar la alimentacién, intenta configurar automaticamente
su direccion IP, y para ello envia la peticion al servidor DHCP. Cuando, después de tres intentos fallidos
no recibe ninguna respuesta desde el servidor, se establece la direccién IP predeterminada: 10.1.1.2.
Esto no tarda mads de 10 segundos, pero hay que recordar que se deben esperar 10 segundos después
de conectar la alimentacion antes de intentar comunicarse con el dispositivo.

Recuerda utilizar cables blindados. La conexion ethernet es de alta resistencia a las interferencias,
pero el cable blindado seguramente no hard dafio. Especialmente si se utiliza servo o huso de gran
potencia.
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7.2 Red local con router y DHCP.

En caso de que conectemos el controlador CSMIO / IP-S a una red informatica en la que se encuentre
un router dando las direcciones IP, el dispositivo descargard automaticamente la configuracién de la
direccién y la mascara de red.

En la mayoria de los casos, no es necesario saber la direccién IP haya sido asignada al dispositivo, ya
gue tanto el enchufe (plugin) como la aplicacion de actualizar el software del controlador, busca
automaticamente CSMIO/IP-S en la red. Sin embargo, si queremos saber el nimero de IP asignado al
controlador, se puede averiguar a través de la pdgina de configuracion del router (el controlador
aparece con el nombre CSMIO-IP-xxxx, donde xxxx son los ultimos cuatro digitos de la direccién MAC
de hardware. A continuacién se muestra un ejemplo de pantalla desde el servidor DHCP donde se
pueden ver los dispositivos CSMIO/IP en la red.

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

0.145 00:04:a3:13:2c:al CSMIO-IP-2CA1 2011/03/08 17: 2011/03/08 19:20:05
8.10.130 00:04:a3:13:2d:0c CSMIO-IP-2DOC 2011/03/08 2011/03/08 19:21:59

192.

19z.

[ List all active and expired laases ]

4 Return to network and host list

En el caso de la conexion del controlador CSMIO / IP-S a la red con el router, hay que utilizar el cable
no cruzado (llamado Straight Thru, o 1:1). El siguiente muestra el método de fabricacién de tal cable.

Enchufe 1 Color del cable Enchufe 2 1 &
. [T
1 Blanco-naranja 1
TOP:
2 naranja 2
3 blanco-verde 3 FRONT. ﬁ
4 azul 4 18
5 blanco-azul 5
6 verde 6
7 blanco-marron 7
8 marrén 8

En la mayoria de los casos, el cable cruzado suministrado con el dispositivo también va a funcionar,
porque la mayoria de los routers tienen una funcion de deteccién automadtica del tipo de cable,
llamada AutoMDX. En cualquier caso, nada se dafiarg, incluso si el router no tiene las funciones antes
mencionadas.

Recuerda que se deben utilizar cables blindados. La conexion ethernet es de alta resistencia a las
interferencias, pero el cable blindado seguramente no hara dafio. Sobre todo si se utiliza servo o huso
de gran potencia.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 45



www.cs-lab.eu

8. Programa Mach3 - informacion general

La programacién Mach3 de la empresa ArtSoft® se desarrolla desde hace ya muchos afios y durante
este tiempo ha ganado una gran cantidad de usuarios. Por un precio relativamente bajo (~ 170USD)
obtenemos una completa solucién para tratamiento de multiejes CNC. Los principales beneficios del
programa son:

e Flexibilidad
O La capacidad de crear sus propias interfaces de usuario, transparentes y adaptadas a las
necesidades especificas de una aplicacién particular de la maquina. Hay un editor visual
especial en el que se puede disefiar la vista de la interfaz de Mach3 "desde cero" o sobre la
base del proyecto terminado. En Internet también se puede encontrar una gran cantidad
de soluciones prefabricadas. Mds abajo se encuentra una de las interfaces disponibles mas
atractivas visualmente en www.machmotion.com.

[@ ach3 cC Licensed To: C5-Lab s.c. (Comp) B
[Fie Config FunchonCigs Vew Waards Operstor Plugin Contred Hep

-17851( 56.9750| 0.0000 |

0.000 0.000 0.000 0.000
T: 4 H: 20.000 D: 6.000
0.000 0.000 0.000 0.000

Load Gecode Resize View/Edit H EED F:. 10000

10, G2 542 v42 120 120 280

ov: 10000

Bl

WORK
Ref All OFF%ETS

0 La posibilidad de extender de forma independiente la funcionalidad del programa a través
de una macro escrita en un simple y bien conocida por muchas personas VisualBasic®. Esto
hace que sea posible la aplicacion de una variedad de sondas de medicién, la medicién
automatica de la longitud de herramientas, almacenes de herramientas automaticas en
muchas variaciones, etc.

0 Servicio de enchufes (plugins), que extienden mas alld del dmbito de las funciones del
programa y permiten la colaboracion con los controladores de movimiento externos. La
conexidon con el controlador CSMIO / IP-S se lleva a cabo sélo a través de este enchufe,
desarrollado por nuestra empresa. Este enchufe crea un "puente" entre el programa
Mach3y el controlador.

e Facilidad de uso

0 Personas, que ya estan familiarizados con las maquinas CNC, practicamente son capaces
durante un dia asimilar las funciones basicas y las reglas de operar del programa Mach3.

0 La configuracion de los parametros clave es clara e intuitiva, por lo que se les puede
adaptar rapidamente a las exigencias de una maquina especifica.

e Andlisis dindmico de trayectoria
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0 Elprograma CNC se analiza con antelacion, lo que permite un ajuste 6ptimo de la velocidad
del trafico en cada punto de la trayectoria. Asi, el programa se ejecuta con rapidez, pero
manteniendo la fluidez plena del movimiento.

La empresa CS-Lab s.c. es un distribuidor autorizado de programa Mach3 en Polonia. Si estds
interesado en la compra de una licencia, ponte en contacto con nosotros a través de email: biuro@cs-
lab.eu.

Si pide el controlador CSMIO / IP-S y quiere comprar la licencia inmediatamente, por favor, escribelo
en el encargo y da los datos exactos de la persona / empresa para la cual se debe emitir la licencia.

Hay que tener en cuenta que el programa Mach3 es un programa para operar exclusivamente la
maguina - no permite el disefio, el dibujo, etc. Es verdad, que existen funciones que permiten generar
el cédigo CNC para operaciones sencillas, pero lo mejor, es estar equipado también con un programa
tipo CAM, como pej. ArtCam, MasterCam etc.
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8.1 Configuracion recomendada del ordenador PC

El programa Mach3 no tiene requisitos irrazonables referidos al ordenador PC, a menos que la
trayectoria de la herramienta, que utilizas ocupa varios o incluso decenas de megabytes - entonces se
recomienda un ordenador mas rapido, ya que incluso la carga misma de trayectoria para el programa
puede tardar un poco. También la simulacién del tiempo de ejecucion de trayectorias tan grandes,
procedera mas rapido en un equipo mas rapido.

La configuracién recomendada del PC es:

e Procesador Intel CoreDuo 2GHz
e 2 GBde memoria RAM
e Tarjeta de grafica 512MB

En un PC que se utilice para controlar la maquina no debe instalarse ningun software adicional fuera
del sistema de Windows® y programa Mach3. El disefio y todas las demads tareas deben realizarse en
un ordenador distinto.

El ordenador utilizado para el control de la mdquina se puede conectar a la red, pero recuerda tener
una buena seguridad anti-virus.

Se recomienda desactivar en el sistema Windows® todos los efectos visuales, desactivar el protector
de pantalla y establecer la combinacidon de alimentacion en "siempre activa".

Si el ordenador estd instalado junto con el resto del sistema de control en el armario de control, hay
que recordar cerrar el sistema Windows® antes de apagar el equipo. En caso contrario, muy pronto,
puede ser necesario volver a instalar de nuevo el sistema operativo.
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9. Instalacién del software
Antes de comenzar a trabajar en el PC destinado para operar la maquina, hay que instalar el software

Mach3 vy el enchufe (plugin) que asegura un funcionamiento correcto del programa y controlador
CSMIO / IP-S.

9.1 Instalacidon de programa Mach3

La dltima versién del programa Mach3 puede ser descargada desde el sitio web ArtSoft®.
http://www.machsupport.com/downloads.php

Después de descargar el archivo, hay que ejecutarlo y seguir las instrucciones de la pantalla. En
general, se trata de hacer clic en "Siguiente". Sélo en la ventana de seleccion de los componentes para
la instalacién, desactivamos la opcion "Parallel Port Driver". Se trata de un controlador de puerto

paralelo que no se utiliza durante la operacion del CSMIO/IP-S y sdlo sobrecargara innecesariamente

el ordenador.

- 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. This is not
Wizards needed for extemal motion control devices.
/ [#] XML's (328 KB)
[ LezyCam

Screen sels

Total space required: 40.5 MB

< Back ] | Mext | [ Cancel

W

Mds adelante en la instalacién, se puede crear un perfil de configuracion de inmediato, de lo que
vamos a utilizar. Los perfiles de configuracion también se pueden crear después. Si deseamos hacerlo
durante la instalacién, dependiendo del tipo de la maquina, hacemos clic en:

-, Mach3 Setup

Create Profiles and Deskiop Icons

Custom profilee will help to ensure that your settings do not get accidentally ovenwritten by futurs
updates. I is highly recommend that you create one

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

D F;?:fli-‘n: Create a custom Plasma,/Waterjet profile at this time?

[ < Back I | Next = | [ Cancel
e  Mill profile - fresado
e Turn profile- torno
e Plasma - cortador de plasma o de gas
[ ]
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Al hacer clic en uno de los botones, aparecerd una ventana donde | Create Profile/Shartcut
se puede escribir el nombre de perfil de tu configuracion. 2 “:4“”“

Introducimos  pej. "MiFresado_400x250 CSMIO _IP". En el

nombre no deben aparecer espacios y caracteres especiales (se

permite el guién bajo).

9.2 Instalacién del paguete Microsoft®. Net (sistemas operativos mas antiguos)

Si estds utilizando un sistema operativo anterior a Windows®7, puede que tenga que instalar el
paquete Microsoft®. Net. Esta disponible en los sitios web de Microsoft® o en nuestro sitio web:
http://www.cs-lab.eu/artykul-11-CSMIOIPS Download.htm]

Para una instalacion adecuada se necesita conectar el ordenador a Internet. La instalacion se realiza
de forma automatica, sdlo se tiene que confirmar los préximos pasos. Después de terminar la
instalacion, se debe reiniciar el ordenador.

9.3 Instalacién del software CSMIO/IP

El software para CSMIO/IP se entrega en forma de un instalador, cobmodo en usar. El proceso de la
instalacién es muy répido y no tarda ni un minuto.

setup_CSMIO-IP-5-2.010.exe Data modyfikacji: 2013-05-14 11:11
Typ: Aplikacja Rozmiar: 1,88 MB

Ejecutamos el archivo del instalador.

# CSMIO-IP-S Controller ﬁmp =] # CSMIO-IP-5 Controller Firmware 2.010 Setup =]

' ; ~
Wel to the llation of mpenents that wil be installed on your campuiet |
CSMIO-IP-S Controller Firmware

version 2.010

Please check ths comporents that you want ta install and uncheck. the ones that you do
., nobwant to inztall then press 'Next' to continue.

Istallation type [Detaut hd

Please closs all active progiams to svoid any conflicts and press 0r, select the optional -] CSMIOIP companents
*Nest' ta begin the setup procedure or ‘Cancel to exit this wizard, components you wish to Flugin di's [required)
install: - N
DataVisualization
Firmware uploader

Description
Copgright 5] C5-Lab Requited space: 3.96 ME Position your mouse over a component from the list to view
itz description.

CSMIO-P-5 Controller Firmyare Setup

g sl e <Prvous|[_Ret> ] [ Cance

Hacemos clic en "Siguiente" y ... de nuevo en "Siguiente" — no hay necesidad de modificar los
componentes instalados.
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—— M r — - — al
¥ CSMIO-IP-S Controller Firmware 2010 Setup = # CSMIC-IP-5 Controller Firmware 2.010 Setup - =]
e LA
her direetar ta install CSMID-P-5 Contioller Fimware !a - yau want ta install the pragram !a
Stup wil install the fles in the following directory. You can chooss anather path by Select whether you want ta install CSMID-IP-5 Controller Firnware for yourssit anly o for
pressing Browse' below, othemise press Nex!' ta continue the installation process. =~ allthe users of this computer then press Next' ta continue,

Destination diectary
CriMachhPaglns'. [ Bowse | @ Install for anyons using this computer

) Installjust for me (Andrzei)

Available space: 26.3 GB
Required space: 4.0 MB

CSMIO-P-5 Cantraller Firmysare Setup CSMIO-P-5 Controller Firmyare Setup

[ <Previous [ Mewts ][ Cancel | [ «Pevious || Mest> ][ Cancel |

A continuacién, podemos elegir la ruta del programa Mach3, y si el software se va a instalar para todos
los usuarios. En la mayoria de los casos, dejamos la configuracion predeterminada y hacemos doble
clic en "Siguiente".

# (SMIC-IP-5 Controller Firmware 2.0 EE.L ® CSMIC-IP-5 Controller Firmware 2.010 Setup r=e]ri=r|
‘e program graup? !a -uw before continuing the installtion !a
Setup will creste & aroup in the Start Menu for CSMIO-P-S Controller Fimware. You Setup is now 1eady to begin the installation procedures. You can change any of the settings by
can change the name of the entry below. pressing the Previous' button, otherise press Newt' to confinue.
| |
C5-Labh\CSMIOHR-S Contoller Fimware Selected installation type: -
efault
7Zip A
Accessories ol The following components will be installad: I
Accessibilty CSMIT-P components: =
System Tools Plugin d's [required)
Tablet PC Dataisualization
Windows PowerShell I Firrwsars uploader
Administrative Tools
Addobe LiveCpcle ES2 Installation directory:
Advanced Serial Port Moritor - C:\Mach?\Pluglnsh
[ Do not create a program group in the Start Menu e <
CSMIOP-S Controller Fimware Setup CSMIOHP-S Controller Fimuware Setup
[ «Pevious || Mest> ][ Cancel | <Previous | Nest> | [ Cancel

La seleccion del nombre en el menu de inicio, en la mayoria de los casos, tampoco es necesario
cambiarla, asi que hacemos clic en "Siguiente", y una vez mas en "Siguiente" cuando veas el resumen.

— —n - = o
# CSMIC-IP-S Controller Firm i3 @CSMIOVIPVSContral\erﬁrwmamZ.OlOSemL [P

Finishing installation of CSMIO-IP-S
Controller Firmware

Extracting: C:\Program Files (x88M\CS -Lab\CSMY. ACSMIO_IP_SV2_010.csapp (100.00%)

Launch CSMIQ-IP-S Controller Fimuware

Estimated remaining time: n/a

N
)
-

The progiam was successfully installed. Press Finish' to closs the
wizard and retum ta your deskiop

CSMID-P-S Contioller Fimware Setup |

Después de unos segundos después de la instalacion, aparecera la ventana preguntando si ejecuta el
software utilizado para actualizar el controlador CSMIO/IP. Si no estds seguro de si en el dispositivo
tiene la version actual, puedes actualizarla inmediatamente. La actualizacion ha sido descrita en el
apéndice B - "Actualizacién de software CSMIO/IP-S".

Si no quieres realizar ahora las actualizaciones, desactiva la opcion "Launch Launch CSMIO/IP-S
Controller Firmware "y hacemos clic en "Finish".
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Plugin y software interno del controlador CSMIQ/IP-S deben tener la misma versidn. Si es necesario,

debe actualizarse el software (llamado Firmware) del controlador. La operacion de la actualizaciéon

estd descrita en el apéndice B - "Actualizacién de software CSMIO/IP-S".

9.4

Derechos de administrador en Windows® Vista y Windows® 7

@ Wlaiciwoici: Machdexe

Zgodnodt | Zabezpieczenia | Szczeadty I Popizednie wels|e‘

Jedli pfasz problemy z tym programem, a dziskat on poprawnie w
staglzei wersi systemnu Windows, wybisrz b zgodnodci
fowiadajacy tej starsze] wersi

omoz mi wybrad ustawienie

Tiyb zgodnoei

[TIirucham ten program w tipbie zgodnogci 2

Windows XP [Service Pack 3

Ustawienia
[ Uruchom w 256 kolorach
[ Urucharn w rozdzislczogci skranu 540 5 480
[ wiwbacz kompozycie wizualne
[T wpbacz kompozpcis pulpitu

B wigkacz skalowanie ekranu dla ustawish wysokie]
rozdzielczadei DPI

Poziom uprawnief

Uruchorn ten program jake administrator

[ 15 Zmiert ustawienia dia wszystkich uzytkownikiw |

Zastosu]

Se recomienda que en sistemas Windows® Vista,
Windows® 7 y Windows® 8, ejecutar el programa
Mach3 con derechos de administrador.

Abrimos el directorio "C:\Mach3", buscamos el archivo
Mach3.exe y hacemos clic en el boton derecho del
raton. En el menu, seleccionamos "Propiedades" y en
la ventana que se abre, seleccionamos la pestafia
"Compatibilidad".

A continuacion, seleccionamos la opcién "Ejecutar este
programa como administrador" y hacemos clic en
IIOKII'

A partir de ese momento Mach3 siempre se ejecutara
con derechos de administrador.
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10. Configuracion de programa Mach3

Después de instalar el software, todo se debe configurar para que la configuracién coincida con la

maguina controlada y con todo su sistema eléctrico.

A la configuracién estan sujetos, entre otras cosas:

e Escala de cada eje (es decir, cuantos pulsos se cae en el milimetro / pulgada).

e Ajuste de la velocidad y aceleracion de cada eje.
e Asignacién de las sefiales de E /S, tales como:

(0}

©O O 0O OO0 o0 oo

e Configuracion del eje dependiente (si se utiliza en la maquina).
e Configuracion de los scripts utilizados VisualBasic®.

Sefiales de sensores de busqueda - HOME
Sefiales de limites de los ejes - LIMIT
Sefial de parada de emergencia - ESTOP

Sefial de la sonda de medicién de herramienta/de la busqueda de material, etc.

Sefiales adicionales de la entrada, tales como botones de escritorio, etc.

Sefales de alarma de servoaccionamientos - FAULT
Restablecimiento de accionamientos - DRV_RESET

Activacion de la tensidn en los accionamientos - HV_ENABLE

Salidas de control para la activacién del huso, la refrigeracion, la extraccion de la

viruta, etc.

e Ajuste de campos de los ejes para la funcidon SoftLimit, es decir, para finales de software.

e Ajuste de velocidad de la bdsqueda
e Posibilidad de personalizar la apariencia del programa.

Esta configuracion es un asunto individual para cada maquina, pero en las siguientes secciones seran

descritos los principios generales.

10.1 Creacion de un perfil de configuracion

Si durante la instalacion no se ha creado un perfil de configuracion (ver capitulo 9), merece la pena

crearlo ahora. En este perfil se guardaran todos los ajustes de la maquina configurada.

Después de la instalacién de programa Mach3, en su escritorio deben verse los iconos, entre los

cuales, ademds de otras cosas, aparecera "Mach3 Loader". Hay que iniciar el programa haciendo clic

Sosshan pratile

en " Create Profile".

nombre del perfil que deseamos crear. Esto

puede ser, p. e].

B en este icono. Aparecerd ventana "Session

Create Profile

Profile". Para crear un perfil, se debe hacer clic

En la ventana que aparecerd, introducimos el

e New Profile Name

CSMIOv1 ~ L
CSMIOv1_WWW 1

LEZYCEW_‘ 1 [ Default Profile values

Mach 3Mill

Mach 3Turn Do nat put any extension
Mill_dspMC
Plasma
Screend
TestBrain

oK Cancel ‘

on the new profile

™

"MiFrezado_400x250_CSMIO_IP". En el nombre se debe evitar los espacios y caracteres especiales (se

permite el guidén bajo). Desde el listin "Clone from" seleccionamos:

e Mach3Mill, si creamos un perfil para el fresado.
e Mach3Turn, si creamos un perfil para el torno.

e Plasma, si creamos un perfil para un cortador de plasma o de gas.
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A continuacién, hacemos clic en "Aceptar" (OK) - el perfil ha sido creado. En la ventana "Session

Profile" de momento hacemos clic en "Cancel" — en el escritorio creamos un acceso directo que

ejecutarad Mach con nuestra configuracién. Para ello, creamos una copia del icono "Mach3 Loader"

seleccionandolo y pulsando la secuencia de teclas CTRL + C, y luego CTRL + V en el teclado. En la copia

resultante, hacemos clic con el botén derecho del ratén y elegimos la opcidén "Propiedades". En la

pestafia "General", introducimos un nombre libre, pej. "MiFrezado", vamos a la pestafia "Acceso

directo" y en el campo "Target" introducimos:

C:\M

ach3 \ Mach3.exe / p MiFrezado_400x250_CSMIO_IP

Por favor, ten en cuenta los caracteres correctos ,,/” v ,,\” en los lugares apropiados. Por supuesto, el

nombre puede ser diferente que "MiFrezado...", pero debe ser el mismo que el nombre de un perfil de

configuraci

on previamente establecido.

Al final, hacemos clic en "Aceptar" y podemos iniciar el programa mediante el acceso directo creado.

10.2 Primera puesta en marcha del programa

Legal Notice..

Antes

Itis the natu

run Mach3 on

which T would

] —Notice of Libility —
are dangerous devices. In arder to be permitted to

* Iagree thatno-one other than the awner of this machine ,
will, under any circumstances be responsible, for the operation,
safety, and use of this machine. I agree there is no situation under

responsible for any losses, damages, or other misfortunes
through the use of this program. T understand that s

re of all machine tools that they

any machine you must agree to the following.

consider Artsoft, or any of its distributers to be

are is very

de
conectar el cable Ethernet del controlador al el

realizar esta prueba, se debe

ordenador, o conectarlo a la red informatica.
La conexion del controlador a la energia debe
realizarse al menos 10 segundos antes.

e e e 28 Al iniciar el programa por la primera vez,
aparece la ventana de la aprobacién de
¥ Please do not ask this again, I will always agree. | ICE n C | a
| I do not agree, and will not run Mach3 I 1 Agree to all terms of this agreement. ‘ ) 3
Se debe marcar la casilla y dar el

consentimiento haciendo clic en el botdn como se muestra en el dibujo.

Si el plugin que opera el controlador CSMIO/IP-S ha sido instalado correctamente, tal como se

describe en el capitulo 9, aparecerd la ventana como abajo:

L]
Program S dnd | MDIARZ ToolPath And | offsets A | sesngs ane | ov s Ml | MHGIE GEO GIT G40 G20 GOO GOd GA4 GAD GO9 GE4 GOT
el Scale
2 o) +0.000) .,
. Scale
Tera
v +0.000,,
Scale
rea
- Lz} ‘tga,&ggd +1
| Mothon Control Hardware Pilsgin sensed!t %)
Your system is showing more thn cne control device
Flease pick the one you would hioe this profile 1o uss.
= ™ Nosmal Proter port Operation
* CSMIO_JP/P_CS-Lab s
File:Jfi5 rie Loaged : e &

o Dewice.

b Cods | o e
__ Recunt Filw T N Device FRO% SRO %
_Cluse G-Codu | wo | [oeomeceis 750
_toatGlotl | pousskme i dgan o |19 XA

Safe 1 oo o {
ency Mode Active..... 7 innioit Baneet SUEQ0004

5,00 RPM 0
Feedrate T o

e B0
Units/Min ___wg__J Spindle Speed
UnisRer 0,00 P

Tosichangs Pes,. |
At Tool Laro |
Remember | Rewsn |

GCodes | McCodes| +0000 _Jop OWOrT it ANI)

f' :

o Shuftle Detected of type selected [BrofileiojaFrozarka_400x250_CSMIO_IP

Se debe seleccionar el tipo de
controlador de movimiento -
"CSMIO_IP..." 'y seleccionar |la
opcién "Don’t ask me again", que
hace que en este perfil de la
configuracion el programa Mach3
siempre utilice el controlador
CSMIO / IP. La seleccidn se confirma
con el botén "OK".

Antes de configurar mas

parametros, podemos comprobar si la comunicacion con el controlador ha sido establecida

correctamente. Hacemos clic en el menu superior

"CSMIO_IPplugin".

" Plugin Control " y seleccionamos la opcién
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e S =8| Aparecerd la ventana de diagndstico del controlador
i o) 'iP® Vax CSMIO / IP, donde, entre otras cosas se encuentra la
CONTROLLERS ’ n . n . . e
[ampara "Connection status". Si la luz es verde, significa
General info | Digtal 10 | Analog 10 | Expansion modules | Debug | .
el posion ourers Comecteniric /' que el software se ha instalado correctamente y la
L= L5 1P address Cennection il . L,
ERIEHT 1 comunicacién entre el programa Mach3 vy el
Axis 1 Axis 4
Suppy volzge 24/ | [ Inene volage -5/ controlador CSMIQ/IP se realiza correctamente.
Axis 2 Axis 5
0 0 23,89V 495V
Trajectory buffer CSMIQ-IP CPU temperature
1 242°C
Firmware: CSMIO/IP-S V2.020 (May 21 2013 / 10:01:34)/ FPGA ver. 2.05

Si al iniciar el programa Mach3 apareciera la ventana "CSMIOQ/|p [mssss==="""=
connection", y la lampara ,Connection status” en la ventana diagndstico R\ RS
G e
parpadea de color rojo, significa que el controlador CSMIO/IP-S no ha sido =

Cornest

encontrado en la red. En este caso, comprueba las posibles causas: ot |

e El cable Ethernet debe estar enchufado al dispositivo antes de conectar la alimentacion.
Si no ha sido — cierra el programa Mach3, apaga la alimentacion CSMIO / IP-S, conecta el
cable de la red Ethernet, espera 10 segundos y reinicia el programa Mach3.

e Si CSMIO / IP-S estd conectado directamente a un ordenador PC, comprueba si la
configuracion de red es correcta. ¢ Cémo configurar la red? se describe en el capitulo 7.
Cierra el programa Mach3, comprueba, y si es necesario, ajusta la configuracién, y a
continuacion, reinicia el programa.

e (Después de conectar la alimentacion al dispositivo, éhan pasado al menos 10 segundos
para ejecutar el programa Mach3? Si no, cierra el programa y reinicia.

e Se puede probar a utilizar un cable de red diferente.

Si las sugerencias anteriores no producen ningun resultado, y sigue sin conectarse, por favor ponte en
contacto con el distribuidor o con la empresa CS-Lab s.c.
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10.3 Configuracion de ejes utilizados en la maquina

[enine Configuration... Ports & Pins B Primero tenemos que activar el uso de ejes que vamos
Port Setup ancl Aoin Selection Mobor Outpst | inpus Signsls | Output Signals | Encader/MPG's | Soindie Setu | M Cptiora |

a utilizar. Hacemos aparecer la posicion del mend

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

7 I : : | "Config>Ports and Pins", la pestafia "Motor Outputs".
: : : . Junto a los ejes que son utilizados por nosotros,
. ¥ x f hacemos clic en los campos,Enabled” de tal manera
; : : gue aparezcan los ganchos verdes. En esta ventana no

activamos los ejes dependientes.

e Fjemplo 1: Trazador de 3 ejes X, Y, Z.
o Activamos los ejes X, Y, Z.

e Fjemplo 2: Trazador de 3 ejes X, Y, Z + eje de rotacion A, eje Y en dos unidades (eje dependiente).
o Activamos X, Y, Z, A (el eje utilizado como eje dependiente aqui no debe ser
activado).

En la pestafia "Motor Outputs" las siguientes opciones no se aplican si usamos el programa Mach3 con
el controlador CSMIOQ/IP: Step Pin, Dir Pin, Dir Low Active (los cambios de la direccién los realizamos
mediante el menu "Config>Homing/Limits”), Step Port y Dir Port.

Por defecto, los ejes se asignan a los diferentes
@ CSMIO/IP® Motion Controller Configuratiens ©CS-Lab s.c. 2010
canales de STEP/DIR: X=2>[0] / Y=2>[1] / etc. Los || AesConiguaton] s special Funcions |

X |w = |w e e ]

ndmeros de pines en la ventana "Port&Pins",

Configure Axis X...

. H Servo Alarm Input Index Homing Slave Axis Configuration
introducidos en el programa Mach3, en la et B [T o E T el |
~ n n H H ™ Low Active ) |
pestafia "Motor Outputs" son irrelevantes. Si i o T ot o]
desea asignar al eje otros numeros de canales Chammet S R it )

Encoder Input Channel H,

STEP / DIR, se debe hacer en la configuracion

r PID Regulator

plugin:  menud  “Config>Config  Plugins—=> ——

CONFIG”. ®

A 4
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10.4 Configuracion de las sefiales de entrada digitales

La configuracion de las sefiales de entrada las
Fort Setus nd Ao Selecion | Motor Dttt Sl | Qussie Sonse | EncodsvMPGH | Sondis Setuo | 1A Dotors | , s . . "
1 —0 llamamos a través del menu "Config=>Ports and Pins
E—C B : E @ - N . .
e A B Lomm— - ' eligiendo la pestafia "Input Signals". Aparecera la lista
Tat L4 0 & o x ] ~ ,
(S : SN — de las sefiales de entrada estdndar que se pueden
¥ Home o £ 2 o = L]
T4+ o it r of o .
S . r xr asignar a entradas de hardware del controlador
- | 4 L o | 3 t 4 o )
— . »  ox 7 CSMIO / IP.
Pirs 1013304 15 are nguts. Oriy theee S pin numbens may e Usesd 2n this soveen
muﬁwdlwtl
| ] |

Explicacién de las columnas:

Gancho verde significa que utilizamos la sefial dada.

Cruz roja indica que no nos interesa la sefial dada, y no hay que
operarlo.

NUmero de puerto de entrada - para CSMIO / IP es siempre el puerto n2
10.

NuUmero de pin significa el n2 de la entrada CSMIO / IP, es decir, p. €. la
entrada 14 del controlador se da aqui como el pin 14.

No es el n2 de pin en el conector del controlador CSMIO / IP.

Cambio de la polaridad de la sefial, es decir, la seleccidén - si la sefial ha de
ser activa a OV o a 24V.

Emulacion de la sefial mediante el atajo de teclado. En CSMIO / IP-S sélo
algunas sefiales se pueden emular: "THC On", "THC Up", "THC Dn" y
"Probe".

Atajo de teclado para la emulacion de la sefial.

La descripcion detallada de las sefiales se encuentra en la documentacién en la pagina ArtSoft®
www.machsupport.com (en idioma inglés), a continuacidén se presenta una breve descripcion de los

mas importantes de ellas.

X++, Y++, Z++, A++, B++, C++  Seflales de positivos limites del equipo. El movimiento de la
magquina se detiene inmediatamente cuando en cualquiera de estas
sefiales aparece el estado activo.

X--, Y--, Z--, A--, B--, C-- Sefiales de negativos limites del equipo. Las sefiales de positivos
limites del equipo. El movimiento de la maquina se detiene
inmediatamente cuando en cualquiera de estas sefiales aparece el
estado activo.

X Home, Y Home, Z Home, Sefiales de la busqueda del eje. (HOMING)

A Home, B Home, C Home

INPUT1 — INPUT4 Sefiales de entrada de propdsito general. Se pueden utilizar en
secuencias p. ej. en script VisualBasic®.

Probe Sefial de la sonda de medicién, p. ej. sensor de medicion de la
longitud de herramienta

Index indice del huso para medir la velocidad de revolucién/ estriado
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Limit Ovrd

EStop

THC On

THC Up

THC Down

OEM Trig 1-15

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

JOG A++

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

A--

Si no estamos seguros en qué entrada en CSMIO / IP-S estd
conectada una de
Control=>CSMIO_IPplugin” se puede llamar a la ventana de
diagndstico, pasar a la pestafia "Digital 10" y en el campo
"Digital inputs" se encuentra la vista previa de los estados de
todas las entradas del controlador. Entonces, nada mds que
presionando manualmente el tope, se puede ver en la
pantalla, cual de las salidas cambia el estado. También se

puede observar

controlador.

los

las sefales,

indicadores

Forzar el movimiento si alguna de las sefiales LIMIT estd activa. Seria
atil permitir la salida del interruptor final. Si utilizamos la funcién
Auto Limit Override, esta sefial no es necesaria.

Parada de emergencia. Presta especial atencién en que esta sefial
esté configurada correctamente y comprobar su funcionamiento.
Para las maquinas de corte de plasma. La sefial de la presencia del
arco. Durante la coccién, la maquina se detiene automaticamente
cuando la sefial pasa al estado inactivo.

Para las maquinas de corte de plasma. La sefial para el control
automatico de la altura de antorcha, el estado activo hace que el eje
Z se levante.

Para las mdquinas de corte de plasma. La sefial para el control
automatico de la altura de antorcha, el estado activo hace que el eje
Z baje.

Disparo externo de la funcion. Mediante estas sefiales se puede
realizar por ejemplo, el inicio del programa utilizando un botén en el
escritorio de la maquina.

Sefiales que posibilitan el movimiento en el modo manual de cada
eje (movimiento en la direccién positiva).

Sefiales que posibilitan el movimiento en el modo manual de cada
eje (movimiento en la direccién negativa).

desde el menud “Plugin | RO -
; CONTROLLEAS

| Gereralinde Diotal 10 | Ansog K0 | Exparsion mockies | Bebug |

LED situados en el IexeSnreeszsimyrs

| Gurrent Position
—Berx (@ xPos_ +0.0000
_Rat¥.(ed YPos 40,0000
Reiz e ZPos 41214535
_Retat (5 APos +0.0000
_sete /(@ BPes +0.0000
RefC.. [l G Pos

+0.0000
+0.0000

e

4] _sprene Yogpaif
| Ftosd Togsles]
i Toggla_|

01 AN, Tocsbunang | Oset ans | Semngs At | e
Machine Coord  WorkOffsat
+186.9200 -
710070 -
+00000 -
00000 -
+00000 -
+0.0000 -

+106.9290) -
149 5305 -

+0.0000 -
+0.0000 -

s ovorrcunanas

Macros Running
Time it
Blended Spa
Bufter Losd
Queue Depih
)

P Base
Time Scale

+11.0079 -

400000 -

0.00

camn? | Mil>G15 GOGIT

G92 Offeat

+0,0000 -

+0.0000

+0.0000 -

+0.0000
+0.0000
+0.0000

6 M imov M foencn M Toren Ue M o on

Reduced Il I}
LoakAnean B
P Soeed 0000
senop {
/

Qutput Signals current State:

SCotenl uCoteill

Histary | Cieac|

/

CSMIO-P

Port 1 Pins current State
0 wummmmm=mEEw
+0.0 LELELLE LT
Input Signals current State external
0% M Elope M Eogrs W Emoze BEmA
Eiop- Menpr- B

Bogute B
o

| M Enave 1 M Enatie 2 Bl Enavee 3 Il Enavie 4
I Enatie 5 [l Enable s

W Ovtpott [ Cutpus 2 Il Output 3 [ Output 4
M cuputs B cupui s I Digte

bueno esto se hecho

Tool Offsst
+0,0000

Después de la configuracion de todas las entradas, es
+211.0060 ha

_+80.0220

“e | correctamente. Para ello, hay que cerrar la ventana

+166.9280
+71.0970

comprobar i

28,0880

de configuraciéon, aprobando con el botén "OK", y

1231535

Brain Time s}

Pulse Frequency

luego ir a la ventana "Diagnostics" (barra superior de
botones en la ventana del programa Mach3).

Eingz- ME.
B0 B B e
el frkviel[rld
el frrivie v
htesti B8 e B b
-l i
B ottt W v

Por debajo de la inscripcion "Input Signals current
State" se encuentran los indicadores que muestran
de
programa Mach3. También se puede pulsar el botén
de de indicador

el estado actual las sefales de entrada del

parada emergencia, vy el

"Emergency" debe empezar a parpadear.

De la misma manera, se pueden comprobar otras sefiales, pej. pulsando manualmente los

interruptores de limite, de la busqueda, etc.
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Comprueba exactamente el funcionamiento de la sefial E-STOP, antes de pasar a la siguiente

configuracion. La capacidad de detener

inmediatamente la maquina es muy importante,

jespecialmente durante el primer arranque y configuracién!

o En el controlador CSMIO / IP ha sido implementado un servicio adicional de sefiales de error del servo

accionamiento. Para obtener mas detalles, consulta "Funciones adicionales de configuracion."

Desde la version de software CSMIO/IP
v1.07 es posible proporcionar el mismo pin
de entrada que LIMIT y HOME. A
continuacion, debe desactivarse la opcidn
"Home Sw. Safety" en la ventana "General
Config" en el programa Mach3. Con la
opcién desactivada "Home Sw. Safety"
durante la busqueda, las sefiales LIMIT no
son monitoreadas.
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T Liseh DY by nek ity Glon s Bt | Shuy sccel Dencemedd
Teet Charge: e [im  Sens s e
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Heme S Sober I GHDmlnm
ecpdn Fropertes
Uncheckedbor Lnesr = Loshabaad [50 Lims T U Wiskchiiogs
¥ iy i Al  Meion b I lgreorn M ol b ksacieg ;mn—n—
e 5 Constart Velooay o o
¥ = [~ U0 Prrcert Contd I Al s Fles
 Choirebrorda Bistance bods. U Mocks i
= - £ - I Fran Moo Pusp fipach
P Erdon M3 o ot mkdaf_ o | ek Al T
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10.5 Configuracion de las sefiales de salida digitales
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Explicacién de las columnas:

operarlo.
Numero de puerto

Las salidas digitales se utilizan para tareas tales como:
conmutacion de huso/antorcha,
conmutacion/soleamiento de frenos de los motores
electromagnéticos, conmutacion de refrigeracion y de
valvulas de solenoide, etc.

La configuracién de las salidas se realiza basicamente de
la misma manera que la configuracién de entrada.

e Gancho verde significa que utilizamos la sefial dada.
e Cruz roja indica que no nos interesa la sefial dada, y no hay que

de entrada - para CSMIO / IP es siempre el puerto n®

Cambio de la polaridad de la sefial, es decir, la seleccion o la sefial ha de
ser activa a OV o a 24V.

Numero de pin significa el n2 de la salida CSMIQ/IP, es decir, p. €]. la salida
5 del controlador se da aqui como el pin 5.
Aqui no se da el n2 de pin en el conector de CSMIO/IP.

La descripcion detallada de las sefiales se

encuentra en la documentacién en la pagina ArtSoft®

www.machsupport.com (en idioma inglés); a continuacion se presenta una breve descripcidn de las

mas importantes de ellas.
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ENABLE1-6 Sefiales de conmutacién del eje. Pueden ser utilizadas, por ejemplo
como sefiales de conmutacion (ServoON) en los servo
accionamientos. Para los ejes utilizados (ver 10.3), estas sefiales
pasan al estado activo al pulsar RESET en la pantalla Mach. En el
caso en que Mach pasa al estado de parada, estas sefiales se

desactivan.

OUTPUT1-20 Salidas universales. Se las puede utilizar para controlar el huso, la
refrigeracion, asi como el nivel de los script VisualBasic.

Current Hi/Low Salida de limitacion de la corriente para motores de paso. Si los ejes

de la maquina estan en reposo, no hay necesidad de alimentar los
motores de paso mediante plena corriente. Esta sefial pasa a estado
activo, cuando ningun eje se mueve. La limitacién de la corriente
permite reducir el consumo de energia y el calor de los motores —
ampliando su vida util. Desafortunadamente, muchos controladores
de los motores de paso no tienen la entrada correcta para la
conexidén de esta sefial.

0 Una vez mas, durante el inicio del sistema, puede ser Util la [FErmr T EerEEE ==
. 7 . ’ - . = . "
ventana de diagndstico llamada en el menu "Plugin Control". 53 = Tax
CONTROLLEAS

~ " HP— n
En la pestafia "Digital 10" se puede ver el estado actual de las | o o)
sefiales de salida, y por lo tanto se puede evaluar si los
problemas se deben a una mala configuracion o a una

conexion eléctrica incorrecta.

N

10.6 Configuracion del huso y refrigeracion
En primer lugar, es necesario configurar las sefiales de salida. Para ello, hay que seleccionar del menu
"Config=>Ports and Pins" y pasar a la pestafia "Spindle setup". En el grupo "Relay control" ajustamos el
nimero de las sefiales de salida de Mach (no son nimeros de salida CSMIO/IP, consulta la seccidn
anterior sobre la configuracion de las sefiales de salida).

Aqui se pueden seleccionar las sefiales OUTPUT1-6. Esto debe tenerse en cuenta al disefiar el
diagrama eléctrico. Se proporcionan dos salidas: para revoluciones derechas (M3) y para revoluciones
izquierdas (M4). También se debe, por supuesto, desactivar la casilla ,Disable Spindle Relays” que
significa la falta de operacion de conmutacion del huso.

|II

En el grupo ,Flood Mist Control” ubicado mads abajo, el control se configura de manera similar
mediante la conmutacién del enfriamiento. Aqui también se pueden dar las sefiales OUTPUT1-6. Si
deseamos utilizar la funcion de control mediante la conmutacién de la refrigeracion, hay que
desactivar la casilla "Disable Flood/Mist Relays". Hay dos modos de refrigeracién: mediante la niebla
(M7) y corriente (M8). Para cada uno de estos modos, le damos una sefial de salida correspondiente.
Se puede dar también la misma sefial para ambos modos, entonces se la conmuta tanto con el mando
M7 como también M8 del cddigo G. Ademads, en la casilla "Delay", se puede establecer un retardo que

se espera después de la conexién de enfriamiento, antes de comenzar el tratamiento.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 60



www.cs-lab.eu

Un parametro importante también, es el ajuste de retardo de tiempo al conectar y desconectar el
huso. En particular, los husos de alta revolucién necesitan algin tiempo, después de la conmutacién,
para acelerar hasta la velocidad establecida. En el grupo ,,General Paremeters” tenemos la posibilidad
de definir de forma independiente los tiempos de aceleracién y desaceleracion para revoluciones
derechas e izquierdas.

CW Delay Spin UP Tiempo de aceleracion para revoluciones derechas

CCW Delay Spin UP Tiempo de aceleracion para revoluciones izquierdas

CW Delay Spin DOWN Tiempo de desaceleracion para revoluciones
derechas

CCW Delay Spin DOWN  Tiempo de desaceleracién para revoluciones
izquierdas

10.6.1 Configuracién de la salida analdgica

Lo ultimo que se configura en la ventana ,,Ports and Pins” son los parametros asociados con el control
de la velocidad de rotacion mediante la salida analdgica CSMIO / IP-S.

En el grupo ,ModBus Spindle — use step/dir as well” marcamos la casilla "Enabled", en el campo "Reg",
introducimos el valor 64, en cambio, en el campo ,,Max ADC count” - el valor es 4095. También se
puede cerrar la ventana de configuracion de ,,Port and Pins” haciendo clic en "Aplicar" y "Aceptar".

Para un correcto uso del control de las revoluciones, aun se tiene que  [Fy siin %]
especificar, qué rango de rotaciones posee nuestro huso (teniendo en lﬁ;ﬂ;ll“: e
cuenta los ajustes del inversor, y las posibles relaciones). |"*™* /

Seleccionamos la opcion del mend ,Config=>Spindle Pulleys”. Si
utilizamos una séla relacion, rellenamos solamente los campos "Min" y "Max" revoluciones minimas vy
maximas. Confirmamos con el botdn "Aceptar".

El dltimo tema asociado con el control de las

B CSMID/PE Moticn Centroller Configuration £CS-Labsc 2010 - [I=NEEE )
revoluciones, es la eleccién de la salida analdgica, | # #esCenousion ¥ Specisifuncions |
Sorade | Ovamde Src | Plasma | Mac 10| Cther | |
gue se utilizarad para este propésito. @ Spinde DA e
¥ Enabled
. . . . = 5
e Seleccionamos del menu ,Config=>Config e : : I
dedlog QUT D | Stop Seindle l ang
Pluglins” B . !
f
e Hacemos clic en el "CONFIG" al lado de l
i
n n Spindle Alarm Inped
CS'\/“O/IP [ Enabled ™ Low Active Y Fifer [ :
e Pasamos a la pestaifia ,Spindle”, en el o o0 ] e o3 I
N 1)
grupo ,,Spindle DAC e = o
e Marcamos ,Enable” : -
e Delalista ,Select Analog Output” seleccionamos la salida analdgica.
Una vez mas, durante el inicio del sistema, puede ser Util la [EEra—s—=emamns T
. s e ’ = ® 5
ventana de diagndstico del menu ,Plugin Control”. En la !EE%'Q i
 EOMTROL L s
pestafia "Analog 10", se puede ver la tensidn actual en 1as | comlomsn womn v
) - ) e Oy |
entradas y salidas analdgicas. Al configurar el huso, se puede - —_
introducir en la pestafia MDI pej. M3 (enter), S2000 (enter). Esto s conmow
debe provocar la activacién del huso (revoluciones derechas) y
el establecimiento de rotacién a 2000 revoluciones/min. En la " 5
o]
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ventana de diagndstico se veran activadas las salidas digital y tension en la salida analdgica.
Ademas, este icono indica que la salida analdgica esta configurada para controlar el huso.

Compruebe cuidadosamente la configuracion del inversor antes de conmutar el huso. La configuracion
incorrecta puede causar dafios permanentes en el huso, que no se cubren, por regla general, por el
fabricante, en el marco de la garantia.

Ten en cuenta que si las revoluciones derechas/izquierdas se conmutan correctamente — el inicio de
tratamiento en mala direccion de revoluciones dafiara la herramienta y/o la pieza de trabajo.

10.6.2 Funcion problemdatica PWM Control

Una de las causas frecuentes de problemas con la salida analdgica, es la opcion ,PWM Contro
ajustada en el programa Mach3. A veces, no se puede ver a simple vista, que este elemento se
encuentra activado, sobre todo si la posicion ,,Use Spindle Motor Output” estd inactiva. A continuacion

|II

se puede ver la configuracion correcta e incorrecta.

Motor Cortrol m/ Motor Cortrol

[ iise Spindie Motor Outpy

] F

.

PWMBase Freq. [5 PWMBase Freq. [5
Mimum PWM - [0 % Miimum PWM [0 %

Si ,PWM Control” estd marcado, pero inactivo, primero debe seleccionarse ,Use Spindle Motor
Output”; a continuacién hacemos clic en ,Step/Dir Motor” y luego se desmarca ,Use Spindle Motor
Output”. La seleccién de ,Step/Dir Motor” en este lugar no significa que el huso serd operado a través
de sefiales STEP/DIR. La configuracion del huso como eje, se realiza en los ajustes del plugin, y esto
esta descrito en este manual mas adelante en el capitulo "Funciones de configuracién adicionales en
la ventana de plugin”.

La opcidon ,PWM Control” debe estar desmarcada, ya que es incompatible con el dispositivo CSMIO /
IP, e introduce errores en el control de la rotaciéon del huso.
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10.7 Configuracion de la resolucion, velocidad y aceleracion
Antes de empezar a trabajar, es esencial ajustar correctamente la resolucion (es decir, la escala) del

eje, y el ajuste de su velocidad y aceleracidon maxima. | fusiog st (%]

Aoy Sehection
X - AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE i

Esto se hace en el programa Mach3 en el mend s o=

,Config>Motor Tuning”. Después de abrir la ventana,
lo primero que hay que hacer es seleccionar el eje que

=
E
=

deseamos configurar, y a continuacién, introducir los
pardmetros y hacer clic en ,SAVE AXIS SETTINGS”, para - CTesmseonts | !
gue el programa recuerde los cambios. A continuacién,

 eleony. Acolerston . StoPuse OnPuse
Supspe W mmEos N, aormeshechec  GF 1-5m 0.5

se puede seleccionar y configurar el otro eje. =

[omms [o fo Cancel o

Si se olvida de hacer clic en ,SAVE AXIS SETTINGS" los cambios introducidos se perderan.

Para una escala apropiada del eje, en primer lugar, se necesita saber la cantidad de pasos que cae en
la unidad (milimetro, pulgada o grado - en funciéon de las unidades utilizadas, y si el eje esta
configurado como lineal o como angular).

Para explicar como se calcula, hay que seguir el siguiente ejemplo:

e FElejelineal es accionado por un servomotor con encoder 10.000 pulsos / revolucién
(contando todas las pistas).

e El servo accionamiento estd configurado sin el multiplicador y equipo electrénico, que es
10.000 pulsos STEP que causa exactamente una revolucién del motor.

e Parala transmision del accionamiento se utilizé un tornillo de bola con un salto de 10 mm.

e No hay relacién de transmision entre el motor y el tornillo.

cantidad de pasos por revolucién de motor
=

avance por revolucién de motor

Para una rotacion del motor, por lo tanto, caen 10000 pulsos y el avance de 10 mm. Dividiendo estos
valores: 10000 pulsos/10mm, obtenemos el valor de 1000 pulsos/mm que introducimos en el campo
,Steps Per” en la ventana de configuracion.

En el campo "Velocity" configuramos la velocidad del eje. Si utilizamos milimetros como unidad, la
velocidad se da en mm/min; si utilizamos grados, sera en grados/min, si pulgadas, serd en
pulgadas/min. El valor de la velocidad maxima es muy personal; depende de los motores usados,
accionamientos, mecanicos, etc. Para las primeras pruebas se recomienda, que introduzca un valor
relativamente pequefio, por ejemplo 2000 mm/min, por si algo sale mal, siempre tenemos tiempo
para pulsar el botén de parada de emergencia E-STOP.

En el campo , Acceleration” se define la aceleracion del eje. Esto también es una cosa muy personal.
Para empezar, se recomienda introducir un valor de alrededor de 400mm/s’. Méas tarde, durante las
pruebas, se puede elegir este pardmetro empiricamente, evaluando la operacién de la maquina.

Recuerda que después de terminar la edicidén, para cada eje hay que hacer clic en ,SAVE AXIS
SETTINGS”. La configuracién debe hacerse en el siguiente orden:

Abre la ventana ,Motor Tuning”—>Selecciona el eje(,Axis Selection”)=>Introduce pardmetros—=>”SAVE
AXIS SETTINGS” > Selecciona el otro eje>etc. Al final cierra la ventana haciendo clic en "Aceptar".
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Los campos ,step pulse” vy, dir pulse” no tienen ningln significado para CSMIO/IP. Son utilizados para
el control a través del puerto LPT y definen la anchura y la duracién de los pulsos STEP/DIR. El
controlador CSMIO / IP-S proporciona una sefial de llenado de 50%, que es la variante mas éptima.

Al conectar sefiales STEP / DIR para el accionamiento (indiferente o servo o de paso) se debe prestar
atencién al hecho de que el borde STEP estd activo.

Ejemplo:

Al conectar el controlador del motor de paso M542, se debe conectar la sefial PUL+ al STEP+, y la sefial
PUL- a la sefial STEP- CSMIO/IP. De esta manera, la conexion del optoacoplador en M542 serd seguido
por la pista adecuada de la sefial STEP CSMIO/IP-S. Si se le conecta de forma incorrecta, se ird
perdiendo 1 paso durante los cambios de direccion. Después de un largo trabajo, de este modo se
puede ir acumulando un gran error de posicion.

Si es necesario (por ejemplo, al colocar los errores de posicionamiento), la polaridad de la sefial STEP
puede ser cambiada mediante la programacién, de forma individual para cada eje. Esto se establece
en el menu ,Config=>Ports and Pins”, en la pestafia ,Motor Outputs”, en la columna ,Step Low
Active”.

Engine Canfgurstion... Ports & Pins -l'_' T N | S— -

Port Setup and foon Selection  Motor Outputs | input Signols | Cutput Signala | Encoder/MPGs | Spindie Setun | M Option |

Signal Entbled StepPing | DiePins i.ow&cli...ihk:yluwa"... Step Port Port |
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10.8 Configuracion de direcciones, busqueda vy limites de programacion

Cuando los ejes ya estdn escalados Yy SUS  [iiator HomelSaftlimits
velocidades estan configuradas, es importante que e B

Axis Reversed |SoﬂMa)¢ |SoftMm |S|owZoﬂE |HomEDFF. |HomENEg |AumZEv |Speed% |

465.00 0.00 0.00 0.0000

se muevan en buena direccién. Una funcion de

255.00 0.00 0.00 0.0000

0.00 -130.00 0.00 0.0000

utilidad, es también la posibilidad de especificar los

100.00 -100.00 0.00 0.0000

100.00 -100.00 0.00 0.0000

N NAXY

limites del programa, es decir, el rango de trabajo

100.00 -100.00 0.00 0.0000

A A AAA&A
588 B8/B(8

de la maquina.
Seleccionamos la posicion del menu:

,Config>Homing/Limits”. En la ventana para cada

uno de los ejes, tenemos disponibles los siguientes pardmetros de configuracion:

Al cambiar este campo causamos la conversion de la direccion de
movimiento del eje.

El rango maximo de movimiento en la direccién positiva

El rango maximo de movimiento en la direccion negativa

En CSMIO/IP-S este campo no es utilizado. En el control LPT se utiliza para
definir el tramo en el que se producira la desaceleracién al llegar al final
del intervalo de trabajo. El controlador CSMIO/IP-S calcula
automaticamente la distancia de frenado, teniendo en cuenta la
aceleracion definida para el eje. Lo mejor es escribir el valor O en este
campo.

En este campo, de la version de software v1.07, se puede definir la
distancia de |a salida desde el sensor HOME, después de la busqueda. Por
ejemplo, si introducimos 5 mm, el controlador ird buscando el eje al
sensor HOME, y a continuacion, se irda 5 mm y restablecera la posicion del
eje. También se puede introducir un valor negativo - en algunos casos es
atil.

Por defecto, el eje de la busqueda estd en la direccion negativa. Sin
embargo, el eje Z se busca, mas a menudo, hacia arriba, mientras el
movimiento hacia abajo es un movimiento en la direccién negativa.
Entonces, tenemos que buscar el eje Z en la direccion positiva. Home Neg
sirve precisamente para elegir la direccién de la bldsqueda.

Este campo no se utiliza en el controlador CSMIO/IP-S. Después de la
busqueda, el eje siempre queda restablecido.

La velocidad de busqueda. Se da como un porcentaje de la velocidad
maxima, definida en ,Motor Tuning”. Para la primera prueba se
recomienda un valor de 10%.

jAtenciéon! — Los limites del programa se pueden encender y apagar. Si estan apagados, el programa
no controla de ninguna manera la superacion del drea de trabajo. Entonces, la Unica seguridad
consiste en desconectar los LIMIT finales de hardware.
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Cuando la opcion de limites del programa estda  [Semsismen e CEE
Program Fun Ali-1 | MIDIAKZ ToolPath Aitd | Offsets AS | Settings Altd | Diagnostics A7 Mil->G15 G1 G17 G40 G20 GO0 GA4 G54 G49 GO9 G4 GOT
habilitada ("Soft Limit" en la pantalla principal =
( p princip =T 20000 |- e
de Mach), el controlador CSMIO/IP-S no 7l +0.000"",
permite ninguin movimiento si no se ha o I A
fectuado ni bisqueda de los ejes de | 0=
efectuado ninguna busqueda de los ejes de la | o
maquina. La luz verde alrededor del botdn [rememms JET——, ~ |
"Soft Limit", informa sobre el estado actual de imataal e o MU | E— ~
Closs GCods _Roversaiun_m| Tool —-Qn? %ﬂ% oo [Copmamcwis |73 \'
4 Load G-Code Diam an
la funcién. st e D00 uB B | B
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10.9 Funciones de configuracion en la ventana plugin

La ventana de configuracion del enchufe (de plugin) se utiliza mediante el elemento de menu
,Config>Config Plugins” y para hacer clic en "CONFIG" al lado del nombre CSMIQ/IP. Si se han
instalado los controladores CSMIO / IP de diferentes tipos, hacemos clic en "CONFIG" junto al tipo que

estd actualmente activo.

Plugln Control snd T i
Enabled | Meigin Mame Canig |
4 CNB0 IP/A_CS Lab . CONRG

CSMI0 IP/M C5-Lab sc. CONFIG
CONRIG
arker-.,  CONHG
CONHG
CONRG
CONRG

b

10.9.1 Funciones especiales de eje
La configuracién del eje se divide en los siguientes grupos:
e Servo Alarm Input
e Channels Selection
e Index Homing
e PID Regulator
e Slave Axis Configuration

10.9.1.1 Servo Alarm Input - entrada de la alarma de servoaccionamiento

El controlador CSMIO / IP es capaz de dar una respuesta autonoma a las sefiales de error del
servoacionamiento. El accionamiento puede generar un error, p. ej. en el caso de que exista
sobrecarga, o cuando el error de posicién supera la tolerancia permitida. En el caso de aparicion de
una sefial de error, CSMIO / IP detiene el movimiento de todos los ejes en 1 ms. Vale la pena
configurar en los servoaccionamientos la funcién de freno dindmico, lo que reducird la distancia que el
eje pasara por la fuerza de la inercia.

Enabled Conectar/desconectar la funcion
Low Active Sefial activa en estado bajo
Pin Ne@ de entrada en el controlador CSMIO/IP-S

10.9.1.2 Channels Selection — seleccion del canal STEP/DIR

El controlador CSMIO / IP-S cuenta con 6 canales de salida STEP / DIR. Por defecto, para el eje X es
asignado el canal O, para Y el canal 1, para Z el canal 2... etc.

Para cada eje se puede asignar cualquier canal. La opcidn la seleccionamos de la lista

,STEP/DIR Output Channel”.
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10.9.1.3 Busqueda con indice - Index Homing

Si la sefial INDEX la hemos conectado al controlador desde el servoaccionamiento, podemos encender
la funcién de una busqueda exacta, mediante el uso de esta sefial. Esto mejora en gran medida la
repetibilidad de la busqueda, incluso cuando los interruptores de la busqueda dispongan de una
dispersidn significante.

Enabled Conectar/desconectar la funcion
Pin N2 de entrada CSMIO / IP
Encoder Pulses/Rev Cantidad de pulsos por revolucién del codificador (contando

todas las pistas)

10.9.1.4 PID Regulator
Este grupo se refiere sélo al controlador CSMIO/IP-A. En el modelo IP-S estd inactiva.

10.9.1.5 Slave Axis Configuration - eje dependiente

En las maquinas grandes se utilizan a menudo dos motores para operar un solo eje - uno por cada
lado. Aunque en el programa Mach3 existe en el menu "Config" el elemento para la configuracién de
ejes dependientes, sin embargo, aqui se ha aplicado el funcionamiento auténomo de esta funcion, con
el fin de elevar el nivel de fiabilidad.

Algunos usuarios realizan el eje dependiente, mediante la conexidn entre si de las sefiales STEP / DIR
de dos accionamientos y su conexién a un canal de controlador, o también, utilizan la funcion de eje
dependiente disponible directamente de ciertos tipos de servoaccionamientos.

La realizacion del eje dependiente a través de CSMIO/IP-S, sin embargo, tiene una ventaja importante
- existe la funcidn de correccion de la geometria de la maquina (por ejemplo, de la perpendicularidad
de la puerta). Mas informacion sobre esto se puede encontrar en el apéndice ,,Przyktad konfiguracji osi
zaleznej”. En pocas palabras - para los ejes X, Y, Z se puede definir un eje dependiente. Los ejes
dependientes pueden ser ejes A, By C.

Los parametros de configuracion:

Slave Seleccion de eje que ha de ser dependiente del actualmente seleccionado
Mode Modo de funcionamiento de eje dependiente
Geometry Correction El valor de correccion de la geometria de la mdquina

Modos de trabajo de eje dependiente:

No Correction Modo de trabajo sin correccion — los ejes Master i Slave actuan simplemente como
"pegados" entre si.

Read La lectura de la diferencia de posicion de la busqueda, entre el eje Master y Slave.

Difference Después de la realizacion de la busqueda, el valor se introducird en la casilla
,Geometry Correction”.

SI. Correction Después de la realizacion de la busqueda, el eje Slave por un tiempo esta "liberado" y

se realiza el movimiento de correccion de la geometria. Esto permite p. ej. la creacion
de la perpendicularidad en maquinas de puerta.
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En el apéndice "A" se describe un ejemplo de la configuracién de eje dependiente.

Si tienes intencién de utilizar la funcion del eje dependiente, lee el apéndice "Ejemplo de la
configuracion de eje dependiente."

La empresa CS-Lab s.c. ha hecho todo lo posible, para garantizar la fiabilidad de funcionamiento del
controlador CSMIO / IP-S. Sin embargo, la empresa no asume ninguna rfesponsabilidad por ningtn
dafio de la mecanica, resultante de una mala configuracidn, asi como de posibles dafios fisicos, o
errores de programa del controlador CSMIO / IP-S.

Desaconsejamos firmemente la realizacién del eje dependiente en los motores de paso. Los motores
de paso no tienen ninguna retroaccion y es muy facil dafiar la mecanica de la maquina, por ejemplo,
cuando uno de los motores se apodera y el motor en el otro lado sigue funcionando.
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10.9.2 Spindle - Configuracion del huso

El controlador CSMIO / IP tiene varias funciones adicionales asociadas con el huso. Las opciones se

dividen en los siguientes grupos:

X+ Axes Configuration 7 Special Functions |
[ $pinde | ovenide Src | Plasma | Misc 10 | Other |

i i DAC: Podis
) - Alignatstop
@ ¥ Ensbled llz Enable Spindle Axis —
V Reversed directi =
Select analog output: _ on I Enabled
—Channel Selection
IAna\og ouTo vl ot 'F Stop Spindle at angle
- - U 10,0 deg
~Spindle Encoder (CSMIO_ENC)
I” Enc. Reverse Direction
P/Rev 4000 ¥ Inv. Direction STEP/DIR Output Channel
~ Spindle Alamm — proaliceaiEaig
[~ Enabled ™ Low Active n PIDRegulater ——— | P/Rev Jaa0a
Pin: [In 7 - B  PID Tuning Accel 20 [=]

Spindle DAC

Seleccion de salida analdgica para controlar rotaciones del

huso

Spindle Alarm Input Configuracion de entrada de sefial de la alarma para el
accionamiento del huso

10.9.2.1 Spindle DAC — salida de control de revoluciones

Enabled

Conmutacion de control de revoluciones en la salida
analdgica 0-10V

10.9.2.2 Spindle Encoder - Mddulo de codificador del huso

P/Rev

Numero de pulsos por revolucion del huso (contando todas
las pistas)

ool
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10.9.2.3 Spindle Axis — Control del huso a través del canal de eje

Enable Spindle Axis
Reversed Direction

Channel Selection

PID Regulator

Align at stop

Speed/Accel Config

Conmutacion de operacion de eje del huso
Cambio de la direccion de revoluciones

Seleccion del canal de salida STEP/DIR para el
funcionamiento del huso. (hay que tener en cuenta que para
el funcionamiento de ejes "normales" quedaran sélo 5
canales, y por lo tanto no sera posible utilizar 6 ejes)

S6lo CSMIQ/IP-A - sintonizacion del ajustador PID

Ajuste automatico del huso en el angulo especificado, se
realiza siempre después de que esté apagado. Esta funcién
es Util, sobre todo, cuando para el cambio de la herramienta,
el eje del huso debe estar ajustado en la posicion
especificada. "Enabled" activa la funcién, y por debajo se
puede introducir el angulo en el cual se establecera el huso.
Configuracion de pulsos por revolucion del motor de
accionamiento del huso, y de la aceleracién. El valor de la
aceleracion introducida aqui, es el tiempo en el cual el huso
llegua a conseguir revoluciones maximas (definidos en
Spindle Pulleys).

10.9.3 Override sources — seleccion de fuente de la correccion de velocidad del avance vy

revoluciones de huso

El programa Mach3 permite cambiar la velocidad
de avance, y la velocidad de rotacién del huso
durante la operacién. Por regla general, esto se
regula mediante dos cremalleras en la pantalla
principal. Si la maquina estd equipada con un panel
adicional con botones, seria mas fdcil ajustar la |fefemems
velocidad mediante los mandos situados en él.
ZCSMIO / IP-S se puede realizar también el control
de la velocidad del avance y de la rotacién del

entradas analdgicas.

. » n‘fm—ﬁ.@ :]oo'gn 5 ] | umisirev gggJ
huso, mediante potenciémetros conectados a las T e T T

[ C5MIC/IPE: Motion Controlles Configuration  ©C5-Lab 5.2 2010

Jo Axes Configeeaion B Spocial Functions | [

St [Ovomde 5 | P | Mo 0 | Cther |

a

Salect source: = = Selnct nonen
™ JOG feed Locked o FRO

[ne =] Fir

Q  Cwcd

==== Fn |3 pestaiia ,Override sources” se puede configurar - si
i el ajuste de la velocidad ha de realizarse mediante la

L e s il pantalla de Mach, de entradas analdgicas, ejes adicionales

del manipulador MPG, etc.

Foreadifech i Exrondfiech i ,Feed rate override” se refiere a la velocidad de avance,

I™ Erabled [ LowAcive I Enabled [ Low Actve :

o= mientras que ,Spindle speed override” se refiere a la
rotacion del huso.

Ucensed To: €& Lab s.c. {Camp) =1 |
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Se dispone de las siguientes opciones :

Mach Ajuste de ordenador PC (cremallera en la pantalla de Mach)
CSMIOQ/IP AIN 0/1/2/3 Entradas analdgicas del controlador CSMIO/IP

MPG AIN 0/1 Entradas analdgicas del modulo CSMIO-MPG

MPG AXIS 4/5/6 Eje 4, 5 0 6 del manipulador MPG

Tanto para el control de la velocidad de avance como para las revoluciones del huso, se puede definir
la entrada digital CSMIO/IP digital, que obligard al control de la pantalla Mach3 — ,Forced Mach
override”. Como resultado, se puede cambiar de forma rapida y facil entre la fuente de referencia de
velocidad - por ejemplo, mediante el interruptor situado en el escritorio de la maquina.

10.9.4 Plasma - Funciones adicionales de cortadoras de plasma

En la actual version de software, tenemos |[FamwacrrcrmeEer ===
disponible aqui una funcién - el control de || Aescortaumen % Specialfuncions |

Spindls | Ovenids Sre Plssma | Misc 10 | Other |

altura de la antorcha, a través de la entrada ¥

analdgica.

THC Analog Mode

La configuracion se limita a la conmutacion de

. ., . ., I ™ Enabled T |
funciones, seleccion de polarizacién vy
., .. Select input [Disabled)] - I
seleccion de la entrada analdgica. b ng
.7 . Analog IN 2
Esta funcidn funciona de tal manera, que con o 13 |

la polaridad normal para OV en la entrada

Q Cancel

analdgica,  corresponde  la  correccion | - O

introducida en THC min, mientras para 10V
corresponde THC max, configurado en la pantalla Mach3. Para una polaridad inversa para 0V
corresponde THC max, mientras que para 10V, THC min.

Enabled Conectar/desconectar la funcién

Inversed Polarity Inversién de polarizacién

Select input Seleccién de entrada analdgica que controla la altura de la
antorcha

iAtencidn! — Los generadores de plasma son peligrosos debido a las altas tensiones en los electrodos.
Para las entradas analdgicas CSMIO/IP sélo debe conectarse la sefial con aislamiento galvanico y
adecuadamente filtrado (es bueno colocar el filtro RC en el mismo enchufe). La conexidn incorrecta de
las sefiales del generador de plasma al controlador CSMIO/IP puede ocasionarle un perjuicio.
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10.9.5 Misc IO - Funciones especiales asociadasa E /S

10.9.5.1 Servodrive RESET

Cualquier salida del controlador CSMIO/IP [EEmrsmmcmemm e =
puede ser asignado como una sefial RESET

para servoaccionamientos. En la salida

’-‘ Servodrive RESET output

¥ Enabled Output pin Il

W lowhcive |02 >

I HV Enable output

aparecera un pulso corto, cada vez que en el |
programa Mach3 se aplique la funcién RESET.

[V Enabled  Output pin:
™ LowAcive [Ot1 x
Input signals fiter
2 x4ms |

Filter period = 8ms |

Q@ Concal swve @

10.9.5.2 HV Enable

Aqui, para cualquier salida del controlador CSMIO/IP se puede asignar la funcién de conmutacién de
accionamiento principal (por ejemplo, para servoaccionamientos). En muchas situaciones de alarma,
como por ejemplo la activacién de la sefial E-STOP, adicionalmente, la desconexion de la fuente de
alimentacion principal puede aumentar la seguridad.

La salida definida como "HV Enable" estara activa durante el funcionamiento normal del controlador
CSMIO/IP, mientras que en el caso de cualquier estado de alarma, tales como la invasién al limite de
hardware, o E-STOP, la sefial pasara al estado inactivo.

10.9.5.3 Input signals filter

Sucede que en las maquinas grandes, el nivel de interferencia electromagnética es tan alto que los
filtros de hardware estdndar montados en CSMIO / IP no son suficientes, y aparecen falsas sefiales,
por ejemplo, LIMIT, E-STOP, etc. causando la interrupcion de la operacion de la maquina.

En tales casos, precisamente, puede ser Util la funcion de filtrado de las sefiales de entrada. Aqui
definimos el tiempo de filtrado. Desaconsejamos el uso de grandes valores debido al hecho de que se
retrasara la reaccion a las entradas digitales.

Si los valores del rango de 1 a 15 (4ms - 60 ms) no resuelven el problema, la causa debe estar mas bien
en el equipo y la calidad de cableado de la maquina.

Un tiempo largo de filtrado puede retrasar la reaccién a las sefiales de alarma hasta 0,4s. El retraso
también serd visible durante la bdsqueda (HOMING) y la medicién de la herramienta de (PROBING),
haciendo que el eje de la maquina se desplace a una distancia mayor después de activarse el sensor.
Como se ha mencionado anteriormente, no tiene sentido dar los tiempos de filtracién mayores a
60ms, y asi los pequefios retrasos serdn insignificantes en la practica.
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10.9.6 Other - otras funciones de plugin

10.9.6.1 MPG multipliers — multiplicador MPG
Si utilizamos el mddulo CSMIO-MPG vy el
manipulador exterior, podemos cambiar el

Bji CSMIO/IP® Motion Controller Cnnﬁaumlinn BC5-Lab s.t.Zﬁlﬂ_ E

2+ Axes Configuration ¥ Special Functions |
Spindle | Overmde Sre | Plasma | Misc 10 {Giher ]

multiplicador del avance entre los tres valores. ﬁ MPG mipios Safety Exias

En este punto podemos elegir entre los valores. :10110001010000 Efai

El rango inferior da una mejor precisién vy Axes DeRel & Zero(IP-M & -5 ¥ Frose Foleien
seguridad — porque en este caso, girando el Bloere v ety

codificador no desarrollaremos la maquina a E-STOP requests CSMIO Connection Properies

una gran velocidad. El rango mas alto serd mas ﬁ:gN‘D‘W‘:':;('d e i, oaaea o S | |
adecuado para plotters de gran escala, para . =
mover rapidamente los ejes a grandes © o | s @) |

distancias.

10.9.6.2 Axes DeRef & Zero — restablecimiento a cero del eje después de la parada de emergencia

Los controladores CSMIO/IP-S y CSMIO/IP-M, por defecto restablecen a cero la posicién del eje y
requieren referencias después de una parada de emergencia. Esta solucion es segura, porque después
de la parada de emergencia, a menudo la posiciéon real del eje de mdquina se desconoce. El
restablecimiento de la posicion y referencias a cero, da un claro mensaje al operador, para realizar de
nuevo la busqueda, comprobar la posicién del material, etc.

A veces, sin embargo, el restablecimiento automatico puede ser una carga demasiado pesada, o en
algunos casos incluso muy indeseable. Al desactivar la opcién ,Set Axes to ‘0" on RESET” podemos
desactivar el restablecimiento automatico de la posicion.

10.9.6.3 E-STOP requests - eventos de alarma
En este momento, se puede desactivar la parada del trabajo de la maquina a través de eventos tales
como:
e Sobrecarga de lineas de salida (Digital outputs overload)
e Pérdida de la comunicacion CANopen (CANOpen Timeout)
La desactivacion de la opcidn hace que el evento dado, no parara la operacion de la maquina.

10.9.6.4 Safety Extras — complementos relacionados con la sequridad
En el software de CSMIO/IP se han implementado varias funciones adicionales que aumentan la
seguridad y el confort del trabajo.

Auto Z-Inh Enable Limitacion automadtica del movimiento del eje Z. Permite la proteccion
contra el dafio de la mesa de trabajo de la mdquina. Mas detalles se
encuentran en el capitulo 14.1 - Mediciéon automatica de la longitud de
herramienta.

Smart Limits El bloqueo del movimiento, cuando la sefial del limite de hardware esta
activa. Consiste en que, por ejemplo, cuando la sefial X + + estd activa, el
eje X podemos moverlo sélo en la direccion "-".

Probe protection La proteccion del sensor de medicion de la herramienta. Con la sefial
activa Probe se bloguea el movimiento manual del eje Z en la direccién
"-" (hacia abajo).

Si la sefial Probe entra en el estado activo durante el proceso, la
magquina se detendra de la misma manera como si se hubiera pulsado E-
STOP.
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10.9.6.5 CSMIO Connection Properties - adicionales opciones de conexion

Default MAC

La direccion MAC predeterminada, con la que tiene que realizarse la
conexion. Es til, si en la red local tenemos varios controladores
CSMIO/IP, y cada vez que iniciamos el programa Mach3 no
gueremos elegir con qué controlador debe conectarse. La
inscripcion se establece pulsando el botdn ,Set as Default”, y se
cancela con el botén ,,Clear Default”.

Nombre del controlador, con el que actualmente estd establecida la
conexién. Se le puede dar su propia denomiancién. También se
mostrard en la ventana de seleccion del controlador, cuando en la
red local haya mas de un CSMIQ/IP. Para darle un nombre, hay que
introducirlo y hacer clic en ,Change Name”.

Set as Default Configuracion de la direccion MAC por defecto.
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10.10 Seleccién de las unidades pulgadas/mm

~

La eleccion de las unidades, segln las cuales los ejes se escalan, se realiza en [t etautt Units for se... &3

,Motor Tuning” mediante la posicién del menu ,,Config=>Select Native Units”. En la Wit for Mt St Disog
ventana seleccionamos la unidad y cerramos la ventana, haciendo clic en "OK".
La eleccion de las unidades en las que se realiza el tratamiento, se realiza mediante

comandos G20 (pulgadas) y G21 (milimetros).

& MM's " Inches

10.11 Los parametros seleccionados de la ventana Configuracion general

En el mend ,Config>General Config” se encuentran los pardmetros basicos de configuracion del

programa Mach3. Muchos de ellos no requieren modificacidn, pero algunos es bueno modificarlos. A

continuacion se muestra una tabla de los pardmetros mas importantes y una breve descripcion de

cada uno de ellos.

G20,G21 Control
™ Lock DRO'S to setup units
Tool Change
" Ignore Tool Change
" Stop Spindle. Wait tor Cycle Start,
o EuioTool Changes
Angular Properties
Unchecked for Linear
v A-fuis iz Angular

¥ B-fuis iz Angular

IV Covis is Angular

I Pgm End or b 30 or Rewind
V¥ Turn off all outputs

[ E-Stop the spstem

I Perform G921

I” Remove Tool Offsst

I¥ Radius Camp OF

™ Turn OFF Spindle

M1 Contral
¥ Stop on M1 Command

Serial Dutput

ComPort # |1— BaudRate | 3600

* 8Bit1Stop  7Bit25top
Program Safety

™ Program Salety Lockaout
Thiz dizables program translation while the
External Activation #1 input iz activated.

Editar
GCode Editar Browse
|\W’\nNT Wotepad exe
Startup Maodals

™ Use Init Sting on ALL "Resets"
Initialization String

|580

Motion Mode
& Constant Velocity 7 Exact Stop

Distance Mode I Mode
@ Absolute O Inc | 7 Absolute @ Inc

Active Plane of Movement
Wy Cyz Rz

Jog Increments in Cycle bode

Paosition 1 ’1—

’17
GoT
Boo

0ot
indicate a

Continous Jog !
selaction. |01

om
n0om

Position 10 |0.0007

=] 2]’ =

Use 339 to

=]

Shuttle ‘Wheel Setting
Shuttle Accel
0.25 Seconds

General Configuration

[T Zis 250 on Output #E

™ Home Sw. Safety
Lookéhead 1000 Lines
lgnore M calls while laading
W3- Execute after Block
UDP Pendent Control

Fun Macra Pump
ChargePump On in EStop
Persistent Jog Mode.
FeedOveRide Persist

No System Menu in Mach3
Use Key Clicks

Home Slave with Master Axis
Include TLO in Z from G31

Lock Rapid FRO to Feed FRO
Fiotational

I Riot 380 rollover
[ Ang Short Rot on GO
I”" Ratational Soft Limits

B R

Sereen Cantral
[~ HiRes Screens
[¥ Boxed DRO's and Graphics
[ Auto Screen Erlarge
v Flash Emrors and comments.

e ot A ———

Inputs Signal Debouncing/Moise iejection

Debounce Interval|0

% d0us

Index Debounce |0

Disable Gouge/Concavity Checks

GO4 Dwellin ms

Uss WwatchDogs

Debug This Run

Enhanced Pulsing

[ Allow W ave Files

[ Alow Speech

™ Set Charge Pump to BKhz - Lager Stndby
™ Use OUTPUT20 as Dwell Trigger

[ NoFRO on Oueue N

10 Turn Manual Spindle Iner.
10 Spindle 0% increment

C¥ Contral

| Plasma Mode

[ OV Dist Tolerance |92 Urits..
[~ G100 Adaptive Murbely

[~ Stop C¥ on angles > |40 Degrees

Axiz DRO Properties

EU A e

[ Toal Selections Persistent.

™ Optional Offset Save

¥ Persistent Offssts

I Persistent DROs

[ Copy G54 from G59.253 on startup

oK

Nombre del
parametro / grupo

Descripcion

Tool Change Configuracién de cambiador automatico de herramientas. Este es un punto importante: incluso si
no tenemos un cambiador automatico, pero utilizamos un sensor de medicién de la herramienta,
debe estar seleccionada la opcién "Auto Tool Changer". En caso contrario, el programa Mach3 no
va a tener en cuenta en absoluto la longitud de las herramientas.

Angular Properties Al marcar la casilla seleccionamos, si el eje A, B, C funciona como angular. La casilla no marcada
significa que el eje dado, funciona como lineal.

Pgm end or M30 or Significa el comportamiento al final de programa, al comando M30 o al comando REWIND.

Rewind

Motion Mode Seleccién del modo de movimiento: con velocidad constante (Constant Velocity) o con la parada
en cada tramo de la trayectoria (Exact Stop). El modo de trabajo Exact Stop, puede ser mas
preciso en algunos casos, pero es mucho mas lento. En el 99% de los casos se utiliza el modo
Constant Velocity.
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IJ Mode

Active  Plane of
Movement

Jog increments In
cycle mode

Home Sw. Safety

Ilgnore M calls while
loading

Look Ahead

Run Macro Pump

Home slave with
master axis
G04 Dwell in ms

Use watchdogs

CV Control

Rotational

Enchanced pulsing
Screen control

~

Formato de fuente de datos para la interpolacién circular. Como regla general, se debe marcar
"Inc". Si después de cargar la trayectoria generada mediante el programa tipo CAM, ocurren
problemas con la interpolacion circular (esto puede manifestarse en grandes circulos visibles en
la vista 3D), se puede intentar cambiar a "Absoluto" y volver a cargar G-kod.

El plano por defecto para la interpolacion circular G2/G3. En general, el X-Y para las maquinas de
fresado y X-Z para tornos.

Tamafios predeterminados de avances para el trabajo de paso.

Modo de busqueda. Con esta opcion desactivada, el proceso de busqueda (HOMING) es menos
restrictivo. Esto permite, por ejemplo, iniciar la busqueda cuando el eje ya esta en el
desconectador HOME. Durante la bUsqueda tampoco se tiene en cuenta las seflales LIMIT. Esto
permite especificar una fuente comun de la sefial como LIMIT y HOME.

Con esta opcidn seleccionada se hace una busqueda segura, los LIMIT se tienen en cuenta todo el
tiempo, tampoco se puede inducir la busqueda, cuando el eje ya estd en el sensor HOME.
Ignorancia de macros (comandos "M") del archivo g-code durante su carga. Esta opcidon debe ser
conectada. Sin esto, durante la carga del archivo, la maquina puede espontaneamente comenzar
a ejecutar la macro.

Mach3 realiza un analisis dinamico de la trayectoria de antelacién, con el fin de adaptar de la
mejor forma la velocidad de movimiento en cualquier punto de la trayectoria. En la casilla , Look
Ahead”se puede introducir el nimero de lineas de G-Cod, que tienen que ser analizadas con
anticipaciéon. En la mayoria de los casos, el valor de 1000 es totalmente suficiente, para que el
movimiento sea completamente fluido, incluso durante la ejecucién de los programas dindmicos
y rapidos.

Cuando esta opcidn esta seleccionada, en un directorio con scripts VisualBasic se puede crear un
archivo macropump.mis, y la macro contenida alli, sera llamada ciclicamente varias veces por
segundo.

La intencion de los creadores de Mach es tener la opcidon que activa / desactiva la busqueda del
eje dependiente junto con el eje master. El eje dependiente en CSMIO/IP-S, siempre se busca
junto con el eje master.

Cuando esta opcidn esta activada, el parametro de retardo para GO4 es en milisegundos. Resulta
util cuando se necesita un preciso retardo con tiempos relativamente cortos - por ejemplo, en
cortadoras de plasma.

No usar - esta funcién en teoria tiene que “vigilar” los diversos modulos del programa y en caso
de problemas llamar STOP de averia. En la practica, sin embargo, no acaba de funcionar
correctamente y puede causar problemas. En el software CSMIO/IP-S hay algoritmos especiales
gue supervisan de manera auténoma la comunicacion y el trabajo de todo el sistema de control.
Los parametros para el modo de trabajo con velocidad constante - Constant Velocity. Por defecto,
todos los campos deben estar sin marcar. A veces, sin embargo, es necesario modificar la
configuracién CV. Por ejemplo, cuando las aceleraciones de la maquina son bajos, y el
tratamiento se lleva a cabo a altas velocidades, el modo CV puede hacer que las esquinas de la
pista seran redondeadas. Se puede configurar la tolerancia del modo CV, marcando la opcion

,CV Dist Tolerance”, y escribiendo la desviacion maxima de la forma predeterminada.

Los parametros de este grupo se refieren a los ejes angulares (rotatorios).

"Rot 360 rollover" decide si tiene que seguir el desplazamiento al superar 360 grados.

,Ang short rot. On GO” significa que con el movimiento de desplazamiento GO, la revolucién
puede acortarse. Es decir, cuando el eje en este momento tiene por ejemplo 3202 y tiene que
llegar hasta 02, no se retirara 3202, sino que dard la vuelta de 402 hacia la derecha.

A su vez, el parametro ,Rotational soft limit” determina si para el eje de rotacién también debe
tenerse en cuenta finales de software — sofa limit.

Este parametro para el controlador CSMIO/IP-S no tiene ningtin sentido.

La seleccidn en este grupo de parametros , Hi-Res screens” y , Auto screen enlarge” hace que la
pantalla Mach se agrande adaptando su tamafio a la resolucién de la pantalla. A menudo, sin
embargo, la interfaz es desproporcionadamente estirada y es mejor desconectar las opciones
mencionadas anteriormente.
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11. Primeras pruebas

11.1 Verificacion de las sefiales de entrada

[® Wocn3 GHC ticensed T C5-Lab s.c. (Comp} _~ 0|

Antes de comenzar las pruebas en MoviMIeNto, [t e memms o] womsm] e e e

. 3 Zeo il Current Posiion ~ Machine Coord ~ WorkOffset  G92 Offset Tool Offset abs "‘fo“;g:u
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pestafia ,,Diagnostics”. En la zona ,,Input signals | e cen NascaliE G028 CaMO, P

Al ejecutar el programa Mach3 pasamos a la

current state” son visibles los indicadores de las
sefiales de entrada. Durante la prueba, ningln eje de la maquina debe estar ubicado ni en el
desconector final ni en el sensor de la bdsqueda. Se debe activar manualmente los correspondientes
sensores HOME, y comprobar si los controles se iluminan correctamente. Al lado de los indicadores de
las sefiales de entrada, los ejes son indicados como M1, M2, M3, M4, M5, M6 lo que corresponde a X,
Y, Z, A, B, C. Después de comprobar los desconectares HOME, se debe comprobar el funcionamiento
de los desconectadores finales LIMIT. Una vez mas, se deben conectar manualmente los
desconectadores LIMIT en cada eje, y comprobar en la pantalla, si se encienden los controles
correspondientes. Si algunos, o un indicador estd encendido todo el tiempo, y después de pulsar
manualmente el desconectador final se apaga, significa que la polarizacién es inadecuada — se debe
cambiar la configuracién en la ventana , Ports and pins” (mira las secciones anteriores).

Si en todos los ejes los sensores HOME y LIMIT funcionan correctamente, es el momento para
comprobar de nuevo la sefial de parada de emergencia, aqui llamada Emergency. Después de
presionar el tapon, el indicador debe parpadear en rojo. Después de soltar el tapdn, debe
apagandose.

Si todo funciona correctamente, se puede pulsar RESET en la pantalla y pasar a la siguiente seccién.

Si no hay respuesta a cualquier sefial, se debe comprobar, si el [EErermmEEs ey
. : .

programa se comunica con el controlador CSMIO/IP-S. En la ventana @-F

de  diagndstico llamada del menu  ,Plugin Control o i i

->CSMIQ_IPPlugin”, se puede comprobar el estatus de la conexion.
Si la luz es roja, se puede tratar de apagar y reiniciar de nuevo el
programa Mach3. Si el problema continda, hay que volver a leer los Tt e
capitulos sobre la instalacion y configuracion.

i
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11.2 Comprobacion de la escala de los ejes y sentidos de circulacién

El primer control de movimiento se realiza mejor a baja velocidad. Al presionar la tecla TAB, en el
teclado se abre el panel de avance manual. En el cuadro debajo de la inscripcion "Slow Jog Rate"
introducimos, por ejemplo 10%. Esto significa que el movimiento se llevard a cabo con un 10% de la
velocidad maxima definida en Motor Tuning.

Para estas pruebas, las finales de software SoftLimit deben estar apagadas. En la pantalla principal
Mach hay que buscar el boton - si alrededor de ello esta encendido un borde verde, hay que
hacer clic en el botén para desactivar la funcién. Si es necesario, pulsa = o 3 pantalla para
introducir el programa Mach3 en modo de espera. El borde verde debe estar encendido alrededor del
botoén.

Los ejes XY se pueden controlar con las teclas de flecha del teclado, el eje Z con las teclas "Page Down"
y "Page Up". También se puede utilizar los botones que se muestran en la ventana del panel de avance
manual.

Hay que comprobar en cada uno de los ejes, si:

e La direccién del movimiento estd cambiando. Si no es asi, esto puede significar la
conexioén incorrecta de la sefial DIR al accionamiento.

e Las direcciones no se intercambian. Si es asi, en ,Config=>Homing/Limits” hay que
cambiar la direccion del eje.

Cuando todos los ejes tienen configuradas correctamente las direcciones de movimiento, se pueden
determinar las direcciones (laterales) de la busqueda.

Para la maquina de 3 ejes XYZ la configuracion mas comun es la busqueda de los ejes XY en la
direccidn negativa, y el eje Z en la direccidn positiva (arriba), es decir, en ,,Config=>Home/Limits” para
el eje Z estd marcada la casilla "Home Neg."

Antes de realizar otras pruebas, es bueno comprobar la escala de los ejes. Lo mejor para este
propdsito, es utilizan un sensor de reloj o de otro preciso instrumento de medicion. En el panel de
avance manual, hay que ajustar el modo de funcionamiento de paso (hacer clic en Jog Mode) y el
tamafio de paso de 1 mm. La velocidad "Slow Jog Rate" no se aplica al movimiento en el modo de
posicion, que es el movimiento de paso; por eso la velocidad la establecemos en la pantalla principal
en la casilla "Feedrate".

Para esta prueba, lo mejor es escribir un valor bajo — p. ej. 200mm/min. Ahora, una vez pulsada la
flecha hacia la derecha en el teclado, el eje X se desplazard a la derecha exactamente 1 mm. De esta
manera, hay que pasar por lo menos 10 mm con cada eje, comprobando con el sensor de reloj la
distancia realmente recorrida por el eje. El sensor se debe restablecer a cero después de pasar 1mm,
cuando ya estan borrados posibles juegos mecanicos. Si se puede ver una clara divergencia entre la
posicion de referencia y la posicion real del eje, y este error es mayor cuanto mayor es la distancia,
significa que el pardametro "Steps Per" no esta configurado correctamente en la ventana Motor
Tuning. Hay que consultar los capitulos dedicados a la configuracién y verificar las cuentas.

Introduciendo valores en los cuadros de texto en la pantalla Mach, siempre aprueba el valor
introducido pulsando ENTER. De lo contrario, el valor no se introducira.
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11.3 Prueba de la busqueda (HOMING) y extremos de software

11.3.1 La primera busqueda

Con los ejes correctamente escalados y los sentidos de circulacion adecuados, es el momento de
hacer la primera busqueda de la mdaquina (busqueda de referencia, HOMING). Durante el
funcionamiento normal, es mas facil utilizar el botén de busqueda de todos los ejes (,,Ref All Home” en
la pantalla principal). Sin embargo, durante las pruebas, serd mejor hacer la busqueda a cada eje
individualmente — del nivel de la pantalla Diagnostic Mach.

En la pantalla Diagnostic del programa Mach3, se ve un grupo de botones que sirven
para la busqueda de los ejes correspondientes. Antes de la primera busqueda, hay que Ref Y

estar preparado para la parada de emergencia de la maquina, mediante el botdn de RefZ | [l

parada de emergencia, o al presionar el boton BEET en |3 pantalla Mach. RefA |
_RefB |
_RefC | [

Al hacer el siguiente clic en el botdn Ref... verificar la busqueda de todos los ejes
utilizados. Después de la finalizacién correcta de la busqueda, la luz junto al botdn debe
cambiar el color a verde. Si al efectuar la busqueda nos damos cuenta de que el movimiento se realiza
en mala direccion, se puede mejorar la configuracion ,Config=Homing/Limits”.

Si los ejes se basan correctamente, se puede experimentar con el aumento de la velocidad de la
blsqueda en la configuracién ,,Config=>Homing/Limits”.

11.3.2 Extremos de software SoftLimit.

Cuando los ejes se basan correctamente, se puede configurar, encender y verificar el funcionamiento
de extremos de programa. Para este fin, hacendo clic en "Jog Mode" en el panel de avance manual,
configurar el modo continuo "Cont". La velocidad "Slow Jog Rate", por ejemplo, al 40%. También
merece la pena marcar la vista previa de las coordenadas de la maquina (absolutas) haciendo clic en el
botoén en la pantalla principal Mach. Luego, en modo manual hay que llegar p.ej. con el eje X 5
mm frente el extremo de hardware, y anotar en el papel la coordenada X de la pantalla. Esta
operacidn se debe realizar para todos los ejes.

A continuacidn, se debe abrir la ventana ,, Config>Homing/Limits”, y especificar los valores adecuados
para SoftMax y SoftMin. Para ejes X e Y, en general SoftMin=0. Hay que tener en cuenta que el gje Z
esta trabajando sobre todo en la direccién negativa, es decir, para ella SoftMax serd igual a cero, y el
limite inferior lo introducimos en SoftMin.

Después de cerrar la ventana ,Homing/Limits” hacemos clic en BE38 v realizamos nueva busqueda.
Hacemos clic también en , de modo que el borde que rodea el botdén se ilumine en verde. Se
puede tratar de conducir cada eje a las coordenadas especificadas en SoftMax / SoftMin. La maquina

debe frenar sin problemas y no exceder los limites seleccionados para el area de trabajo.

Después de finalizar la prueba con éxito, se pueden desactivar las coordenadas absolutas, haciendo de
nuevo el clic en el boton [E],

Después de cambiar ciertos parametros de configuracién, el controlador puede entrar
automaticamente en el modo de parada de emergencia; esto es completamente normal. En este caso,

haz clic en BET y realiza la bdsqueda de todos los ejes con el botdn ,Ref All Home” en la pantalla
principal Mach.
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11.4 Prueba de huso vy refrigeracion.
En esta etapa, practicamente todos los principales componentes del sistema estan verificados y la
magquina esta casi lista para trabajar. Todavia queda una cuestién importante; es la prueba del huso. El
tratamiento con huso no giratorio, en general, no es una buena idea.
El programa Mach debe estar puesto en marcha y estar en modo

activo. La forma mds rapida para poner a prueba el huso, es el
modo MDI. Entonces, hacemos clic en la barra superior de botones
en MDI. Este modo permite introducir manualmente los comandos
de texto del G-Cédigo:

e escribe el comando S, especificando revoluciones deseadas

del huso, por ejemplo, ,52000" - es decir, el = ot e

establecimiento de la velocidad a 2000 rev / min. Confirme
con <enter>.

e Introduce el comando M3 (revoluciones a la derecha) y confirmar con <enter>. El huso debe
comenzar a girar hacia la derecha con la velocidad preestablecida.

e Introduce el comando M5 (parada) y confirma <enter>. El huso debe parar.

e Introduce el comando M4 (revoluciones izquierdas) y confirma con <enter>. El huso debe girar
hacia la izquierda con la velocidad establecida.

e Detiene el funcionamiento con el comando M5.

e Enciende el enfriamiento M7, apaga M30.

e Enciende el enfriamiento M8, apaga M30.

Es bueno comprobar los diferentes valores de la rotacidn, y el cambio de rotaciones maximos a muy
bajos. Si no se utiliza una resistencia de frenado en el inversor, puede ser que en la frenada de altas
velocidades, el inversor informarda de error. Entonces, se debe obtener una resistencia de frenado, o
prolongar el tiempo de desaceleracion.

En caso de problemas, comprueba una vez mas los ajustes de configuracién, y posiblemente también
la configuracidn del inversor. Practicamente todos los inversores siempre tienen diferentes modos de
control; la falta de una configuracion adecuada hara que el inversor no va a reaccionar a sefiales
externas.

o Antes de conectar el huso, asegurate de que no haya en él un casquillo de presidon suelto. Durante el
frenado desde altas velocidades, la tuerca de sujecién puede aflojarse y el manguito giratorio puede
causar lesiones en el cuerpo.
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12. Ejemplo de tratamiento paso a paso.

Para conocer las reglas para el uso de la maquina equipada con un sistema

de control CSMIO / IP-S, se presenta mas abajo un simple ejemplo de 30.6mm
tratamiento.

El ejemplo incluye la planificacién del drea y el fresado de logotipo en la

30.6mm

brigueta de tamafios 30.6x30.6x48mm de dura aleacion de aluminio. aemm
El disefio y generacion del archivo G-Code se hard con la ayuda del
popular programa ArtCam®. El archivo del logotipo esta listo en el formato 5'
Al, que funciona muy bien al pasar los datos de vector entre los diferentes
programas.
Supuestos:
e Superficie planificada sera a una profundidad de 0,2mm mediante el fresador cilindrico con un
didmetro de 8 mm.
e Para configurar la base se utilizard eje de carburo de diametro de 6 mm rectificado en la mitad
de didmetro.
e |ogotipo fresado serd el fresado grabado de 20 grados/0.6mm - a una profundidad de 0,3mm.

12.1 Preparacion del proyecto y archivos G-Code.

Asumimos un nuevo proyecto en el programa ArtCam, dandole :
Size For New Model

las dimensiones de nuestras briquetas. La resolucion en este

. . Resolution
ejemplo no es muy importante, se la puede establecer en un | =
_____ A :
nivel bajo. e e P 1002 x 630 polnts
Total: 639276 points
s width (x) [48
o 1= Click in the corners or centre of the
6'/4) i box above to select the job origin
inches
OK Cancel
Seleccionamos en ArtCAM la orden Import Vector Data, y en la ventana -
Choose location of data

gue aparecerd, la opcion que hard el ajuste de nuestro logotipo dentro | tne s neees e slocstdouss e

ArtCAM image. Do you want to:

del medio del campo predeﬂnidO. DQ " Position the dats Lsing the lacation i the EP fils

[0} & Postion the datain the cenire of the AnCAM inage

A continuacion, dibujamos el objeto, que utilizaremos para la planificacién de la superficie. Seria

bueno, que ese objeto fuera mas grande que nuestra PN rﬂ/o Coo® Tolo

briqueta, para que la fresa cilindrica saliera durante la = sl e e e | g | Rl | i
composicién con todo su didmetro fuera del material. Primero, dibujaremos un

D Rectangle Creation

rectangulo del tamafio exacto de nuestra briqueta, seleccionando el icono de la

N vk
=
pestafia Vector. En los cuadros Width y Height, introducimos el tamafio 48 y 30.6. g —
Luego, hacemos clic en ,Create” y ,Close”. B™ .
. . O
Ahora hay que establecer la posiciéon del objeto. Hacemos &) Transform Vector(s) o=
clic con el botén derecho del ratén y seleccionamos s
B
" ” [~ Pasition and Origin
Transformar Vectores”. & i ooe
. . . . . . x:D | Fra
Marcamos la esquina inferior izquierda del objeto e c I
Y:|0 L I Craste | Ciasse

introducimos la posicion 0.0. Luego hacemos clic en ,Apply”
y ,,Close”.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S 6 ajes Controlador CNC 82



www.cs-lab.eu

La posicién y el tamafio de este objeto recien creado, coincide exactamente con el
campo de trabajo. Ahora es necesario agregar este aumento adicional, para que la
fresa salga con todo el didmetro fuera del material tratado — asi se obtiene una
mejor superficie.

Hacemos clic en el objeto y seleccionamos el elemento de menu ,Vectors/Offset”.
La fresa tiene un didmetro de 8 mm, afiadimos una pequefia cantidad -
introduciendo como Offset Distance el valor de 8,5mm. Offset Direction damos
como Outwards — es decir, hacia fuera. Offset corners, esquinas - aqui irrelevantes.
Seleccionamos todavia Delete original vectors, porque no es necesario mantener el
objeto original.

En esta etapa de nuestro proyecto se ve asi:

herramientas.

En primer lugar, la trayectoria de la herramienta para la planificacion del area.
Seleccionamos el objeto que acabamos de crear y desde la pestafia Toolpath

[ )|
seleccionamos el icono Area Clearance .

En el cuadro Finish Depth, escribimos la profundidad de tratamiento, que en
nuestro caso es 0,2 mm. En el cuadro de tolerancia, escribimos 0,01lmm. Como
resulta de la practica, no vale la pena exagerar con el nivel de tolerancia. A
menudo, por ejemplo, se da 0,001 mm, lo que puede parecer agradable en la
pantalla del ordenador, sin embargo tiene poco que ver con la realidad.

De hecho, las inexactitudes, como p. ej. al presionar la herramienta (también en
husos por {8000 euros!), o las inexactitudes de la propia herramienta, la mecanica
de la maquina, etc., hacen que sea dificil obtener la precisién de tratamiento real
de 0,01 mm. Por supuesto, si se tiene una ingenieria de alta clase, la construccién
de granito y todo térmicamente estabilizado y ademas se realizan érdenes precisas
- se puede establecer una tolerancia en un nivel mas preciso.

El parametro Safe Z se puede ajustar a 5 mm, Home Position en [0,0,10]. También

v Offset Vector(s)
[ swowies EIE]]
Offset Distance |2 &

Offsot Derecton
o
L0 = Outwaros imgnt
[l g
-;';- Boh Sides (Ridpe)
Offset Comners.
* Raduned
Chamberes
" shaep

Close

Ahora puedes proceder a generar las trayectorias para

Eﬁ' 2D Area Clearance

L Stow el GiE]
U S Depire
Finwsh Degec
Aowance: 7
Final Tool Aowance: [0
Tolerance:
*1= uachine Sate 2 &l
Sate 2t [s

men

ok Materisl Semp_ |

& ool % Craste 20 Previen
[ T Pe———
corcusoe: IS Now

Clase

puedes seleccionar Add Ramping Moves” en los pardmetros por defecto, eso producird una entrada

suave en el material.

También se debe informar al programa qué herramienta utilizamos. Por debajo Tool List hacemos clic

en el botdon Add. En la ventana de la base de herramientas, hacemos clic en Add Tool, para agregar

una nueva herramienta.
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Introducimos 105 pardmetros COMO Se g

muestra en el dibujo al lado. Algunos | o i facomsm R —— —
pardmetros, tales como la descripcidn, | Tetwe  [Fseon =] Hizpeto flo
o el didmetro son obvios. Stepdown es | Tl I
la profundidad maxima en la que va @ | teolunts o -
meterse la herramienta. Stepover es la | fi=thnis mmn |

Motes: Stepover [Size, % of D) Wlﬂ

densidad de composicion. Cuanto mas

Spindle Speed [rpm) IT 8000
Feed Rate [mdmin) IZD—

aqui tampoco hay que exagerar, ya que Flunge Rate (m/min] Jos
sélo se puede prolongar Concel |

innecesariamente el tratamiento. Feed Rate es el avance en el plano XY, mientras Plunge Rate es la

grande, mejor superficie; en general,

velocidad con la que la herramienta se ird metiendo en el material. Tool Type, es por supuesto, el tipo
de forma de la herramienta. Aqui sirve de ayuda el dibujo que se muestra cuando se selecciona el tipo
dado.

Por ultimo, confirmamos pulsando el boton "OK", elegimos nuestra herramienta de la lista y hacemos
clic en Select.

En el campo Tool List, en el panel de configuracién Area Clearance debe aparecer nuestra
herramienta, ahora sélo basta hacer clic en Calculate: Now en la parte inferior del panel. En la vista
previa de la zona de trabajo, debe mostrarse la trayectoria calculada de la herramienta. Podemos
cambiar a la vista 3D para tener una mejor vision. Debe ser algo como esto:

Ahora registramos la trayectoria pasando desde la pestafia

Toolpaths y haciendo clic en el icono '§ En la ventana de
grabacion, hay que elegir el postprocesador, es decir, definir el
formato de datos de salida, adecuado para nuestro sistema de
control. En ArtCAM recomendamos "G-Code Arcs(mm)(*.tap)".

J

Este es el formato bdsico de G-Cédigo, adecuado para el
programa Mach3. Después de seleccionar el formato, hacemos clic en el botéon "Save" y guardamos
nuestra trayectoria con el nombre, por ejemplo "planificacién.tap".
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Entonces, se debe generar la trayectoria de la herramienta para el logotipo. 2D Area Clearance

Volvemos a vista previa en 2D, y en el panel de la pestafia Toolpaths, al lado

. . . Start Depth: 0

del nombre generado previamente de la trayectoria, desactivamos Show In e e o
2D|3D. La trayectoria anterior desaparece de la vista previa y no interferira Allowance: o
. Final Tool Allowance: |0

con nuestra vista. . TR

Ahora marcamos nuestro logotipo y hacemos clic en el icono Area  +* jachnesasez:smm ¥
Home Position:  X0Y.0Z10

—
Clearance . Los parametros los damos casi igual que antes, sélo que esta

) ., L 1 al
vez la profundidad la damos de 0,3mm y desmarcamos la opcién , Add ]
Ramping Moves” - no se necesita en este caso; también tenemos que ~ Add|_Remove |

- . , | oraw_20st0_6mm A
definir otra herramienta. Actuaremos en este caso igual como la vez = Tool Type: Fiat Conical
. . . . . | / Diameter. 6mm
anterior, hacemos clic en Add por debajo de la lista de herramientas, y Add " Sidaue: 2 duruce
Iat Radius: mm
Tool en la ventana de base de herramientas. En este caso los pardmetros se stepover:  [03  mm
’ Stepdown: h
ven asi: e
Feed Rate: iEl.S mimin
mTw[ Plunge Rate: [0.25 mimin
Description graw_20st_0_Bmm ’L' Diameter (D) IB_D Spindie: I1auoc rp.m
Tlm"l.l'nhr:!‘l
Toal Type 7 Flat Engiaving 'l Half Angle [&) |2D.D Twm
rance Strategy
Tool Humber 1 Flat Radius [F) ID'3 @ & st‘lur@ " Offset
© Stepdown I'ID
Raster Angle: 0
Taool Units M vl - E deg
Independent Finish Depth
Fate Units mémin 'l L Flute length (C] IW Finish Depth: L—- mm
Haotes: F Stepover [Size, % of 24F] IU-3 |5U 3: % T~ Add Ramping Moves
Spindle Speed (1pm] W d Material Setup...
Feed Rate [mdmin) IEI.5 Undefined
Plunge Pate [m/min] [0z é Toolpath ¥ Create 2D Preview
oK I Cancel | Hame: |AreaCIear
ANCE

Hay que tener en cuenta que en el programa ArtCam, el tamafio de la asa

se da como un didmetro, mientras el tamafio del extremo de la herramienta (F) como el radio. Las
velocidades que se dan aqui, son bastante bajas, pero sélo se trata de dar un ejemplo, y no de
"conduccién de alto rendimiento"”, que sélo tiene sentido cuando realizamos encargos de produccién
de mayor cantidad de unidades. Con unos simples trabajos individuales, se necesita mas tiempo para
preparar el proyecto, fijacion de material y ajuste la maquina, que el propio tratamiento.

Una vez que nos damos nuestra herramienta, se puede hacer clic en Calculate: Now, y registrar la ruta

B2
haciendo clic en el icono %. El postprocesador debe quedar como lo hemos elegido previamente.
Damos el nombre, p. ej. "graw_logo.tap". La vista previa en 3D deberia ser algo como esto:
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12.2 Preparacion de la maquina y Mach.

Una vez que los archivos estan listos, sélo se tiene que fijar y
buscar el material. En primer lugar, sin embargo, en el
ordenador de control, ejecutamos el programa Mach3, vy
realizamos la conduccion de referencia de todos los ejes
pulsando la tecla "Ref All Home" en la pantalla principal.

Coloca el material con seguridad, para que no haya riesgo de

desplazamiento o rotura durante el procesamiento.

Como se ha mencionado al principio —

para ajustar la base del material, se

usard el rollo de carburo aglomerado, rectificado precisamente en la mitad del
didmetro. Si utilizamos medicion de la longitud de herramienta,
introduzcamos el numero de herramienta "1" en el campo "Tool" en Mach, e
invocemos la medicién pulsando el teclado ,,Auto Tool Zero”.

En el panel de avance manual, hay que establecer el modo de conduccion comtinua y la velocidad del
25%. De inmediato también se puede escribir en la casilla Feedrate el avance para los trabajos de
paso, que utilizaremos dentro de poco - 1000 mm / min.
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Ahora, utilizando las teclas de flecha, o las teclas del escritorio de la maquina, realizamos la llegada

hacia el borde izquierdo del material; el eje Z estd ligeramente por debajo del nivel del material.

. st o .
e M sio0 A continuacion, cambiamos el modo de avance para el de paso, y establecemos el

log Modo [FINNRL_ R paso de 0,Imm. Mediante el trabajo de paso de 0,1mm, llegamos muy cerca al
material y conmutamos el paso de 0.025mm escribiendo este valor
en el cuadro de texto, y aprobamos con <enter>. Ahora llegamos de
tal manera que la mitad de rollo rectificado se adhiera a la superficie
lateral del material. Cuando tratemos de girar el huso con el dedo
adelante y atrds - sélo podremos moverlo de forma limitada. Un
mayor movimiento no lo permitiran los bordes del rollo. Acercamos
paso tras paso el siguiente 0.025mm, hasta que no sea capaz de
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En este punto podemos ajustar la base del material en el eje X, haciendo clic

en "Zero X" en la pantalla Mach. La coordenada X en la pantalla se
restablecera.

Presentamos el modo de avance de continuo, la velocidad ,Slow Jog Rate”

fijacion, y de la misma manera establecemos la base Y en el borde inferior del cubo fijo. Este método

introducimos p. ej. un 2%, ya que nos movemos muy cerca del material y la

de busqueda puede parecer un poco complicado, pero con un poco de practica esto se puede hacer
muy rapidamente, ademas es bastante preciso.

Cuando la posicion esta fijada en el borde inferior del material,
hacemos clic en "Cero Y" para restablecer a cero en este punto la

coordenaday.

Si no usamos medicién
automadtica de la longitud de
herramienta, la configuracién

de la base Z en este punto no
tiene sentido. Se debe hacer
esto sélo si asumimos la
herramienta adecuada. Se

asume, sin embargo, que tal sensor estd instalado en la maquina.
La base del eje Z lo posicionamos de manera muy parecida como
el eje XY, levantando ligeramente el eje por encima del nivel del
material, después bajando en modo de paso hasta que la superficie inferior del rodillo toque el
material. Y, por supuesto, hacemos clic en "Zero 7" restableciendo en este punto la coordenada Z.

La base del material ya esta establecida, se puede poner la fresa apropiada - para planificacion de la
superficie, se debe mediry cargar el archivo de trayectoria.

Después de fijar la herramienta, la medimos haciendo clic en ,Auto Tool Zero”.

0 La medicién automatica de longitud de herramienta, no pertenece a las caracteristicas estandar de
programa Mach3. La descripcién de la marcha y configuracién de esta funcion se encuentra en el
capitulo 14.1 - "Medicién automatica de longitud de la herramienta".
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12.3 Comenzamos el procesamiento

Seleccionamos en Mach la opcién de ment "File/Load G-Code", o hacemos clic en "Load G-Code" en la

pantalla principal. Seleccionamos el archivo creado previamente "planificacion.tap". Una vez cargado
el archivo, se puede pre-configurar la maquina por encima del material escribiendo en la pantalla MDI:

e GO0G53 Z0 <enter>
e GO X0 YO <enter>

El primer comando levantara el eje Z hasta la parte superior al méximo, el segundo comando fijara los

ejes XY de la mdquina en el punto cero del material, predefinido previamente.
Una vez mas, vamos a la pantalla principal y hacemos clic en "Cycle Start

" - inicio del procesamiento.
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A continuacion se muestra una foto tomada durante el tratamiento:

Ahora se puede sustituir la herramienta de fresa grabada, y cargar la
segunda trayectoria generada previamente.
Antes de iniciar el tratamiento sélo hay un detalle muy importante. Al
planificar la superficie hemos reducido su nivel, el grabado de logotipo
pasara a una profundidad de 0,1 mm, y no como hemos supuesto de
0.3mm. Esto se puede subsanar facilmente, mediante la reduccién del

nivel del punto cero de 0.2mm (es decir,

la profundidad de la

* [—
& I i
A

XY Zero

|
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planificacién). Hacemos clic en el cuadro de texto, que muestra la actual posicion Z, y con el teclado
introducimos "+0,2<enter>".

Después de esta operacion, podemos comenzar a procesar el segundo archivo, sin olvidar de hacer la
medicién después de la sustitucién de la herramienta (botén ,, Auto Tool Zero”).).

Cuando el archivo estd cargado, y la herramienta medida, podemos volver a establecer los ejes de la
magquina por encima del material utilizando MDI como antes.

Sélo nos queda pulsar el botén "Cycle Start" para comenzar el proceso.
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A continuacion se presentan fotos de la pieza durante el procesamiento, después de finalizar el
tratamiento, después del desmontaje de la maquina, y de un lijado fino con un papel abrasivo, de
huellas de la fresa de la planificacién de la zona.
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13. Algunas consideraciones practicas sobre el programa Mach3 y CSMIO/IP-S
Aqui hay algunos consejos que pueden ayudar a las personas que no estan familiarizadas con el
programa Mach3 durante la operacion.

1. Teclado de ordenador.

a. No utilice un teclado inaldmbrico, sucede que este teclado registra pulsaciones
de teclas, sin embargo, no registra cuando se le quita. Durante el control de la
magquina, esto puede ser muy peligroso.

b. También los teclados con puerto USB pueden comportarse de manera
impredecible. El puerto USB es muy sensible a las interferencias, ya que sobre
todo en mdquinas con servomotores y husos de alta potencia — se desaconseja
radicalmente un teclado USB.

c. La solucién mas segura es el teclado PS2, o la conexion de botones industriales

para entradas digitales CSMIO / IP-S, y su definicién apropiada en el Mach.

2. Recuerda que escribiendo los valores en cualquier cuadro de texto en la pantalla de
Mach, siempre se debe confirmar con la tecla ENTER.

3. Sirealizamos programas de CNC con altas velocidades, y a veces el movimiento pierde la
fluidez, compruebe el pardmetro "LookAhead" en "Config/General config". Este
paramentro es responsable por la cantidad de tramos de trayectoria analizados en
adelante. Establecer el valor de este pardmetro en 999.

4. Sirealizas programas CNC con altas velocidades y notas unas distorsiones que consisten
en las esquinas redondeadas, enciende la opcion y experimenta con el pardmetro "CV
Dist. Tolerance" en "Config>General Config". Para empezar, se puede establecer este
valor a 0,5, lo que corresponderia a la tolerancia de esquinas de 0,5 mm.

5. El programa Mach3 como separador decimal (para separar la parte decimal) utiliza el
caracter punto ,..”. Hay que tenerlo en cuenta al escribir valores fraccionarios.

6. La vista previa de la trayectoria de 3D en la pantalla Mach, con grandes archivos puede
reducir significativamente el funcionamiento del ordenador. Durante el funcionamiento
de la maquina no realices operaciones tales como zoom, rotacion, etc. Trabajando con
archivos muy grandes, se recomienda desactivar la vista previa 3D - pantalla Diagnostics,
botdn ,, Toolpath on/off”.

7. Si la maquina ha entrado en el extremo de hardware LIMIT, se puede bajar de él,
pulsando en la pantalla Settings el boton ,,OverRide Limits”. Es cémodo también pulsar
,Auto LimitOverRide” - esto hard que durante la invasion en el extremo, la maquina se
detendrd, pero se podra hacer clic en RESET sin operaciones adicionales y bajar del
extremo. La funcion que habilita adicionalmente "Smart Limits" evitara el movimiento en
la direccion equivocada, que pueda ser causado, por ejemplo, por haber pulsado un
botdn equivocado.

8. Control manual (JOG).

a. No se olvide de que pulsando la tecla TAB hace que aparezca un panel lateral
adicional, donde se puede ajustar la velocidad, modo continuo o de paso - lo
que facilita mucho el control de ejes y un ajuste preciso de la base de
material.

b. Presionando la tecla de avance (p. e]. la flecha hacia la derecha), junto con el
teclado SHIFT, el movimiento se realiza siempre en un modo continuo con la
velocidad al 100%, independientemente de la configuracidn actual.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

c. Pulsando la tecla de avance a la vez con la tecla CTRL, el movimiento siempre
se realiza en modo de paso, con la velocidad ajustada en el campo
FEEDRATE.
Mach3 siempre se inicia con la herramienta seleccionada en "0", si utilizamos el
cambiador de herramientas, y al deshabilitarlo se quedd en el mango una herramienta,
después de reiniciar mach se debe introducir su nimero (grupo Tool Information en la
pantalla principal, el cuadro "Tool") .
a. Sino utiliza el cambiador, pero tenemos un sensor de medida automatica de
la longitud de herramienta, después de iniciar el programa Mach3, en la

|rl

casilla “Tool” introducimos siempre "1" <enter>. Del mismo modo, cuando se
genera el archivo g-code en el programa CAM, también siempre ajustamos la
herramienta 1.
El botdn STOP en la pantalla Mach3 detiene la mdaquina con gran rapidez. Con motores
de paso esto puede causar que el motor se deslice fuera de posicion, y con los
servomotores los controladores de motores pueden informar de fallo de sobrecarga, o
superacion de error admitido, y se tendrd que volver a realizar la bdsqueda a la maquina.
El método preferido de detener el trabajo, es pulsar primero pausa ("Feeed Hold"), y
después detencién — la tecla STOP.
El reinicio del programa CNC desde el lugar determinado, se realiza a través de la
configuracion en la ventana G-Cédigo de la posicion deseada (linea), a continuacion, hay
gue pulsar "Run From Here" y luego "Cycle Start".
Merece la pena conocer los comandos basicos de G-cddigo, siendo asi cuando la pantalla
MDI Mach se convierte en muchos casos en una herramienta muy Util, donde se pueden
introducir manualmente los comandos que se ejecutan inmediatamente.
Si tienes un almacén de herramientas y/o un sensor de medicion automatica de la
longitud de herramienta, recuerda que cualquier manipulacion / cambios de ubicacién, o
el desmontaje de desconectores de la busqueda HOME, puede causar el desplazamiento
de posiciones de cero absoluto de la maquina; entonces es necesario volver a calibrar la
posicién del almacén y sensor de la revista, y el sensor de la medicidon automatica de
longitud de herramienta.
Si configuras el punto cero (base de material) y usas la medicién automatica de
herramientas - primero realiza siempre medicidon de la herramienta, y a continuacion,
establece el punto cero. El ajuste del punto cero con una herramienta sin medir, causara
el desplazamiento del nivel de procesamiento, cuando fijemos otra herramienta vy
realicemos la medicion.
El ordenador que se utiliza para controlar la mdaquina, debe ser tratado como parte
integral del sistema de control, y no debe ser utilizado para cualquier otra tarea. Esto
significa que lo Unico que debe estar instalado en él, es el sistema operativo, el programa
Mach3 y nada mas (eventualmente, el editor de pantallas y administrador de archivos,
tales como TotalCommander®). Para todas las demas tareas, como el disefio, etc. se debe
utilizar otro equipo independiente.
En el ordenador de control desconecta los efectos visuales de escritorio, protectores de
pantalla, y el perfil de alimentacion debe estar configurado como "siempre apagado".
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14. Makro VisualBasic®

En la pagina www.cs-lab.eu se pueden descargar los scripts estdndar para manejar la medicién
automatica de longitud de la herramienta, y para el cambio automatico de la herramienta. Por lo
general, son las caracteristicas mas deseables porque hacen que el trabajo sea mas facil. Para usuarios
avanzados, es muy recomendable familiarizarse mejor con las macros, que proporcionan grandes
oportunidades para ampliar la funcionalidad de programa Mach3.

14.1 Medicion automatica de longitud de herramienta

La medicién automatica de la longitud de herramienta, es una de las caracteristicas implementadas
con mayor frecuencia, simplemente porque es muy facil de aplicar mecanicamente. Si se requiere la
medicion de alta precision, el propio sensor debe ser de clase apropiada. En el controlador CSMIO / IP-
S, especificamente para el comando G31 (utilizado durante la medicién), se ha implementado
totalmente el control de movimiento autdonomo, y la légica ultra rapida, para asegurar la precisién de
medicion al nivel mas alto.

La medicidn se realiza en los siguientes pasos:

e |evantamiento del eje Z a la altura maxima (cero absoluto)

e Conduccién en modo rapido (GO) en la posicién XY de sensor.

e Bajada rdpida (GO) con el eje Z hasta el nivel seguro Z.

e Conduccién hacia abajo en modo de medicién (G31) a una velocidad de "1" hasta recibir
la sefial del sensor.

e |evantamiento del eje Z por un pequefio valor (preparacion para una precisa medicién).

e Conduccién hacia abajo en modo de medicién (G31) a una velocidad de "2" hasta recibir
la sefial del sensor.

o Después de finalizar la medicidn - el levantamiento maximo del eje Z
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14.1.1 Configuracién

Antes de configurar el escript, hay que realizar estos pasos:

1.

Comprobar el funcionamiento del sensor y la configuracion de sefiales de entrada — pasar a
la pestafia Diagnostics y pulsando el sensor manualmente observar el estado del indicador
M pigiize en la pantalla. El indicador debe encenderse al pulsar el sensor, y después de la
liberacion apagar. En caso de cualquier problema, consulta el capitulo 10.4 dedicado a las
sefiales de entrada. La sefial para el sensor en la ventana de configuracion de sefiales se llama
"Probe".

Realiza la conduccion de referencia de todos los ejes.

En la pantalla principal cambia el modo de visualizacién de coordenadas a las de la maquina
(absoluta) —icono =E

Coloca una herramienta en el asa del huso (no importa qué herramienta; para las primeras
pruebas se debe usar las mas baratas).

Pasa en modo de avance manual por encima del centro de la superficie de medicién del
sensor. Apunta las coordenadas XY.

En modo de funcionamiento de paso, baja lentamente el eje Z hasta que aparezca la sefial del
sensor y apunta la coordenada Z.

Vaya hacia arriba con el eje Z, hasta el nivel que considere seguro. Agqui una peguefia
explicacién - como estd escrito mas arriba, al principio, durante la medicién hasta un cierto
nivel, se produce una rapida bajada a través del comando GO. Es necesario evaluar, hasta qué
nivel, el eje Z puede deslizarse rapidamente. Esto depende de la longitud maxima de las
herramientas que se vayan midiendo. También se puede especificar "0" como seguro Z, y
entonces la medicién se iniciard desde la posicién mas alta.

Pasa con los ejes XY de tal manera que puedas establecer en algin lugar por encima de la
superficie de la mesa de trabajo.

Lentamente, haciendo uso del trabajo de paso, baja con la herramienta hacia abajo hasta la
superficie de la mesa de trabajo y apunta la coordenada Z.

10. Apaga el modo de coordenadas absolutas haciendo clic en el icono E)

Cuando todos los datos que necesitas, ya los tenemos apuntados, abrimos el archivo descargado

toollenght.m1s en cualquier editor de texto (p. ej. en bloc de notas del sistema). A continuacién,

seleccionamos todo con el ratdn, o pulsando CTRL + A y copiamos en el portapapeles - CTRL + C.

En la interfaz grafica estandar Mach, en la pantalla principal hay un botén "Auto Tool Zero". Por

defecto, este botdn se define como el que llama la macro, asi que no hay necesidad de agregar el

nuevo botdn en el editor grafico.

Para conectar nuestra macro en el botdn mencionado mas arriba, &= w s sees
hay que seleccionar del menu: ,,Operator=>Edit Button Script”. El
botén "Auto Tool Zero" y otros deben comenzar a parpadear.
Hacemos clic en él y asi se abre el editor de texto del programa
Mach3. A veces hay alli una sola linea de texto, si es asi — se debe
eliminar, y a continuacion, presionar CTRL + V para pegar nuestra
makro.

Ya sélo basta ahora introducir unos parametros basados en las
coordenadas, que antes habiamos apuntado. Todos los datos de
configuracion se encuentran por debajo de la linea ,,Configuration

| = 1dderseript.mia - lachd VE Scipt Editer

i
[[3]

e& p Mips o W ExL-

LSRR

T_PAR. NAX_DTRAVEL

parameters”.
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Pardmetro Descripcion
SENS Z [Z-coordenada Z de |a activacion del sensor] - [coordinada Z de nivel de tabla].
- Es decir, si por ejemplo, llegando a la tabla Z=-122.070mm, y el sensor ha dado una sefial activa al
7=-110.656mm — el valor introducido debe ser 11.414.
7 SAFE Es un parametro que especifica hasta que altura el eje Z puede deslizarse rapidamente hacia abajo
N (GO). Si tenemos dudas acerca de como de largas seran medidas las herramientas, es mas seguro
que introduzcamos aqui "0".
SENS_X/SENS_Y Posicién X e Y del sensor, en el espacio de trabajo de la maquina.

MAX DTRAVEL La distancia méxima del eje se deslizara hacia abajo en modo de medicidn. Si en modo de medicidn,
- el eje Z desplazara esta distancia, y la sefial del sensor no aparece - la medicion se finalizara sin éxito.
Con este parametro, se puede proteger contra la situacion, por si se llamara una medida sin la

herramienta amarrada.

SPD_FAST Velocidad de la primera medicién en mm/min.
SPD_FINE Velocidad de la segunda medicién precisa en mm/min.
Z_LIFT Determina cudnto tiene que levantarse el eje Z, antes de la segunda medicién. El valor debe ser lo

suficientemente grande para que al levantarse, el sensor cambie de nuevo su estado a inactivo.
7 PARK Nivel Z, al que el eje se establece antes de la medicién y después de finalizacion de la medicién.
Por regla general -"0".

Ahora debe guardarse la macro seleccionando del menu , File>Save” y cerrar la ventana. Después de
esta operacion, lo ideal seria, cerrar también y reiniciar de nuevo el programa Mach3, para asegurarse
de que los ajustes se han guardado.

Eso es todo. Simplemente se debe hacer clic en "Auto Tool Zero", y la herramienta se mide
automaticamente. (Por qué se revisé el nivel de la mesa? La idea es, que dando los datos de manera
tal como ha sido descrita, después de una medida correcta, el cero del eje "Z" se fija en el nivel de la
mesa de trabajo. Si ahora se quiere definir el punto de cero de la pieza tratada, y el detalle tiene p. e].
el espesor de 10.150 mm podemos introducir este valor directamente en la pestafia "Offsets". En
pocas palabras, offset del tratamiento en el eje Z, se calcula a partir del nivel de la mesa de trabajo.
Ademas, si incluimos en la configuracidn de plugin la funcién "Auto Z Inh" y "Z Inhibit" en la pantalla
Mach3 - el conductor activara la proteccion, antes de bajada de la herramienta, por debajo del nivel
de la mesa de trabajo. Tanto en los movimientos manuales JOG, como durante la ejecucion de archivo
g-codigo. De ese modo, nos protejemos contra los dafios en la mesa de trabajo de la maquina.

14.2 Macro de cambio automatico de herramientas
En nuestra pagina web http://www.cs-lab.eu también estad disponible una macro de ejemplo, que

apoya el cambio automatico de herramientas (m6Start.m1s). Desafortunadamente, debido al mayor
grado de complejidad, y al hecho de que a menudo los husos de diferentes fabricantes tienen
diferente légica de las sefiales de informacién, a menudo se requiere la estricta adaptacion a cada
magquina.

La empresa CS-Lab s.c., por un pago adicional ofrece servicios en el campo de la puesta en marcha,
configuracion y adaptar el sistema de control a sus necesidades especificas.

También ofrecemos soluciones integrales - es decir, preparacion de toda la caja de control, puesta en
marcha, configuracién, preparacién de macros para tareas especializadas, etc.

Si ustedes estan interesados en nuestra oferta detallada - por favor haganoslo saber en La direccion
de correo electrénico: biuro@cs-lab.eu o por teléfono 52 374 74 34 w.201.
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Apéndice A - Ejemplo de configuracion de eje dependiente
Trabajando con maquinas mas grandes, a menudo es necesario utilizar el eje dependiente. Consiste en
el hecho de que uno de los ejes fisicos de la maquina es impulsado por dos motores.
En el dispositivo CSMIO/IP-S ha sido implementada la funcidén de eje dependiente con la posibilidad
adicional de regulacion de la geometria de la maquina. La regulacién de la geometria es muy Util si
deseamos ajustar con precision la perpendicularidad del eje.
Para entender la regla de la configuracidon de ejes dependiente, utilizaremos un ejemplo comun:

e Plotter de 3 ejes XYZ con puerta de conduccion.

e Transmisidn de accionamiento — bastidores dentados.

e FEje X (puerta) esta controlada por dos motores a cada lado con la transmisién.

e Términos de uso: eje maestro (principal) y slave (dependiente).

| Ergine Conpeaton. st § P i
Definicion de ejes utilizados en el programa Mach3 ”5:“;: W-i::!t_.!i:?::_t:'ﬁt:
En el ment ,,Config>Ports and Pins” conmutamos los ejes X, = E E E
Y y Z. El eje dependiente puede ser el eje A, B o C. Sin M: N = [
embargo, no lo conmutamos aqui. El controlador CSMIO/IP-S | == A
atiende el eje dependiente de forma auténoma, y su afladido
P BT e

como un eje normal puede causar conflictos.

Escala y configuracion de eje

Suponemos que la maquina esta configurada correctamente, como se describe en el capitulo 10. En
,Config>Motor tuning” configuramos sélo el eje Y, que es el master; el eje slave se configurard
automaticamente. Es importante que el master y slave tengan el mismo nimero de pasos por
milimetro, por lo que no se pueden utilizar motores con diferentes codificadores o diferentes
transmisiones.

La activacion y seleccién del eje utilizado como slave

La funcion del eje dependiente se configura a través de

1§ AR08 Monon Comirater Cartgemon £CI-Lab 1s 2000 . e —
, o Anes Corbguemnon | dr Speci Fuscrons 1
menu T e

Confipen Aus X

la ventana de configuracion de plugin —
,Config>Config Plugins” y hacer clic en "config" al lado
de la posicién CSMIO-IP. s
En nuestro ejemplo, el eje con dos accionamientos es el

eje X, mientras el eje dependiente asignado al él — el eje
B (eje A sera libre, si en el futuro quisiéramos usar del
eje giratorio).

En el grupo ,Slave Axis Configuration” seleccionamos el e -

eje B como "Slave", el modo lo establecemos por el momento en ,No correction” y ,Geometry
Correction” a 0.
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Interruptores de limite LIMIT y de la busqueda HOMING

Tanto en el lado de slave, como de master, debe haber unos interruptores separados de limite LIMIT y
HOME. Las sefiales deben ser especificadas correctamente en la configuracién Mach (,,Config=>Ports
and Pins”).

Antes de realizar lassiguientes etapas, es necesario comprobar, si las sefiales estan configurados
correctamente (ficha DIAGNOSTICS). Se debe prestar especial atencién, si los interruptores HOMING
no estan cambiados. Presionando manualmente el interruptor HOME, en el lado del motor "X" debe
encenderse la luz M1IHOME; pulsando HOME en el lado del motor "B" debe encenderse la luz
M5HOME.

Configuracion de las direcciones de los ejes

Una de las cosas mas importantes es el ajuste correcto de las direcciones de movimiento para los ejes
master y slave. En nuestro ejemplo, el accionamiento se traspasa mediante bastidores dentados. En
este caso, muy frecuentemente existe la necesidad de cambio de la direccién en el eje slave. Esto se
puede hacer en la configuracién ,,Config=>Homing/Limits”, ajustando el campo "Reversed" al eje "B".
La direccion se puede cambiar también en servoaccionamiento.

Prueba de avance manual

Una vez que los pasos anteriores ya estan hechos, se puede intentar poner a prueba el
funcionamiento del eje en avance manual. Pequefia nota: al principio, lo mejor es ajustar una muy
baja velocidad - hasta el 0,5%. Sobre todo, hay que verificar si los motores de ambos lados estan
trabajando vy si el avance se hace en buena direccion.

Lectura automatica de la diferencia de posicién de los interruptores HOME

Antes de activar el modo del eje dependiente con la correccion de la geometria, se debe saber ¢cual
es la diferencia de la posicion de los interruptores HOME en el lado del master ("X") y slave ("B"). La
blsqueda con la correccion de la geometria se lleva a cabo de tal manera que el eje master, siempre
termina la busqueda en el momento de la bajada de su interruptor HOME, mientras que el eje slave va
hacia: [posicidn de bajada de su sensor HOME + correccion]. Si al principio damos la correccién igual a
cero, y la posicion de los interruptores HOME en ambos lados se diferencia por ejemplo, en 10 mm,
durante la busqueda se produciria la siega y tensiéon de la construccion de la puerta.

Para evitar esta situacidn se ha creado un modo adicional - la posicion de medicién de variacién de la
posicion de interruptores HOME.

En la ventana de configuracion de plugin, para el eje "X" en el grupo ,Slave Axis Configuration”
conectamos el modo ,,Read Difference”, y luego llamamos la busqueda.

Después de terminar la busqueda, de nuevo abrimos la ventana de configuraciéon de plugin - en el
campo "GeometryCorrection" debe ser el valor obtenido en la medicion.
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Activacién del modo de correccion de la geometria

Después de una correcta medicién de diferencia de posiciones de los interruptores HOME, en la
ventana de configuracion se puede activar el modo ,,Sl.Correction” para el eje ,X”. A partir de ahora,
podemos ajustar la perpendicularidad de la puerta, mediante la modificacion del valor ,,Geometry
Correction”. Para medir la perpendicularidad se recomienda el sistema Renishaw® Ballbar.

Para el eje dependiente no se deben utilizar motores de paso. La falta de realimentacién de la
posicion, hace que la mecanica de la maquina estd en peligro de destruccién. Con el servo
accionamiento, ten siempre las sefiales de alarma correctamente configuradas.

La empresa CS-Lab s.c. ha hecho todo lo posible para garantizar la fiabilidad de funcionamiento del
controlador CSMIQ/IP-S. La empresa no asume, sin embargo, ninguna responsabilidad por ningun
dafio de la mecanica, resultante de mala configuracién, asi como de cualquier dafio, o errores de
software del controlador CSMIO/IP-S.
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Apéndice B - Actualizacién de software CSMIO/IP-S

Te invitamos a visitar nuestra pagina web http://www.cs-lab.eu. En la seccién de "download" estan

disponibles las actualizaciones de software CSMIO/IP-S. Es bueno actualizar el controlador, ya que las
nuevas versiones del software incluyen correcciones y, a menudo enrigquecen el dispositivo con nuevas
caracteristicas.

Coémo comprobar la version de software que uno tiene

La version del software del controlador se puede comprobar
en la ventana de diagndstico, llamada del menu
Control=>CSMIO_IPplugin”.

Garersl s | Digtl 10 | Ansieg 10 | Exgnsce mocdules | Debug |

interral position coursars Cornnction isk:

|

La version se muestra en la barra inferior de la ventana. S || e | e
| [ 9 = Supply woltage - 34V setmerial veltage « 5
| [ 3l ¢ 2388V 495V
= T

| Firrmweare: CSMIOVTP-5 V2020 (May 21 2013 / 10:00:M)/ FPGA ver. 205

Aplicacidon Actualizable (uploader)

Después de descargar el instalador - ,setup_CSMIO-IP-S-x.xxx.zip” se debe hacer doble clic y ejecutar
el archivo setup_CSMIO-IP-S-x.xxx (x.xxx es la version del software). El proceso de la instalacion estd
descrito en la seccion "9.3 - Instalacidn de software CSMIO/IP"

Al final de la instalacién dejamos marcada la opcién ,Launch CSMIO/IP-S Controller Firmware” vy
hacemos clic en ,Finish”. Esto lanzard automaticamente la aplicacion, por medio de la cual vamos a
actualizar el software en el dispositivo CSMIO/IP. A continuacion se puede ver la ventana de la

aplicacién.
r@ CSMIO FW Uploader v2.5 CS-Lab s.c. ©2010 & s s RN )
Message window: Er—eE
(c) C5-Lab s.c. 2010 -~ Up'l— R
gesqing i (pgline wrobe -\eaaa P A sz coup =1

Discovery start

CSMIO-IP-A(1) 192.168.10.133
CSMIO-IP-5(2) 192.168.10.194 Flash Programm
CSMIO-IP-5(2) 192.168.10.137 CS LAB s.C.

lCSrdIO—IF'—S(4j 192.168.10.123 ElectronicLaboratory

CSMIQ/IP Device Select

@ CSMIOP-A(L) 192.168.10.133

(7 Manual IP address 192| (188 |0 | [0

o [

App File Name : CSMIO_IP_A-V2 052.csapp App Frames: 771

% = — = — — — =

Si la aplicacién de la actualizacién del software, ha sido activada por el instalador, el archivo adecuado
con software ya ha sido cargado, y el botén "Open App. File"estd desactivado. Si en la red sélo hay un
controlador CSMIOQ/IP, la aplicacion te preguntard si iniciar automaticamente la actualizacién. Si en la
red se detectan mdas controladores, sélo tendrd que seleccionar de la lista la direccién IP del
controlador que desea actualizar, y a continuacion, hacer clic en ,,Flash Program”.
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El controlador CSMIO / IP-S esta protegido contra una situacion de fallo del software. Siempre existe la
posibilidad de una nueva prueba.

Antes de actualizar el software, cierra el programa Mach3.

Si instalamos una nueva version del software, pero no la actualizamos mediante la aplicacién
uploader, el programa Mach3 informara en el momento de arranque de un conflicto de versiones y la
comunicacion se interrumpe.

Actualizar del archivo de enchufe (de plugin)
El plugin se actualiza automaticamente cuando se instala el software CSMIO / IP.

Control de correccion de la actualizaciéon
Después de finalizar la actualizacién de software, se puede reiniciar el programa Mach3 y abrir Ia
ventana de diagndstico. En la barra inferior debe aparecer la versidn del software recien cargado.
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