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1. Général

Le produit CSMIO / IP-S a été concgu pour les clients professionnels, qui veulent équiper leur machine-
outil d’'un systeme de controle pour CNC efficace, stable et flexible pour un prix raisonnable.

Le parameétre principal lors de la conception a été la stabilité de travail - d'ou la connexion PC par
Ethernet (sa couche physique est a isolation galvanique et les protocoles que nous utilisons assurent
une transmission fiable et rapide, méme dans un environnement industriel difficile). Toutes les autres
interfaces ne fournissent pas une continuité et fiabilité de la transmission sur un niveau aussi élevé
gue ETHERNET. C’'est pourquoi, Ethernet est actuellement la norme mondiale pour la communication
numeérique a haute vitesse.

Un autre parameétre important était la simplicité de I'installation. Le produit CSMIO / IP-S ne nécessite
aucune électronique externe pour un fonctionnement correct. Les signaux d’entrées / sorties sont
d’origine isolés optiquement, filtrés, protégés contre les courts-circuits, les surchauffes, etc. Tous les
signaux sont a la norme de l'industrie : 24V. Le dispositif est protégé dans un boitier compact, pouvant
étre monté sur un rail DIN, ce qui fait que l'installation mécanique et électronique dans une armoire
de commande prend moins de temps et est encore plus simple.

Le contréleur CSMIQ/IP-S supporte actuellement trois programmes de commande : simCNC (CS-Lab
s.c.), Mach3 et Mach4 (d’ArtSoft Newfangled Solutions). Le logiciel le plus connu est Mach3 (décrit
dans ce manuel). Sa popularité est due au fait qu'il a été le premier logiciel sur le marché, en tant que
logiciel a bas prix qui peut étre adapté aux besoins spécifiques des clientes. Le successeur de Mach3
est le logiciel Mach4, qui offre aux utilisateurs une flexibilité encore plus grande dans ce domaine, une
meilleure stabilité de travail et des fonctions qui manquaient jusqu'ici a Mach3. Une alternative
directe aux logiciels Mach3 et Mach4 est le logiciel simCNC, qui s'appuie sur de nombreuses années
d'expérience dans le domaine des machines CNC et présente un certain nombre d'avantages qui
faisaient défaut aux utilisateurs d'autres logiciels de commande. Il s'agit ici du profil de la courbe en S,
qui permet d'obtenir des accélérations d'axes trés élevées sans cliquetis audible dans le systeme
d'entralnement. D'autre part, des algorithmes avancés d'optimisation et de précision permettent
d'obtenir une dynamique et une précision d'usinage sans précédent. Le logiciel simCNC a été congu
sur le principe de la simplicité d'utilisation, de la stabilité du travail et de I'efficacité maximale (vitesse,
dynamique et précision de l'usinage). Cette approche s'est traduite par une augmentation rapide du
nombre de partisans des logiciels CS-Lab. simCNC est constamment développé pour devenir une
solution moins colteuse pour les systemes de commande de pointe des machines CNC originales et
colteuses.

Le produit CSMIO / IP-S fonctionne avec le logiciel Mach3/4 en raison de son faible prix, de sa
popularité et de I'énorme capacité d'adaptation a des besoins spécifiques. Pour le pilotage des drives
moteur, le choix s’est porté sur une norme populaire : « pas / direction » (step / dir). Il permet de
controler a la fois les drives des moteurs pas a pas et la plupart des servomoteurs modernes. La
fréquence maximum du signal est de 4 MHz (dans le cas du logiciel Mach3) et de 8 MHz (dans le cas
des logiciels simCNC et Mach4), ce qui permet "utilisation de micro-pas sur les moteurs pas a pas en
réduisant de maniére significative la résonance et en améliorant les performances du systeme de
motorisation. Il permet également de profiter pleinement de codeurs, avec un grand nombre
d'impulsions par tour, dans les servomoteurs et vous permet d'atteindre une trés grande précision et
vitesse, ce qui, auparavant n’était pas disponible dans cette gamme de prix.
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1.1 Logos utilisés dans ce guide

o Danger potentiel, possible risque de blessure

o Informations pratiques, conseils

Attention, un non-respect de ces consignes peut conduire a un mauvais fonctionnement ou a
des dommages de |'appareil

1.2 Contenu

L’ensemble CSMIO / IP-S est livré dans une boite en carton avec des nappes d’adaptation vers des
borniers de cablage afin de faciliter les connexions dans une armoire de commande. Plus de détails sur
le contenu ci-dessous:

1. Un controleur CNC CSMIO/IP-S 6. nappe de connexion DB9 (1 pc.)

2. 2xDB25 -> Blocs de Borniers 7. Un connecteur d’alimentation Phoenix 3
3. 2xDB25 + 1xDB9 -> Blocs de Borniers bornes (1 pc.)

4. Un cable Ethernet 8. Un CD avec la version électronique du
5. nappe de connexion DB25 (4 pcs.) guide utilisateur et les softs

(Toujours vérifier s’il existe une version plus récente sur http://www.cs-lab.eu )
En cas d'absence d’un des éléments énumérés ci-dessus, s’il vous plait contactez votre distributeur.
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1.3 Respect des normes

Les contréleurs CSMIO / IP-S ont été concus et fabriqués conformément aux normes nationales et
internationales pour les systemes de contréle industriel a base de composants électroniques:

e Exigences détaillées pour les automates programmables: caractéristiques de travail, résistance
aux chocs, sécurité, etc. EN61131-2 (IEC1131-2), CSA 22.2, UL508

e Conformité aux directives européennes (basse tension, le niveau de perturbations
électromagnétiques, Compatibilité électromagnétique), le marquage CE

e Propriétés électriques et non-combustion de matériaux d'isolation: UL 746C, UL 94, etc.
Le Produit est fabriqué en technologie sans plomb, conforme RoHS.

s (), C €

1.4 Spécifications

PARAMETRE VALUE

Nombre d’entrées numériques | 32
Nombre d sorties numériques | 16
Nombre d’entrées analogiques | 4
Nombre de sorties analogiques | 2
Tension d’alimentation | 24VDC +/-10%
Puissance consommée | 5W
Tension maxi sur les entrées sorties | 30VDC
Courant maxi sur les sorties | 250mA
Plage de tension sur les entrées analogiques | 0-10VDC
Courant maxi sur les sorties analogiques | 5mA
Type de contrdle sur les drives moteurs | STEP/DIR [RS422]
Fréquence max de pas (signal step) | 4MHz
Duty cycle (signal step) | 50%
Connexion au PC | Ethernet 10/100Mb
Plage de température de fonctionnement | 0°C to +60°C
Humidité relative | 10% do 95% (without condensation)

O La fréquence des signaux de pas (STEP) est en aucune facon limitée par le « Kernel speed " dans le
programme Mach3. Lorsque vous utilisez le contréleur CSMIO / IP-S, le paramétre de configuration de
Mach3 peut étre réglé sur ne importe quelle valeur.
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2. Sécurité

Le contréleur CSMIO / IP-S est alimenté par une tension de sécurité de 24V. Les lignes d’Entrée /
Sortie sont isolées optiqguement, la connexion PC est aussi isolée galvaniquement. Le dispositif ne
constitue donc pas une menace directe pour la santé et la vie d'un utilisateur.

Lors de la conception d'un systeme de contrdle complet (armoire de commande), vous devez attirer
votre attention sur plusieurs questions, de sorte que I'ensemble du systéme ne pose aucun de risque
lors de I'utilisation.

o Toujours utiliser des contacts NC (normalement fermé) pour un fin de course

o Portez une attention particuliere au circuit d'arrét d'urgence. Le systeme de commande doit étre

congu de telle maniére que lorsque vous appuyez sur un « champignon » d'arrét d'urgence, la
machine arréte immédiatement tous les axes. Vous devez également tenir compte de la possibilité
d'une panne de certains composants du systeme tels que le controleur principal, ou des drives des
moteurs.
La meilleure solution est d'utiliser a cet effet un relais de sécurité standard (type Préventa de
Schneider Electric ou Pilz). Le bouton d’arrét d’urgence (A.U.),les signaux de défaut des drives et du
variateur de fréquence de |'électrobroche et éventuellement d'autres signaux d'alarme doivent étre
connectés a I'entrée du relais de sécurité. Les sorties du relais de sécurité doivent étre connectées au
controleur CSMIO / IP-S. Les sorties du relais de sécurité devraient étre également reliées aux drives,
variateur de fréquence, etc. De cette facon, nous obtenons une double protection -

Sur un état actif de la ligne d'entrée, défini comme E-Stop, Le contréleur CSMIO-IP / S bloque les
signaux de pas en 0,0005 s. La boucle de sécurité du contréleur fonctionne sans Mach3 ce qui arréte la
machine trés rapidement. Les signaux de fin de course provoquent le méme comportement.
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2.1 Exemple de connexion directe au signal E-STOP

DIGITAL INPUTS (16-31)

MOTOR DRIVER

FAULT

E-STOP

MOTOR DRIVER

P FALLT

MOTOR DRIVER

FAULT

STER/ ol OUTPUTS

6 axis Ethernet Motion Controller 22

[ (BEesae.. CSN\iO/iP-s]

PSR ARG CAN

ANALDG 10
e
CTHERNET ¥
E -

TR T

DUGTAL DUTPUTS {0-15)

+24V

ESTOP
Y|

Dans I'exemple ci-dessus, nous avons utilisé une connexion directe des signaux d'urgence. Une telle
liaison est tres facile et, en méme temps, elle assure un niveau de sécurité satisfaisant. Bien sir, le
plus simple est de brancher le E-Stop seulement sur le contréleur CSMIO / IP-S mais alors on perd une

double protection et la solution n’est plus si sre.

o Pour les boutons arréts d'urgence, veillez a toujours utiliser les « champignons » prévus a cet effet. Ils
ont une construction différente et vous pouvez étre sGr a 100% que le circuit sera déconnecté apres
avoir appuyé sur le « champignon ». L'utilisation de contacts NC bas colt est dangereux. Il faut
absolument utiliser des contacts de sociétés de renom. lls sont un peu plus chers, mais leur qualité est

beaucoup, beaucoup mieux.
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2.2 Exemple de connexion au signal E-Stop utilisant un relais de sécurité Préventa ou

PILZ
[ - T 1T Em:th-s]
5 axis Ethernet Motlon Controller 21 13
i }.
(R i g
s L } @
i TS 150 ot Yas
st aEm W,
+24V
2 —— MOTOR DRIVER
13 14 MOTOR DRIVER
23 24
Ex: PILZ MOTOR DRIVER
PNOZ X7 24 V sTOR FALLT
A Al ESTOP
S2
l t _F, NC1
——F ——F -
ov

Ci-dessus vous pouvez voir un exemple de la connexion du signal E-Stop au contréleur CSMIO IP-S et
aux drives, en utilisant un relais de sécurité de la société Pilz (symbole PNOZ X7 24V). S1 est un bouton
de réinitialisation (mise sous tension du relais de sécurité), S2 est le bouton d’arrét d'urgence.

Le relais de sécurité comporte une entrée, ainsi toutes les sources d'alarmes sont reliées a cette
entrée (Al). En plus de I'arrét d'urgence mentionné (S2), il y a des contacts NC - NC1 et NC2, qui
peuvent étre, par exemple, des capteurs d'ouverture pour un couvercle et une armoire de commande.
On relie aussi en série les signaux de défaut des drives. Deux sorties de relais de sécurité ont été
utilisés comme signal d'arrét d'urgence pour le contréleur CSMIO / IP-S et les drives.

Cette solution assure que la machine s’arrétera en cas de panne sur un drive (signal de défaut), ou en
appuyant sur le « champignon » d'arrét d'urgence ou par l'ouverture de 'armoire ou d’un écran de
protection. La séparation des voies de sortie du relais de sécurité donne une double protection a un
systéme et augmente considérablement la fiabilité de I'ensemble du systeme

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controleur CNC 6-axis 11
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3. Recommandations pour l'installation mécanique

Le contréleur CSMIO/IP et les DB -> Les borniers ont été concus pour étre installés sur un rail DIN
standard. C'est le plus rapide et le meilleur moyen pour I'installation.

Le contrbleur utilise peu d’énergie et crée une quantité négligeable de chaleur. Le boitier en
aluminium assure un refroidissement adéquat pour ['électronique a l'intérieur, méme si une
température ambiante atteint 40°C.

Comme pour le contrdleur, il n'y a pas de précautions particuliéres pour la ventilation et les distances
minimales. Cependant, habituellement, a c6té du contréleur dans I'armoire de commande, il y a aussi
des variateurs de fréquence, alimentations, drives - ces composants émettent beaucoup de chaleur,
de sorte que vous devraient toujours optimiser leur emplacement et une bonne ventilation du boftier.

3.1 Exemples d'implantation de composants dans le coffret de commande.

3.1.1  Vue d'un schéma d'implantation
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3.1.2 Coffret de controle congu par CS-Lab Company

La prudence est recommandée lors de l'installation mécanique et électrique. Un cable écrasé peut
causer de nombreux problemes, et il est trés difficile de trouver un tel défaut lors du lancement ou
utilisation du systeme
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4. Les

connecteurs, les signaux et l'installation électrique de 'appareil

4.1 Implantation des connecteurs sur 'appareil

Entrées / Sorties

Signaux de contr6le des :
Analogiques (0-10V) |
1

| 1 |

| 1 |

16-31 | I drives (STEP/DIR) |
|

| |

connecteur pour les
modules d’extension

STEP/DIR OUTPUTS
[( | CSLAB .« TSRO, iF—S] .

& 3 I '

6 axis Ethernet Morion Conrtroller 2 ;j g | Connecteur 1

4 1 . . 1

! § I d’alimentation 1

g |

g

FEEEET |

DIGITAL INPUTS (0-15)

Entrées numériques

: : Connecteur de communication
0-15 Lo (ETHERNET)
1
1

Sorties numériques

1
1
0-15 :
1

La description des signaux de chaque connecteur est abordée dans les chapitres suivants.

o Les connecteurs de I'appareil ont les mémes numéros de broche que les blocs de borniers.
Par exemple: la pin 15 pin du connecteur DB25 du CSMIOQ/IP-S correspond a la pin 15 du bloc de

borniers

llyaeu
broches

quelques améliorations matérielles faites sur les contréleurs CSMIO / IP-S v2 . La topologie des
sur STEP / DIR, sur les sorties numériques et les entrées numériques est différente pour la

version v1 et v2. Pour définir votre version de contrdleur, lire les quatre premiers chiffres du numéro

de série.

e Numéro commengant par 1119... et inférieur = version vl

e Numéro commengant par 1120... et supérieur = version v2

e Since 2015 there is v2 FP4 version for Mach4 and simCNC software support (FP4 sign
placed on CSMIO/IP front panel)
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4.2 Connecteur pour les signaux de contréle STEP/DIR (CSMIO/IP-S v2)
Le contréleur CSMIO/IP-S v2 a un numéro de série qui commence par 1120... et au dela.

1|3121|1105|’9 i’s Ta 3| 21|
Numéro de PIN Détails e e e e e e
ool . .
STEP[O]+ 2524 5322 53 20 1 18 47 16 i 18
o
steea)
5
_ DIR[2]+ Ne jamais connecter des sorties
“ STEP[2]+ différentielles ensemble |
DIR[3]+ Les signaux marqués “-“ ne peuvent
“ STEP[3]+ pas étre reliégs a GND sans
dommage pour l'appareil.
_ DIR[4]+ Si vous n’avez jamais connecté de
J
STEP[4]+ sortie différentielles, lisez absolument
DIR[5]+ notre documentation additionnelle:
STEP[5]+ « CSMIO/IP differential outputs » oU
vous verrez différents types de
D connexions aux drives.
oro-
sesto)
ot
STEP([1]- Le 5v disponible sur ce connecteur
e (50mA / pin) permet seulement
[2)- I'alimentation des LEDS des |'opto-
STEP[2]- coupleurs de lisolation galvanique du
sty
e
stel)
Prétez attention a la version de votre
oS-
s
STEP[5]-

Pendant la génération d’un signal STEP/DIR vers le drive (servo ou stepper), vérifiez bien quel front
du signal STEP est actif. Sur le contréleur, un front montant provoque I'avance d’un pas ou step
(passage de 0 a 1 du signal STEP). Connectez le contrbleur avec le drive de cette fagon (sortie STEP+
du CSMIO/IP-S vers I'entrée PUL+ du drive, et la sortie STEP- du CSMIO/IP-S vers I'entrée PUL- du
drive). -exemple sur un drive M542 de Leadshine-. Une inversion de cablage peut provoquer des
erreurs de position.
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4.2.1 Signaux du bloc borniers

T e I - T T o G

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

13

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

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

DIR[1] -

STEP[1]- DIR[2]- STEP[2]-| DIR[3]- :srﬁp{a]'-! DIR[4] -
: | |

Par défaut, les axes sont assignés aux canaux a 12 (& csmomm wosn conoie congur Tl 66 120 12 2630
suite STEP/DIR: X=>[0] / Y=>[1] / etc. };A"T:ﬂ"ﬁlguzfamlﬂiﬁ \S:asma;:mfns'
Les numéros de pin saisis dans le logiciel Mach3 Configure A X...

. , Servo Alarm Input Index Homing Slave Axis Configuration
par « Port&Pins » sur 'onglet « Motor Outputs » P Eratid B | e = ol A ———l

. . ™ Low Active |
ne comptent pas. Si vous souhaitez affecter un o ] P o0 ] o [ Carsctan <]
autre numéro de canal a un STEP/DIR d’un axe, Channels Selecion o GWE
. . . Encoder Input Channel: H. -
vous devez le faire dans la configuration du
r PID Regulator
plugin’s: menu « Config = Config Plugins > i
CONFIG ». ® >
Q Cancel Save @‘

4.2.2  Exemple — Connexion au drive M542

Dans I'exemple ci-dessous, le schéma de raccordement d’un drive M542 comme axe X .

(72 e T, 5 5 - e - O TR I I |

DR(0j+ (STERID|®| Divi1)~ [STERfi)= Oinczi+ STEPEI® ORp- |STEP@ls| DR+ &1
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4.3 Connecteur des sorties numériques (0-15) (CSMIO/IP-S v2)
Le contréleur CSMIO/IP-S v2 a un numéro de série qui commence par 1120... et au dela.

Numéro de PIN

e =N
N o

NINNINNINDINNINN (PRI
Ul wWIMNMN PO O |N|O|U|D>

Description
Alim 24V pour les sorties 0-3
Sortie O
Sortie 2
Alim 24V pour les sorties 4-7
Sortie 4
Sortie 6
Alim 24V pour les sorties 8-11
Sortie 8
Sortie 10
Alim 24V pour les sorties 12-15
Sortie 12
Sortie 14
GND (n’est pas utilisée)
Alim OV pour les sorties 0-3
Sortie 1
Sortie 3
Alim OV pour les sorties 4-7
Sortie 5
Sortie 7
Alim QV pour les sorties 8-11
Sortie 9
Sortie 11
Alim QV pour les sorties 12-15
Sortie 13
Sortie 15

[ o Ton gl gl [ .
o5 28 522 5020, 18 0 16 14

Les sorties supportent 250mA max.
Faites attention si vous étes connecté
a une charge inductive, mettez une
diode de roue libre aussi proche que
possible de la bobine. (Type 1N4004,
1N4007).

i

Dans la configuration "Port & Pins" de
Mach3, la valeur dans la colonne
"Pin" ne se rapporte pas au numéro
de broche du connecteur CSMIO / IP,
mais au  numéro de  sortie.
Cela signifie que I'entrée "9" se réfere
a la sortie 9, donc a la borne 21 du

connecteur CSMIO / IP.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controleur CNC 6-axis

17



www.cs-lab.eu

431 Construction des circuits de sorties

Comme vous pouvez le voir sur le

.,

/
",

schéma, chaque sortie est isolée

Les circuits VNQ860 ne sont pas
alimentés par la méme alimentation que
le CSMIO / IP. S’ils ['étaient, |'opto-
isolement n’aurait aucun sens. Par

0V |<—©0 PowerSupply: OUT 0-2
(return)

optiquement. Les sorties sont divisés en Y/ 24V |[—o0 PowerSupply: OUT 0-3
groupes, quatre dans chaque groupe. N
Chaque groupe est contrdlé par le circuit — QA3
ST . . g 4
spécialisé VNQ860. Ces circuits 2 . OAIT2
fonctionnent en logique PNP, ainsi I'état g VNQ860
[=]
actif est un état haut (+ 24V). = 14 ouT 1
3 -
ouT 0
P

conséquent, nous devons nous rappeler
d’alimenter chague groupe de sorties que
nous utilisons.

CURRENT LIMITER

@, Sinous ne nous soucions pas de la séparation galvanique entre le contréleur CSMIO / IP et les sorties

numériques, nous pouvons utiliser la méme source d'alimentation et nous pouvons relier
I'alimentation de tous les groupes (broches 1, 4, 7, 10) au 24v des contrdleurs. Bien s(r, vous devez
également connecter les lignes d'alimentation OV (broche 14, 17, 20, 23) a la masse de I'alimentation
du controleur CSMIO / IP.

4.3.2 Signaux sur le bloc de borniers

T T I T s P I

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

Wy 1 Wy. 3 Wy. 5 Wy. 7 Wy. 13 Wy. 15
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4.3.3 Exemples —signal de mise en marche de |'électro-broche

Dans I'exemple ci-dessous, en se basant sur la sortie de mise en marche de I"électro broche (M3) nous
pouvons voir exactement la dépendance suivante :

[signal du programme Mach3] = [signal CSMIQ/IP] = [Pin du connecteur CSMIO/IP]

o = e o e —]
Prt S anel s Selection | Motor Dubputs | Irput Sgrals | Outoud Sigrols | Erender/ PG Soindie Senm | 1l Options | Pevt Setup and foss Selection | Moter Outpats | inpur Signals mu“.-wk|mmmwiljmmlum|
Pelay Cartrd Matisr Cortral Sotl Functany Sagnal inabled |Pea= | Pin Numbes Active Low
I Dissble Spide Fleleys rI': Use Spincie Mator Outnt| ¥ Use Spndle Feedback in Sinc Modes Enablel 1w T ¥
Clockmise (M3 Outgnd & |ﬁ( - I Closed Loon Somnde Cartel i e “w - :
COW (MG Ot & I;_ Pl 1O u e ~
FrE, & ! A Output =1 = 0 E] B
Sl e 146 W e ™ Spinde Speed Averaging ’
Fiood Mt Cortrdl Mitane Freq. | ' Output 72 | 1 1n L
¥ Duatle o M o pigy | k= W [owew= |x 1 0 w
' Me wowaz B0 Cianer Farameteny — Soecial Opora. Usunly OF  Output 54 x 1 & ¥
I ot mouar = WIS B e | - s estorin | (s ¥ L ¢ =
Outpet Sigria £ 15 CCW Doley S UP 3 Spconds | [ Laser Mode eql 4 1 ] 4
Modius Spnde - Use Sten Te aa wel | O Deley Sond DOWN ™ Seconds | [ Torch Vit Cortrad It 4 1 o ¥ i
¥ Eratins P[54 64-127||COW Delay Son DOWN [7~ Seconds | [ Torch AunOF = —] 5 - » |
Max ADC Court [8055 ™ imaciate Ristay off beform deley. [ Pra2-9. 1. 14, 16, nd 17 are output pne. Mo ceher pn numbers shoukd be used. '
|
ok [ poki | zewess | o ki | Zewema
= = | = = —= .|
Numeéro de PIN Description

Alim 24V pour les sorties 0-3

Sortie 0

Sortie 2

Alim 24V pour les sorties 4-7
Sortie 4
I sortie 6

Alim 24V pour les sorties 8-11
IR sortie s
IR sortie 10

Alim 24V pour les sorties 12-15
Sortie 12

Sortie 14

GND (n’est pas utilisée)

Alim OV pour les sorties 0-3
Sortie 1

Sortie 3

Alim OV pour les sorties 4-7

v Sortie 5

Sortie 7

Alim OV pour les sorties 8-11
Sortie 9

Sortie 11

Alim 0V pour les sorties 12-15
Sortie 13

Sortie 15

3 T S , 1071 17 ] 12 |

Wy. 2 2 3 L Wy. 12 Wy 14

Alimentation du Sortie no. 5 du contrdleur CSMIO/IP

groupe de sorties (Par ex. pour le variateur de fréquence)
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4.4  Connecteur des entrées numériques (0-15) (CSMIQ/IP-S v2)
Le contréleur CSMIO/IP-S v2 a un numéro de série qui commence par 1120... et au dela.

Numéro de PIN

[ N
Nl | o

NINN N NN PR PR =
| | W[N] P O] O] | N| O W] &

Description

Entrée O (+)

Entrée
Entrée

Entrée

Entrées 0-7 (-)

Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée

Entrée

2(+)
4(+)
6 (+)

8(-)

9(-)

10 (-)
11 (-)
12 (-)
13 (-)
14 (-)

I oy Ton T og g I 4s 1y
o5 28 5322 5, 20,018 o 16 14

Portez une attention particuliere a ne
pas dépasser la tension admissible
(30VDC) sur les lignes entrées. Ce qui
pourrait endommager l'appareil.

i

Dans la configuration “Port & Pins” de
Mach3, la valeur dans la colonne
"Pin" ne signifie pas le numéro de
broches du connecteur CSMIO / IP
mais le numéro de sortie.

Cela signifie que l'entrée "10" se
réfere a lI'entrée 10, donc des broches
20 (+) et 8 (-) dans le connecteur
CSMIO / IP

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controleur CNC 6-axis
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4.4.1 Construction des circuits d’entrées.

Vous pouvez voir ci—-dessous un schéma simplifié du circuit d'entrées du CSMIO / IP-S.

IN7+ S IN15+O-__F
2 - #Z:/’ o
L L
L IN15- O \
INB+ O= - IN14+ O } /
Y - —
[ \ IN14- L
INS+ O== — IN13+ —
' L IN13- O \
INd+ O-__H s~ IN12+ —
N ': . 5
#\ T Yy T
{ L IN12- O \
IN3+ O-__H S IN11+ O{—F
. \_ IN11- L
IN2+ O=__ ™ Vo IN10+O=__}
TS * TR
{ \; IN10- O \
IN1+ O IN9+ S
INO+ O-__H IN8+ O-_3
/ /
IN 0-7(-) O=—t L IN8- O \

4.4.2  Signaux sur le bloc de borniers

31 41 50 6 71 819 |10 11

We. 4+ | We. 6+ We.9- | We. 10- We. 12- | We. 13-  We. 14- | We. 15-

141 151 161 171 181 191 201 211 22| 23| 24 | 25 [ 26
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4.4.3  Exemples de connections de signaux d’entrées

4.4.3.1 Capteur inductif type PNP

Dans cet exemple, le capteur inductif type PNP est connecté sur I'entrée no. 5. Dans le programme
Mach3, nous avons dans ce cas: port=10 / pin=5.

7

o S T o e R T A

18 R 19R20 D TRIR2 a3 DA a5 06

We.te | Wo.3+ | Wesr  WaTe

-——.
| e

+.

24V
POWERSUPPLY

4.4.3.2  Capteur inductif type NPN

Dans cet exemple, le capteur inductif type NPN est connecté sur I'entrée no. 8. Dans le
programme Mach3, nous avons dans ce cas: port=10 / pin=8.

61 71 8 91100 112113

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

19020 L2101 22 | 23 | 24 | 25 | 26

NPN SENSOR Il

+.

24V
POWERSUPPLY
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4.4.3.3  Connexion d'un contact type NC
Dans cet exemple, le capteur mécanique NC (normalement closed) est connecté sur I'entrée n°11.
Dans le programme Mach3, nous avons dans ce cas: port=10 / pin=11.

O E O O S O T [ I 3

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

NC i

. ; SWITCH
22y
POWERSUPPLY

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controleur CNC 6-axis 23



www.cs-lab.eu

4.5 Connecteur des entrées numériques (16-31) (CSMIO/IP-S v2)
Le contréleur CSMIO/IP-S v2 a un numéro de série qui commence par 1120... et au dela.

Numéro de PIN

[ (SN
N[~ | O

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

Description

Entrée 16 (+)

Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée
Entrée

Entrée

18 (+

Entrée 28 (+)

Entrée
Entrée

Entrée

29 (+)
30 (+)
31 (+)

Portez une attention particuliere a
ne pas dépasser la tension
admissible (30VDC) sur les lignes
entrées. Ce qui pourrait
endommager |'appareil.

i

Les entrées 16 a 31 ont une
construction identique aux
entrées 0 -15. Regardez |Ia
description des entrées 0-15 dans
la section précédente, vous vy
trouverez des exemples de
connexions.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controleur CNC 6-axis
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4.6 Connecteur des Entrées/Sorties Analogiques

Numéro de PIN Description ? 4 3| 2 1|
Sortie Analogique 0 ITYYXY
GND ‘CiiLY °*
Entrée Analogique 1 el

Entrée Analogique 2
10V (max. 50mA)
Sortie Analogique 1
Entrée Analogique O
GND

Entrée Analogique 3

| 6 |
| 8
e

Les sorties analogiques O et 1 peuvent étre chargées jusqu'a 100 mA. Elles
pourraient étre endommagées si cette valeur est dépassée.

Portez une attention particuliere a ne pas dépasser la tension admissible (10VDC)
sur les lignes d'entrées. Ce qui pourrait endommager |'appareil.

La sortie 10V ne peut générer que 50mA et ne sert qu'a alimenter les
potentiometres. Ce qui vous permet de raccorder des potentiométres, tels que la
correction de la vitesse des axes ou la correction de vitesse de broche.

Pour le raccordement de signaux analogiques provenant de générateur plasma,
vous devez vous rappeler que ce devrait étre avec séparation galvanique!
La connexion avec l'utilisation d'un simple diviseur de tension, ne protege pas
contre les surtensions et peut causer des dommages au contrdleur.

4.6.1  Signaux sur bloc borniers
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3 4
We. We.
Analog 1 | Analog 2
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4.6.2

Exemple - connexion et configuration des potentiometres

(55

Ci-dessous vous pouvez voir I'exemple de la connexion et de la configuration des potentiomeétres de

réglage de correction de vitesse des axes et de régime de broche.

1kQ
(POT. 2)

{ 1kQ

(POT. 1)

5 4

W Wa,
by 1| Analog 2

Comme vous pouvez le voir sur le schéma - avoir un 10V sur le
connecteur analogique est tres confortable - grace a lui, nous
n'avons pas besoin d'alimentation externe pour les
potentiometres. Le potentiométre 1 a été connecté a l'entrée
analogique n°0, et le potentiométre 2 a l'entrée analogique
n°l. Aprés connexion, Vvous pouvez
fonctionnement des entrées analogiques dans la fenétre de
diagnostic - menu " Plugin Control=>CSMIO_IP plugin ", onglet
" Analog 10 ".

Si les valeurs sur les entrées analogiques changent avec la

position du bouton du potentiometre, alors

C5ME0-1P™ disgnostic window © 2010 C5-Lab s.c.

Gerwealrfo | Digesd 0 Ao 10 | Expurmsons suen | Debug |

Areg ingn

ane W

.

Aeaalog ntputs

la seule chose qui vous reste a faire est de
configurer le plugin.

Ouvrez la fenétre de configuration - menu "
Config—>Config Plugins=>CONFIG ".

7o

)

Feed rate ovemide

Select source:

Sélectionnez I'onglet " Override Src.
Sélectionnez ensuite "CSMIO-IP AIN 0" pour
la correction de vitesse des axes " Feed rate o

override " - et le potentiometre POT.1 devra
étre sera utilisé.

}» Axes Configuration ﬁ' Special Functions }
Spinde  Overde Src | Plasma | Misc 10 | Other |

Forced Mach override:
" Enabled [~ Low Active

Spindle speed override:

I~ JOG feed Locked to FRO

CSMID-PAIND = Select source: CSMIO-IP AIN 1 Jfid
Forced Mach override:

InD -

" Enabled [ Low Active

v 1w
|| A BEpmCoRTRO
2 L oo Analog
vérifier le bon |
|| <
| o o HOUT D
o o
AN
|| o w ADUT 1
o o
Oose ||
[ oG Y (MR 70 WS LM R e 24
[E CSMIO/IP® Motion Contraller Configuration  ©CS-Lab s.c. 2010 [E=REEN

Pour " Spindle speed override ", choisissez

. N Q Cancel Save @‘
"CSMIO-IP AIN 1", et le potentiometre POT.2 — =
devra étre alloué au réglage de vitesse de la broche.
Enfin cliguez sur «Save» pour enregistrer les paramétres.
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4.7 Connecteur pour modules d'extension

Numéro de PIN

Description

N

[ramt o
rel .

CAN H
RS232 RxD

"o 21N
@ o 1IN
ol

|
RS232 TxD s 7
GND

CAN L

RS485 B-

RS485 A+

Le connecteur sert uniquement pour les modules d'extension CS-Lab s.c. Ne
branchez surtout pas d'autres appareils, PC, etc.

4.8 Connecteur d'alimentation

Numéro de Pin

Description
Alimentation — 24V DC
GND
terre

(X(2X3

Vue de la prise du coté
des fils de connexion

Portez une attention particuliere a ne pas dépasser la tension d'alimentation
admissible (30VDC) sur les lignes d'entrée. Ce qui endommagerait I'appareil.
Si vous utilisez dans le systéeme des charges inductives comme électroaimants,

solénoides, embrayages électromagnétiques, il est recommandé d'utiliser une

alimentation 24V séparée pour les récepteurs mentionnés et une alimentation
24V pour la commande CSMIO / IP-S.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controleur CNC 6-axis
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4.9 Connecteur de communication — Ethernet

Numéro de PIN Description
X
-
Rct
:
-
| 6 RX-
s
3 :

o (8)
LLTEETT

S

utiliser un cable droit.

Il est recommandé d'utiliser de cable blindé FTP ou STP cat.6. L'interface réseau n'a
pas de fonction Auto MDI-MDIX. Donc, pour une connexion directe CSMIO / IP-S <--
>PC, utilisez un cable croisé. Par contre, si vous passez par un routeur ou un switch -

4.10 Cables recommandés

Type de connexions

Entrées/Sorties numériques

Entrées/Sorties analogiques

II
N

Pilotage des drives (STEP/DIR)
CSMIO/IP-S v1

Pilotage des drives (STEP/DIR)
CSMIOQ/IP-S v2

Cable de communication
Ethernet
Alimentation

Module d'extension CAN

Cables recommandés

Section minimale 0,25mm?2 (AWG-23)

Section 0,25mm?2 (AWG-23) - blindé ou une paire de fils
signal-masse torsadés ensemble sur toute la longueur

Section 0,25mm2 (AWG-23) - blindé ou une paire de fils
signal-masse torsadés ensemble sur toute la longueur
Section 0,25mm2 (AWG-23) - blindé torsadé. Vous pouvez
éventuellement utiliser un cable FTP. S'il vous plaft noter que
les paires de signaux (par exemple, STEP + / STEP-) doivent
toujours étre des paires de fils torsadées du cables.

Cable standard FTP cat 6

Section minimale 0,5mm?2 (AWG-23)

Si les modules d'extension sont installés sur le méme rail
DIN, juste a c6té du controleur, vous pouvez utiliser des
connecteurs DB9 sertis sur une nappe de 9 conducteurs. Si
le module est installé loin, alors utiliserez alors des paires
torsadées/ blindées type FTP ou STP.

Pendant le montage mécanique et électrique, la plus grande prudence est conseillée. Un cable
écrasé peut causer beaucoup de problemes, et il est également trés difficile de trouver un tel

défaut pendant le démarrage ou l'utilisation du systeme.
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4.11 Exemples d'installation
4.11.1 Connexion d'un variateur de fréquence par sortie analogique.

Variateur de fréquence

CSMIO/IP-S v2 type Altivar de Schneider Electric (pour I'électro-broche)
| Analog 110 eonnector, pin 2 |D Dl ™ ov
| Digital out (0-15) connector, pin 17 |D [1{T2|  Refinput 4-20mA
]3| +10v
| Analog 11D connector, pin 1 |I:] D| T4 Refinput 0-10V

to E-sTOP [CIITS|  NeFau (1)
circuit  [[16| NCFault(2)

[]|B1|  Analog out (speed monitor)

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

[J|ea|  zero speed (Out)

[J|e4| Enablefreset

A

A

| Digital out (0-15) connector, pin 5 ] []|B5| Runforward

| Digital aut (0-15) connector, pin 18 O

Y

[]|e6| Runreverse

[J|B7|  Refselect (T2/T4)

Dans I'exemple ci-dessus, vous pouvez voir la connexion simple d'un variateur de fréquence pour le
pilotage de la broche dans un portique de fraisage.

Les sorties CSMIO/IP-S utilisées:

Signaux CSMIO/IP-S Connecteur du CSMIO/IP-S N° de PIN du fonction du variateur de fréquence
connecteur
CSMIO/IP-S (v2)
Connexion de la masse DB9 — Analog I/O 2 AGND — potentiel de référence de
Analogique (GND) E/S Analogiques I'entrée analogique de la commande
de vitesse
Sortie Analogique O DB9 — Analog I/0 1 AGND — potentiel de référence de
E/S Analogique) I'entrée analogique de la
commande de vitesse
Masse de l'alimentation des DB25 — Digital outputs (0-15) 17
sorties analogiques du CSMIO/IP Sorties numériques
(GND)
Alimentation des sorties 4 et 5 DB25 — Digital outputs (0-15) 4 Sortie 24V pour les signaux de
Sorties numériques (0-15) commande
Sortie numérique 4 DB25 — Digital outputs (0-15) 5 Sens de rotation normal
Sorties numériques (0-15)
Sortie numérique 5 DB25 — Digital outputs (0-15) 18 Sens de rotation inversé
Sorties numériques (0-15)

Ne pas oublier de régler correctement les parametres de configuration du variateur de
fréquence. Des paramétres incorrects peuvent provoquer, dans le meilleur des cas, une erreur du
variateur et dans le pire, une électro-broche endommagée (de tels dommages ne sont pas
couverts par la garantie).

o La configuration du soft Mach3, concernant I'utilisation d'une électro-broche avec un contréle de
vitesse a été décrite dans le chapitre 10 - "Configuration du soft Mach3".
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4.11.2 Schéma d'un portique 3 axes XYZ (CSMIO/IP-S v2)

STEPPER MOTOR DRIVER (2)

[ (] (] ] [ CICICI)C
+

3
H H

STEPPER MOTOR DRIVER (Y)

~230V AC

STEPPER MOTOR DRIVER (X)

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

V)
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Le schéma présenté dans cette section est la mise en ceuvre la plus simple d'un portique 3 Axes (XYZ).

Deux alimentations ont été utilisées: une 24V pour alimenter le contréleur CSMIO / IP-S et une 80V
pour les drives des moteurs pas a pas. Les commutateurs utilisés pour la prise d'origine de chaque axe
(HOME) et les fins de course physique (limite + et limite-) sont de type normalement fermé (NC). Dans
la pratique, il est nécessaire de construire des systemes plus sécurisés, mais I'exemple ci-dessus
montre les régles de base.
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4.11.3 Contrdle automatique de I'alimentation des drives (HV)

Le controleur CSMIO/IP-S permet un contréle automatique de l'alimentation des drives et
éventuellement d'autres dispositifs. La mise en ceuvre de cette fonction est décrite dans le chapitre
10.

La logique de pilotage de cette sortie, nommée "HV Enable" est tres facile. La tension est activée au
moment ou le soft Mach3 demande un "Reset" et temps qu'on n'a pas une de ces conditions
présente:

e signal de DEFAUT de n'importe quel drive

e e signal E-Stop (le "champignon" d'arrét d'urgence enfoncé)

e |'activation d'un fin de course (Limit switch)

e perte de communication avec le soft Mach3

e Erreur des régulateurs de position / vitesse a l'intérieur du CSMIO / IP-S

Voici un exemple de connexion d'une sortie utilisée comme " HV Enable". Le n° de sortie est sans
importance, il est défini dans la fenétre de configuration du soft Mach3.

2

 — ol
~230V AC
ON
POWERSUPPLY ©
C
CSMIO/P-5 v2
| 39 =
O
_g"l
=l
=
Ot
| E-5TOP
- & u
| [p——y N
POWERSUPPLY
80V DC
CRIVERS

POWER BUS

Lorsque vous utilisez de gros contacteurs pour couper l'alimentation, vérifier si la bobine ne
consomme pas plus de 250mA. Si oui, utiliser plus petit contacteur ou relayez-le. Avec un gros
contacteur, il est indispensable d'avoir une diode de "roue libre" et un filtre pour éliminer les
surtensions générées lors de la coupure de la bobine.

La commande de tension "HV Enable" est effectuée automatiquement par le contréleur CSMIO / IP-S.
Le temps de réponse pour des événements qui provoquent la déconnexion est inférieur a 1 ms.
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4.12 Signification des LEDs

Sur le panneau avant du CSMIO / IP, il y a des groupes de LED qui simplifient la vérification de
l'installation électrique et du diagnostic des composants tels que les commutateurs de prise d'origine
des axes, les fins de course + et - et les interrupteurs de sécurité (E-Stop) etc.

4.12.1 Types et emplacement des LEDs

LEDs des entrées numériques 16-31 et Leds
d'activité des ports de communication

STEP/DIR OUTPUTS ANALOG 1/0

[| :nf,-‘;fjn—,(ﬁg;; —sr‘r\ic/iF-sJ 5

6 axis Ethernet Motion Controller 22

RS232/RS485/CAN

ETHERNET =
DIGITAL INPUTS (0-15) 2+
m.m .,
LEDs des entrées numériques 0-15 et LEDs des sorties numériques 0-15 et LEDs
LEDs de signalisation des erreurs (ERRx) de signalisation des status du matériel

(STATx)

e |es LEDs des entrées et sorties numériques ne nécessitent pas plus d'explications. Par exemple, si
vous avez un signal a I'entrée n° 5, la LED IN5 s'allume. De méme, si vous pilotez la sortie n® 2 - la
LED OUT2 s'allume.

e |a LED CAN s'allume quand au moins un module d'extension est connecté et quand la
communication sur le bus CAN est correcte.

e |a LED RS485 s'allume s'il y a une communication sur le bus RS485.

e |a LED RS232 s'allume s'il y a une communication sur le port RS232.

e |a LED ETHERNET s'allume s'il y a une communication avec le PC.

e |es LEDs ERRO-ERR3 indiquent des erreurs du contréleur. En fonctionnement normal, ces led ne
devraient pas s'allumer. Si I'une d'elles s'allume, vous devez nous contacter - onglet "contact" sur
http://www.cs-lab.eu .

e |es LEDs STATO-STAT3 indiquent I'état du contréleur. Ci-dessous vous trouverez une description

détaillée des LED concernées.
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4.12.2 Description des LEDs d'état - STATx

STATO
STATL
STAT2
STAT3

En veille, en attente de transmission des parametres de configuration a
partir d'un ordinateur. C'est un état par défaut apres la mise sous
tension, avant que la communication avec le soft Mach3.

STATO
STATL
STAT2
STAT3

Etat de préparation. Cela signifie que I'appareil fonctionne correctement,
il n'y a pas de signaux d'alarme, comme E-stop ou limite. Le CSMIO / IP-S
attend les commandes a partir du PC.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Cela signifie qu'un ou plusieurs axes sont actuellement sur un mode de
mouvement manuel (JOG).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Cela signifie qu'un ou plusieurs axes sont en recherche d'origine
(HOMING).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Bufférisation des données des trajectoires.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Le contrbleur est en mode G31 de commande (capteur de mesure
d'outil, numérisation, etc.).

STATO
STATL
STAT2
STAT3

Mode de mouvement interpolé pour un programme CNC ou commande
MDI effectuée. Egalement commande de mouvement a partir d'un script
(macro) depuis le soft Mach3.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Arrét d'urgence. Cela signifie qu'un état actif apparait sur une ligne
d'entrée défini comme le E-Stop ou que le E-Stop est généré depuis le
niveau Mach3.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Etat d'alarme. Elle apparait lorsque le fonctionnement du contréleur a
été arrété a la suite de la détection de problemes. Cet état peut étre
causé par des situations comme: signal de DEFAUT de drive, signal
matériel de fin de course, zone de travail dépassée (SOFT-LIMITE), etc.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Autres. Cet état apparait pour d'autres cas de fonctions supplémentaires
telles que: taraudage rigide, etc.

0 Explications:

I - LED éteinte

I - LED allumée en continu

I -> LED clignotante
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5. Recommandations et sélections de drives (variateurs moteurs)

Le choix de moteurs appropriés pour une machine est tres personnel. Dans ce chapitre, nous
décrivons brievement les différences entre pas a pas et servomoteurs. Quelle solution devrait étre
choisie. Il n'y a pas si longtemps, les moteurs pas a pas étaient les plus populaires dans des machines
plus simples en raison des prix élevés des servocommandes. Actuellement, les progres
technologiques et la diffusion de la technologie servo pour la construction d'une machine - méme
comme passe-temps, vaut la peine de considérer les servomoteurs.

L'erreur la plus commune en prise de décision, est le 23Y206 with MBC05641, Series, 48V
choix de la puissance (et du couple) du variateur. Cela 2; N | T Zz
arrive car on nous parle de couple et de couple de 200 }MJ 1 =
maintien. Le premier parameétre est généralement donné ?:i A\ T— vonoue]| jjg
avec les variateurs et le second avec les moteurs pas a gws ;'r L EOMER 35§
pas. Les deux sont généralement dans la méme unité Nm g'f: , " :5
(Newton - métre). Ne comparez pas ces parametres 50 I,ff ] 14
lorsque vous choisissez la puissance d'entrainement de # f D
votre axe. Le couple de maintien dans les moteurs pas a o5 o0 o Dol P B w0 e

pas, est la puissance que I'arbre du moteur sous tension
'arrét). Lorsque les tours sont trés faibles,

en mode d'attente est capable de maintenir (couple a
quelque chose comme 200 tr/min, les couples sont presque les mémes (photos ci-dessous), mais avec
l'augmentation de la vitesse, le couple moteur diminue de facon drastique. Il diminue a une si faible
valeur, qu'il arrive parfois qu'a 1000 tr/min, le moteur ne puisse plus entrainer la mécanique.

En des termes plus simples: le moteur pas a pas 3 Nm, atteint 3Nm de couple a (200 tr/min); vitesse
trés basses. Lorsque le régime moteur augmente, son couple tend vers zéro. Ci-dessus, sur la gauche
vous pouvez voir la courbe de couple caractéristique d'un moteur pas a pas.

C'est complétement différent avec les servomoteurs. En

. . . . Peak Tor uel
premier lieu, le couple et la vitesse sont nominales. Par ™| Lol il L
conséquent, un moteur 1 Nm / 2000 tr/min peut |

. . . \ . Torque
fonctionner en continu jusqu'a 2000 tours /minute et ) Intermittent

Torque Zone

fournir en continu un couple de 1 Nm sur l'arbre. Outre Rotd Torue
R
cela, les servomoteurs ont un autre élément important

Raled Speed Maximum
Speed

qui est qu'ils peuvent étre temporairement surchargés.

Speed ———=—

Ca veut dire que le moteur INm peut temporairement
offrir de 2,5 a 4Nm (cela dépend du type de moteur).

Si nous utilisons un contréleur de mouvement avec des sorties STEP rapides comme le CSMIO / IP-S, le
parametre le plus important du drive est la fréquence maximale des PAS (step). Les contrdleurs
générant une grande fréquence de STEP, vous permettent d'utiliser beaucoup plus de pas ou micro-
pas par tour moteur (pour les moteurs pas a pas) ou des codeurs avec un plus grand nombre
d'impulsions par tour (pour les servo).

Cependant, chacun a ses avantages et ses inconvénients. Alors, quels sont les inconvénients des
servocommandes? lls sont certainement plus chers - combien, ¢ca dépend du type de contréleur de
moteur pas a pas et de servocommande que vous comparez. |l existe par exemple des controleurs de
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moteurs pas a pas qui coltent 800€ et d'autres qui coltent 40€ (avec la méme puissancel!). En
général, nous pouvons conclure que I'ensemble drive + servomoteur est plus cher. Autre inconvénient
des servocommandes est la nécessité de régler des PID et un cablage qui est plus compliqué. Voila, ce
sera la fin des inconvénients. Le grand avantage des servocommandes est que, grace au retour
d'information (feedback), le drive indique une surcharge et une erreur de positionnement. Lorsque le
CSMIO / IP-S recoit un tel signal, il arréte immédiatement ses axes. Pour les moteurs pas a pas, il n'y a
pas de feedback, par exemple si I'un des axes est en surcharge, la machine continuera le travail et vous
imaginez le résultat pour I'outil et la piéce usinée!

En somme, nous recommandons les servo-variateurs. Leurs inconvénients sont négligeables par
rapport aux avantages qu'ils offrent. Notez qu'un servo-variateur peut avoir un couple nominal
beaucoup plus faible que le couple de maintien du moteur pas a pas. Lorsque nous comparons un
drive pas a pas de 3Nm et un servo-variateur de 3Nm, la différence de prix peut étre importante.
Toutefois, si I'on compare un drive pas a pas de 3Nm avec un servo-variateur de 1Nm, la différence de
prix n'est pas si grande.

La pratique montre que parfois, des machines mécaniquement identiques, sont vendues en deux
versions, avec 3Nm en pas a pas et INm en servocommandes. La machine avec le moteur pas a pas
atteint la vitesse maximum de 7,5m/min et 0,1 g d'accélération. La machine avec le servo-variateur
atteint 20 m/min et 0,4g d'accélération. Si I'on ajoute les informations mentionnée précédemment, la
comparaison est inutile.

Le choix est entre vos mains bien sdr, dans certains cas les moteurs pas a pas sont adéquats et
fonctionnent tres bien. Merci a la parfaite précision de la fréquence du signal de STEP du contréleur
CSMIO / IP-S, les moteurs pas a pas se comportent beaucoup mieux alors, tout en étant contrélé, par
exemple, a partir du port LPT. Nous pouvons utiliser une fréquence de pas plus élevée, de sorte que
les moteurs travailleront plus silencieusement, de facon plus fluide et ils obtiennent des vitesses de
rotation plus élevées en réduisant la résonance.
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6. Prise d'origine axe avec signal d'index codeur (top zéro codeur)

La prise d'origine (Homing) avec I'utilisation de ce qu'on appelle le signal d'index du codeur est un
autre argument positif en faveur des servomoteurs. Ce type de "homing" est trés précis méme si le
commutateur HOME n'a pas une grande précision de déclenchement. Dans la pratique, la prise
d'origine avec index permet d'éliminer l'inexactitude de l'interrupteur "HOME".

Plusieurs méthodes existent, mais pour étre simple, le signal du commutateur de prise d'origine
(HOMING) sert juste de condition a scruter le "top zéro" du codeur-->1 seule pulse/tour codeur!

(Ex: si votre codeur est un 1000pts /tr avec un pas de vis a billes de 5mm, votre précision de prise
d'origine est 5mm/1000=5um !). Le CSMIO/IP-S est un contrdleur de type STEP/DIR, donc sans boucle
de retour de position, et il n'a pas d'entrée codeur. Cela ne signifie pas qu'il lui est impossible de
fonctionner sur INDEX. Vous pouvez utiliser la fonction intégrée ou le signal HOME de synchronisation
et I'INDEX du drive.

6.1 Solution n® 1 — Prise d'origine sur la fonction “index”

r@ CSMIO/IPE Mmt\nnCnntm\ler(‘ﬂnﬁ‘gurﬂtfun BCS-Lab sc. 2010 N & = [oI5 |
Dans la fenétre de configuration du 9 ]9 Special Functons| T
plugin, il ya une possibilité de choisir X | @ & e e E.k oz ooy
le mode de prise d'origine (homing) ST

Servo Alamm Input Index Homing Slave Axis Configuration b

pour chague axe, avec ou sans " et A | bl -+ o ] &£
index.La configuration est décrite en ;_“Tn;m : i oo = e o Coroctrs]
détail au chapitre 10. S iﬂ;;;;rpulmmw oty onecton:
Avec cette solution, le contrdleur Encoder nput Charnel: (B D0 e :
CSMIO / IP est capable de spécifier r PID Regulzior
une distance entre [|'activation du mm' F i
commutateur "HOMING" et Ia
position de l'index codeur. Dans le ©  Cance | swe @ I

cas ou la distance est trop petite, la
prise d'origine de I'axe est arrétée. Cette solution est trés confortable et slre, car si l'index codeur est
proche de la position d'activation du commutateur Homing, il peut y avoir une erreur de
référencement (prise en compte de l'indexe sur +- 1 tour moteur).

C'est pourquoi, lors de la configuration de cette fonction, nous demandons également le nombre
d'impulsions par tour du codeur et le CSMIO / IP vérifie si I'index du codeur est a distance de sécurité
(min 15 degrés, ou a peu prés 1/24 tours moteur).

Cependant le CSMIO / IP-S n'a pas d'entrée codeur, le signal d'index est donc connecté a des entrées
numériques standards du contrdleur. Le probleme est que le contréleur utilise des signaux logiques
24V. Cependant, de nombreux drives ont une sortie d'INDEX de type "collecteur ouvert" que nous
pouvons traiter facilement.

+24V

3.3k0/0.2W

e ! Vers une Entrée

1
1
3 K | numérique du CSMIO / IP-S |
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Comme il est montré, une simple résistance de rappel est suffisante. Cependant, parfois, nous n'avons
pas de sortie de type a "collecteur ouvert" disponible, alors la seule solution est d'ajouter quelques
composants électroniques externes:

+24V

3.3kQ/0.2W
INCREMENTAL ——+H— L |
ENCODFR Vers une Entrée

1
1
numérique du CSMIO / IP-S |

I+

Dans ce cas, nous devons utiliser directement le signal du codeur ou de la sortie TTL du codeur du
servo variateur. La connexion sera dans ce cas un peu moins "esthétique".

Lors du choix des drives, faites attention a ce que la sortie "INDEX" ou "CODEUR" du drive soit de type
"collecteur ouvert". Ca facilitera la connexion au controleur CSMIO / IP. Ces types de sorties vous
pouvez les trouver dans les drives distribués par CS-Lab s.c. (http://www.cs-lab.eu) simDrive, et Delta

(http://www.delta.com.tw).

6.2 Solution n® 2 — Synchronisation du signal HOME et INDEX dans le drive.
Pour faire une prise d'origine sur INDEX de cette facon, nous devons avoir un variateur disposant de la
fonction "prise d'origine (Home)" et de la synchronisation avec l'index top zéro du codeur. Par

exemple, cette fonction est disponible sur les drives simDrive.

Ci-dessous, le schéma de connexion avec synchronisation du signal HOME et INDEX dans le drive.

CSMIO/IP-S

ETHERNET E sAvOuoTORDAVER
MOTOR

ENCODER

Dans ce cas, lorsque vous choisissez un servomoteur et que vous voulez voir s'il sera possible de faire
une synchronisation du signal HOME et INDEX dans le drive, ¢a devrait ressembler a ceci:
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e commutateur HOME -inactif

esortie HOME du drive - inactive
1.lancement de la

prise d'origine

e commutateur HOME -actif

esortie HOME du drive - active

2. passagea 1du
capteur HOME

e commutateur HOME -inactif

3. passaea0du | esortie HOME du drive - active
capteur

HOME(apres
I'INDEX)

e commutateur HOME -inactif

e sortie HOME du drive - inactive( a ce moment le CSMIO / IP-S réinitialise la
4. passage a 0du position de I'axe)
capteur HOME(au
moment de I'INDEX)

| 7 N NG N

Comme le montre le schéma ci-dessus, le drive doit maintenir |'état actif sur la sortie HOME jusqu'a ce
qu'il trouve I'INDEX du codeur. Pendant les essais avec un drive simDrive, des prises d'origines ont été
réalisées a la vitesse de 2000mm/min et avec un codeur 10000 i / tr, et le résultat de la précision du

positionnement est +/- 1i du codeur.

Ce repositionnement précis est utile dans la pratique, car apres une coupure de courant ou un arrét
d'urgence (E-Stop) ou de tout autre incident qui impliquerait une prise d'origine, nous sommes s(rs
gu'il n'y aura aucune trace de décalage d'usinage a endroit ou le processus a été poursuivi.

L'algorithme de prise d'origine (HOMING) dans le CSMIO / IP-S est réalisé de telle fagcon, que le point
de base ne change pas, méme apreés l'accélération et/ou la vitesse de I'axe ait changé. Il donne la

possibilité de régler le paramétre d'accélération en cours de processus (nécessite un arrét temporaire,

les parameétres de configuration changent et le processus homing est relancé).

Il faut noter qu'au moment ol vous validez le commutateur de prise d'origine (HOME), le top zéro
codeur (INDEX) doit étre décalé au minimum de 15°. Si ce n'est pas le cas, modifiez la position du
commutateur de prise d'origine (HOME). Ne touchez pas la position du codeur!
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7. LAN connexion et configuration

7.1 Connexion directe au PC

Le controleur CSMIO / IP-S peut étre connecté directement a l'ordinateur, sans switch ou routeur.
Dans ce cas, vous devrez utiliser un cdble croisé. Le pack CSMIO / IP inclut le cable. Ci-dessous, le
schéma de cablage.

connecteur 1 Couleur de fil connecteur 2

1 blanc-orange 3

2 orange 6 18
[T

3 blanc-vert 1 dessus

4 bleu 7

5 Blanc-bleu 8 avant ﬁ

6 vert 2 te

7 Blanc-marron 4

8 marron 5

Pour un raccordement direct, vous devez définir I'adresse IP statique sur votre ordinateur: 10.1.1.1 et
le masque: 255.255.255.0.

7.1.1  Configuration sous Windows®XP.

- —,=]
. Otwérz
Mo Espioruj
siec
Browse with WinCvs
Wyszukaj komputery. ..

Save Desktop Icon Layout
Restore Deskiop Icon Layout

WS 3

Mapuj dysk siediowy...
Odlacz dysk sieciowy...

Utwérz skrét

Usuri \
Zmief nazwe

Wihagciwosa \

e Cliquez sur le bouton droit de la souris sur I'icone "My Network Places" et sélectionnez la

ligne "Propriétés" dans le menu. Vous verrez la fenétre avec les icones des connexions
réseau.

=
>

E

Viylacz
Stan
Napraw

3

Potaczenia mostione
Utwérz skrgt \

Zmief nazwe \
Wiagdwodd

e C(Cliguez sur le bouton droit de la souris sur l'icone de la connexion que nous voulons

utiliser pour communiquer avec le CSMIO / IP (en général c'est "connexion locale"), puis
choisissez "Propriétés".
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L Wlagclwodcl: Potaczenie lokalne <]
Polacs urywaiac:

W9 Restek RTLEIGACFYENICHF) PO
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¥ 8 Udcatapnianie pliodw | dnkarsk w seciach Momsof N

Protokiit kontrod nu:mw'ﬁmwnd-l imemetowy (TCP/AFY
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: .
s ok i

“ lapmodd

e
Dans cette fenétre, sélectionnez "Internet protocol (TCP/IP)” et cliquez avec le bouton

gauche sur "Properties”.

Ogdine:

Prey st

b W, o
uryskad ustawiensa protckolu IP od sdministratons sec

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

Ao IF. 0o | —————
Mty prctmmes FERE I BD o s —
Brama domydina.

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

oK iy |

Dans cette fenétre, entrez I'adresse IP: 10.1.1.1 et le masque: 255.255.255.0. Cliquez sur
IIOKII-

Fermez cette fenétre.

Le réseau est maintenant configuré pour travailler avec le CSMIO / IP.

7.1.2  Configuration sous Windows® 7.

U@-@ » Panneau de configuration » =

|Rechercher

Ajuster les paramétres de l'ordinateur Afficher par:  Catégorie ™

% Systéme et sécurité

. Consulter I'état de votre ordinateur

Sauvegarder I'ordinateur
Rechercher et résoudre des probig

~ Réseau et Internet

eh Afficher I'état et la gestion du réseau

S&,  Choisir les options de groupe résidentiel et de

partage

| Matériel et audio
Afficher les périphériques et imprimantes

Ajouter un périphérique

= Programmes
k‘ Désinstaller un programme

Comptes et protection des utilisateurs
Ajouter ou supprimer des comptes d'utilisateurs l

) Configurer le contréle parental pour un
utilisateur

Apparence et personnalisation |
WModifier le théme

Modifier I'arriére-plan du Bureau I
Modifier la résolution de I'écran

Horloge, langue et région i
Modifier les claviers cu les autres méthodes
d'entrée

Options d’ergonomie
Laisser Windows suggérer les paramétres
Optimiser I'affichage

e & &

Dans le panneau de configuration, choisissez "Affichez

'état et la gestion du réseau "
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[ [ESIE =)
T /
@u"‘i‘ <« Réseau et Internet yétre Réseau et partage v | ‘ Rechercher p|
e

Page d'accueil du panneau dg
configuration

Medifier les paramétres de la
carte

Afficher les informations de base de votre réseau et configurer des connexions

&kl “ Afficher I'intégralité du réseau
|

MP-PC-BUREAL Réseau Internet
I Modifier les parameétres de (cet ordinateur)
partage avancés Afficher vos réseaux actifs Se connecter ou se déconnecter |
. Type d'acces: Internet
Réseau L. .
- B . Groupe résidentiel : Prét a créer
L Réseau domestique

Connexions : @ Connexion au réseau local

Modifier vos parameétres réseau

ﬁ- Configurer une nouvelle connexion ou un nouveau réseau

R - Configurez une connexion sans fil, haut débit, d'accés a distance, ad hoc ou VPN, ou configurez un
Groupe résidentiel routeur ou un point d'accés,

Options Internet L. .
‘s. Cennexicn 3 un réseau

Pare-feu Windows Connectez-vous ou reconnectez-vous a une connexion de réseau sans fil, cdblé, d'accés a distance

ou VPN. ad

— — =

Ensuite, sélectionnez "Modifier les paramétres de la carte”.

ol |

- | +5 | | n’?e:herrherd_ans : Connexions réseau O |

- O @

——,
@u'@ <« Rése.. » Con.. »
_ —

Organiser « Désactiver ce périphérique réseau »

| Connexion au réseau local |
&g Résea
ﬂﬁﬁ' Athero '@' Désactiver i

Statut

Diagnostiquer
'@' Connexions de pont,

Créer un raccour
Supprimer
@' Rencmmer

'@' Proprigte:

Cliguez avec le bouton droit de la souris et sélectionnez “Propriétés” de la Connexion au réseau local.
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' Y
Propriétés de : Protocole Internet version 4 (TCP/IPv) @Iﬂ
Général
Les paramétres IP peuvent étre déterminés automatiquement si votre
réseau le permet. Sinon, vous devez demander les paramétres IP
appropriés a votre administrateur réseau.
() Obtenir une adresse IP automatiguement
- < (@) Utiliser I'adresse IP suivante :
U Propriétés de Connexion au réseau local bS]
/ Adresse IP : m. 1.1 .1
Gestion de réseau
Connesdon en wtisart Masque de sous-réseau 255,255,255, 1]
&P Aheros ARE121/ARE113/ARE114 FCI-E Bthemet Cyfitro .
Passerelle par défaut : . . . g
y
Cette connexion utilise les éléments suivants \
o Client pour les réseau: Microsoft CObtenir les adresses des serveurs DNS automatiquement
= Planificateur de paquets QoS . .
48 Patage de fichiers et imprimantes Rgeaux Microsoft (@) Utiliser I'adresse de serveur DNS suivante :
4. Protocole Intemet version & (TCP 6}
Bl Protocale Intemet version 4 (TCP/IPv4) Serveur DNS préféré ;
4. Pilote E/S Mappage de découverte de couche lisison
-4 Répondeur de découverts de couche de laison Serveur DNS auxiiaire :
[l
Desciption ) . )
Protocols TCR/IP {Transmission Cortrol Protocol/Intemet Protocol). Le [C] valider les paramétres en quittant Avancé...
protocole de réseau étendu par défaut qui permet |la communication entre l
dfférents réseaux intercomnectss
|
\H oK ] [ Annuler ]

Double cliquez sur protocole TCP/IPv4, et entrez ensuite 'adresse IP: 10.1.1.1 et le masque réseau:
255.255.255.0. Confirmez avec OK.

0 Le contréleur CSMIO/IP tente d'initialiser son adresse IP automatiquement a la premiére connexion (il

envoie une demande au Serveur DHCP). Aprés trois tentatives infructueuses, sans réponse du serveur,
I'adresse IP par défaut est réglé sur: 10.1.1.2. Ca ne dure pas plus de 10 secondes. Mais vous devez
vous rappeler qu'un temps de 10s aprés la mise sous puissance est nécessaire pour l'initialisation de
la communication du CSMIO/IP.

Méme si la connexion Ethernet est tres résistante aux interférences, n'oubliez pas d'utiliser des cables
blindés, spécialement si vous utilisez une électro-broche de puissance élevée.
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7.2 Réseau local avec un routeur et fonction DHCP.

Si nous branchons le controleur CSMIO / IP-S sur le réseau informatique ol se trouve un routeur qui
alloue les adresses IP, I'appareil télécharge automatiquement les adresses et les parametres réseau de
masque.

Habituellement, il n'est pas nécessaire de connaitre |'adresse IP qui a été affectée a 'appareil.
Toutefois, si vous voulez connaitre |'adresse IP du contrdleur, vous pouvez la trouver a partir de la
page de configuration du routeur (le contréleur est appelé CSMIO-IP-xxxx, ou xxxx les quatre derniers
chiffres de I'adresse matérielle MAC). Voici un exemple d'écran d'un serveur DHCP ol vous pouvez
voir le dispositif CSMIO / IP dans le réseau.

Module Index DHCP Leases

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

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

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

[ List all active and expired leases ]

4 Retum to network and host list

Lorsque vous connectez le contréleur CSMIO / IP-S a un réseau avec un routeur ou switch, vous devez
utiliser un cable non-croisé (dit droit). Le schéma de cadblage est représenté ci-dessous:

connecteur 1 Couleur de fil connecteur 2

1 blanc-orange 1 P
[

2 orange 2 dessus

3 Blanc-vert 3

4 bleu 4 avant ﬁ

5 Blanc-bleu 5 b

6 vert 6

7 Blanc-marron 7

8 marron 8

Dans la plupart des cas, un cable croisé fonctionnera également, parce que la plupart des routeurs ont
une fonction d'auto-détection du type de céble, dite AutoMDX. Ne vous inquiétez pas. En aucun cas, il
n'y aura de dommage, méme si le routeur ne dispose pas de la fonction mentionnée ci-dessus.

Méme si la connexion Ethernet est trés résistante aux interférences, n'oubliez pas d'utiliser des cables
blindés, spécialement si vous utilisez une électro-broche de puissance élevée.
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8. Soft Mach3 —information générale

Le logiciel Mach3 de la société ArtSoft® a été développé depuis de nombreuses années et au cours de

ces années, il a recueilli de nombreux utilisateurs. Pour un prix relativement faible (de ~ 150€) nous

avons une solution complete pour l'usinage CNC multi-axe. Les principaux avantages du programme

sont:

e Flexibilité

(0}

O Possibilité de créer ses propres interfaces utilisateur, transparentes et
adaptées a des applications spécifiques de la machine. Il y a un éditeur visuel
spécial ou vous pouvez créer le design de votre interface Mach3 ou utiliser un
design existant. Sur Internet, il existe de nombreuses solutions prétes. Ci-dessous
- l'une des interfaces les plus visuellement attrayante disponible sur
www.machmotion.com.

[@ Mach3 ONC Licensed To: C5-Lab s.c. (Comp) nE x|
Fle Config FunctinCfgs View Wizards Operatr FuginContdl Help

-17:851( 56.9750| 0.0000 ||

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

Online
View/Edit ] : —1™" F: 10000

ov: 10000
et 00

WORK
Ref All or-'r-%E'rs

Capacité a étendre les fonctionnalités du programme grace a des macros écrites
dans un langage simple et connu par de nombreuses personnes - VisualBasic®. Il
vous permet de mettre en ceuvre une variété de palpeurs de mesure, mesure
automatique de longueur d'outil, le magasinage automatique des outils dans de
nombreuses variantes etc.

Des Plug-ins spécifiques étendent davantage les fonctions du programme et
permettent la coopération avec le monde extérieur au controleur de
mouvement. La connexion avec le contréleur CSMIO / IP-S est réalisée par ce
plug-in, fait par notre société.

e Facile a utiliser

(0]

Pour ceux qui sont déja un peu familiarisés avec les machines CNC sont capables
d'apprendre toutes les fonctions générales et les reégles d'utilisation du soft
Mach3 en une journée.

La configuration des paramétres clés est transparente et intuitive. lls sont ainsi
rapidement ajustés aux exigences d'une machine spécifique.
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e ['analyse dynamique de la trajectoire
O Le programme CNC est analysé a l'avance, de sorte qu'il permet un réglage
optimal de la vitesse de mouvement a chaque point de la trajectoire. Ainsi, le
programme est fait rapidement, mais avec un mouvement trés régulier.

La société CS-Lab est un distributeur agrée du logiciel Mach3 en Pologne. Si vous souhaitez acheter la
licence, s'il vous plait contactez-nous : biuro@cs-lab.eu.

Si vous commandez un contréleur CSMIO / IP-S et que vous souhaitez commander la licence Mach3
tout de suite, notez le dans votre commande et préciser pour quelle personne / société, la licence doit

étre délivrée.

Notez que le soft Mach3 ne sert qu'a piloter une machine - il ne permet pas de concevoir, dessiner,
etc. En effet, il a des fonctions qui permettent de générer du code CNC pour des opérations simples,
mais il est préférable d'utiliser un soft de type CAM, comme ArtCam, MasterCam, etc.
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8.1 Configuration PC recommandée

Le soft Mach3 n'a pas besoin d'un PC de "course", a moins que vous ayez des trajectoires d'outils de
guelgues dizaines de mégaoctets, auquel cas nous recommandons un ordinateur un peu plus rapide.
Ainsi méme, l'exécution d'une simulation avec de grandes trajectoires, sera plus efficace sur un PC
plus rapide.

Configuration PC recommandée:
e Processeur Intel CoreDuo 2GHz
e 2GBRAM
e C(Carte Graphique 512MB

Sur l'ordinateur utilisé pour le pilotage de la machine, il ne devrait y avoir que Windows® et Mach3
d'installé. La conception et toutes les autres taches doivent étre effectuées sur un autre ordinateur.

L'ordinateur utilisé pour piloter la machine peut étre connecté a un réseau informatique, mais il ne
faut pas oublier une bonne protection anti-virus.

Il est recommandé de désactiver tous les effets visuels dans le systeme Windows®, et I'économiseur
d'écran. Réglez la gestion de I'alimentation sur "always on" (toujours alimenté)

Si I'ordinateur est placé avec le reste du systéme de controle dans une armoire électrique, alors
n'oubliez pas d'arréter Windows® avant de couper l'alimentation du coffret électrique. Sinon, il sera
peut étre trés rapidement nécessaire de réinstaller le systéme d'exploitation !

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controleur CNC 6-axis 48



www.cs-lab.eu

9. Installation du Software
Avant de commencer a travailler, nous devons installer sur le PC le logiciel Mach3 et le plugin Cs Lab
qui assurent un fonctionnement optimum entre le programme et le controleur CSMIO / IP.

9.1 Installation de Mach3
La derniere version du logiciel Mach3, vous pouvez la télécharger a partir du site ArtSoft®
http://www.machsupport.com/downloads.php

Une fois le fichier téléchargé, vous devez le lancer et suivez les instructions a I'écran. Généralement,
vous devez simplement appuyer sur le bouton "Next". Dans la fenétre de sélection des composants a
installer, décochez la ligne "Parallel Port Driver". Le pilote de port paralléle n'est pas utilisé avec le
contréleur CSMIO / IP.

! Mach3 Setup

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

Program Features:

/D Farallel Fort Driver Installs the Parallel Port Driver. This is not
Wizards needed for extemal motion control devices.
/1 XKMLs (328K8)

[ LezyCam

Screen sets

Tetal space required: 40.5 MB

[ < Back I | et > | l Cancel ]

Ensuite, nous pouvons créer le profil de configuration, que nous allons utiliser. Vous pouvez
également créer le profil de configuration plus tard. Si nous voulons le faire lors de l'installation, -
cliguez sur le type de votre machine:

“%) Mach3 Setup

Create Profiles and Desktop Icons

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

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

- F":!amsf“-;a Create a custom Plasma/Wateret profile at this time?

< Back ] | Nex > | [ Cancel
e Mill profile - fraiseuse
e Turn profile - tour
e Plasma - oxycoupage ou découpe plasma
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Aprés avoir renseigné ces fenétres, vous verrez apparaitre une Create Profile/Shortcut %]
fenétre pour nommer votre profile, par exemple: W) Hemectyour mactive

Hill

"Ma_Fraiseuse_1500x850_CSMIO_IP".
Evitez les espaces et des caractéres spéciaux (underscore un trait

de soulignement est autorisé).

9.2 Installation de Microsoft® .Net (pour anciens systemes d'exploitation)

Si vous utilisez un OS plus ancien que Windows® 7, il peut étre nécessaire d'installer Microsoft® .Net.
Ce programme est disponible sur le site Web Microsoft® et sur le site CS-Lab Company:
http://www.cs-lab.eu/artykul-11-CSMIOIPS Download.html

Pour une installation correcte, vous devez étre connecté a Internet. L'installation est automatique,
vous ne devrez que valider les étapes et vous redémarrez votre ordinateur quand ce sera terminé.

9.3 Installation du soft CSMIO/IP

Le firmware CSMIO / IP est fourni avec un installateur pratique a utiliser. Le déroulement est tres
rapide et ne prend pas plus d'une minute.

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

Le fichier d'installation

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

Welcome to the installation of
CSMIO-IP-S Controller Firmware
version 2.010

ponents that will be installed on your computer

Flease check the components that you want to install and uncheck the ones that pou do
. hotwart to install then press ‘Next' to continue.

Installation type: [Detautt -
Please close all active programs to avoid any conflicts and press Or, select the optional =} CSMIO-IP components
Next' 1o begin the selup procedure or Tancel 1o exit this wizard. compenents you wish ta

Flugin dis [iequired]
Datavisualization
Firmuare uploadst

install:

Desciption

Copyright [c) C5-Lab Fiequired space: 3.95 MB Position your mouse over a component fram the list o view

its description,

C5I0-P-5 Contraller Fimware Setup

hitp: A, c-lab v <Previous ][ Nest> | [ Cancel
Cliquez sur "Next” et ... a nouveau sur "Next” — il n'y a pas de raisons de modifier les composants
installés.
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e = N r — -
# CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup =TT # CSMIC-IP-S Contraller Firmware 2.010 Setup =
- anather director 1o install CSMIDHP-S Controller Firmware N a - users you want 1o install the program N a
Setup will install the files in the following directory. You can chonse another path by Select whether you want o install CSMIDAP-S Controller Firmware for yourssl anly or for
pressing Browse' below, otherwise press Neat' ta canlinue the installation process «  allthe users o this computer then press Ne! ta contine.
!
Destination dirsctary
C\Mhach3Plugins @) Installfor anyone wsing this computer
) Installjust for me [ndhze]
Available: space: 26 3 GB
Il
Fiequired space: 4.0 MB
CSMIDIP-S Controller Fimuware Setup CSMIOHFS Controller Fimware Setup
<Previous ][ Mest> ][ Cancel <Previous ][ News | [ Cancel
L

Ensuite, nous pouvons choisir un chemin pour le soft Mach3 et décider si le logiciel doit étre installé
pour tous les utilisateurs. Laissons simplement les parametres par défaut et puis double-cliquez sur
"Suivant".

# CSMID-1P-S Controller Firmware 2010 Setup T ol s e

[ #* CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.014

ke the program aroup? | a -gs below before continuing the installation | a
Setup will create a group in the Start Menu for CSMIOIP-S Contraller Fimware, You Setup is now ready to begin the installation procedures, YYou can change any of the setings by
can change the name of the entry below pressing the Previous' button, athenwiss press Next' to continue
| |
5 Lab\CSMIO-P-5 Conraller Fimware Selscted installation type: Bl
efault =
7Zp o
Accassories ol il The fallawing companents will b installed:
Accessibity CSMIOHP companents: E
System Tools Plugin difs [required]
Tablet FC DataVisualization
Windows PawerShel | Firmware uploader
Administrative Tooks
Adobs LiveCycle ES2 Installation directary:
Advanced Serial Fort Manitor 2 C:\Mach34Plugine
[T] Da not create a pragram group in the Start Menu Installafinn mnde: -
C5MI0P5 Contraller Fimware Setup CSMIDHP-S Controller Fimware Setup
<Previous ][ Mest> | [ Cancel <Previous ][ New» ][ Cancel
|

Sélectionnez le nom dans le menu démarrer - la plupart du temps il n'y a pas besoin de changer quoi
gue ce soit ici aussi - cliquez sur "Next" et encore "Next" quand on vous le demande.

| * CSMID-IP-5 Controller Fir

g the installation

Extracting: C:\Program Files (+851\C5-LabACS M, \CSMIO_IP_S4/2_010.csapp (100.00%)

Estimated remaining time: n/a

CSMI0-P-5 Contioller Fimware Setup

Cancel

Aprés cette configuration de quelques secondes, une autre fenétre apparaitra. La question est: "
launch CSMIO/IP controller firmware" ou en francais :"vous voulez vous lancer la gestion des mises a
jour du contréleur CSMIO / IP". Si vous n'étes pas s(r d'avoir la derniére version, vous pouvez mettre a
jour maintenant. Le processus de mise a jour est décrit a la fin de ce document a I'additif B.

Si vous ne voulez pas mettre a jour maintenant, désélectionner Il'option " Launch CSMIO/IP-S

Controller Firmware " et cliquez sur "Terminer".
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Le plugin Mach 3 et le firmware du CSMIO / IP-S doivent étre de la méme version. Mettre a jour le
firmware du contréleur si nécessaire. Le processus de mise a jour est décrit dans la section Additifs -
«mise a jour de logiciel CSMIO / IP".

9.4 Droits administrateur sous Windows® Vista et Windows® 7

@ vt o &= !l est recommandé de lancer le soft Mach3 avec les

[ Dgeine | Zgodnose | Zabezpivosenia | Szozegity | Poprzednie wersie] Systémes d'eXp|Oitati0n Windows® Vista, Windows® 7

Jesl

52 problemy 2 tym programem, a deiakak on popravnie w . B 1 P
e wersi spstemu \windows, webisrz b zgodnosci et W| n d Oows 8 avec d es d ro ItS d ad min |Strate ur.
fpowiadajqcy tej starsze] wersil

oméz mi wybrad ustawienie

/ Tryb zgodnogci ; . .
[C1iUruchom ten program w tybie zgodnasci 73 OUVFeZ |e repertOIre ”C: \ MaChgn, tI’OUVEF et C|IqueZ Sur

Windows P [Service Pack 3]

le fichier Mach3.exe avec le bouton droit de la souris.
Ustawienia . . . s,
] Lruchor s 255 kelrach Sélectionnez la fonction "Propriétés" dans le menu, et
[T] Unuchorn w rozdzislezodei ekranu 640 % 480 Sélectlonnez enSUIte ||Ong|et ||Compat|b|||tén
[T witacz kompozycie wizualne

[Cwipkacz kempozpeis pulpitu

‘Wibgez shalowanie ekranu dla ustawier wysokis]

B deoasdsl P Ensuite, sélectionnez "Launch this program as

Poziam uprawnies

administrator” et cliquez sur "OK”.

Uruchomn ten program jako administrator

[ ) Zmieri ustawieria dia wsaystkich uzptkowniksw |

A partir de maintenant, le programme Mach3

fonctionnera toujours avec des droits administrateur.
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10.Configuration du soft Mach3

Aprés l'installation du logiciel, vous devez configurer le soft pour que l'ensemble du systeme
électrique correspondre aux parametres et la machine controlée.
Eléments qui doivent étre configurés:

e Mise al'échelle de chaque axe (a savoir le nombre d'impulsions par millimetre / pouce).

e Parametres de vitesse et d'accélération pour chaque axe.

o Affectation des signaux d'Entrée/Sortie:

0 Signaux des capteurs de prise d'origine — HOME

Signaux des capteurs de course limitent des axes — LIMIT
Signal d'Arrét d'Urgence — ESTOP
Signal du capteur de mesure d'outil/ homing etc.
Signaux d'entrées supplémentaires par ex. boutons de commande etc.
Signaux d'alarme des drives — FAULT
Réinitialisation des drives — DRV_RESET
Validation de la mise sous puissance des drives— HV_ENABLE

O O O 0Oo oo

0 Activation des Sorties électro-broche, refroidissement, aspiration etc.

e Configuration des axes esclaves (le cas échéant).

e Configuration des scripts VisualBasic®.

e Réglage des limites logicielles de fonctionnement de chaque axe (software limits).

e Réglage des vitesses de prise d'origine des axes

e Personnalisation des écrans (éventuellement).
La configuration est une affaire individuelle pour chague machine; de toute facon, dans les chapitres
suivants, vous trouverez quelques regles générales.

10.1 Création du profil de configuration

Si, pendant l'installation, vous n'avez pas créé un profil de configuration (chapitre 9), il est intéressant
de le créer maintenant. Dans ce profil tous les parameétres de la machine-outil configurée seront
sauvegardés.

Aprés l'installation du logiciel Mach3, vous devriez voir de nouvelles icones sur votre bureau, parmi
ceux ci, "Mach3 Loader". Lancer l'application en cliquant sur cet icbne. Une fenétre "Session Profil"

[ & apparaitra. Pour créer un profil, cliquez sur le [Greateprofie
bouton "Create Profile". Gl From New profie Name
CSMIOv1
CSMIOv1_WWW
kf;;mh I™ Default Profile Values
n . lach3Turn o nat put any extension
Dans la fenétre suivante, entrez un nom de iy ot oo
. Screend
we | profile, parex. R v
' "Ma_Fraiseuse_1500x850_CSMIO_IP" Evitez AN cot_|

les espaces et des caractéres spéciaux (underscore un trait de soulignement est autorisé). Depuis la
liste déroulante, sélectionner:

e Mach3Mill, si vous voulez créer un profile de fraiseuse.
e Mach3Turn, si vous voulez créer un profile de tour.
e Plasma, sivous voulez créer un profile d'oxycoupeur ou de découpe plasma.
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Ensuite, cliquez sur "OK", le profil a été créé. Dans la fenétre "Session Profil", cliquez maintenant sur
"Annuler", nous allons créer un raccourci sur le bureau, il lancera le programme Mach3 avec notre
configuration. Copiez l'icdbne "Mach3 Loader" (CTRL + C et ensuite CTRL + V au clavier). Cliquez sur
cette icone avec le bouton droit de la souris et sélectionnez "Propriétés". Dans I'onglet "Général"
entrez un nom par exemple "Ma_Fraiseuse», passez a I'onglet "Raccourci" et "élément cible" entrez:
C:\Mach3\Mach3.exe /p Ma_Fraiseuse_1500x850_CSMIO_IP

Tapez les caractéeres spéciaux "/" et "\" attentivement, aux endroits corrects. Vous pouvez saisir
n'importe quel autre nom au lieu de "Ma_Fraiseuse ...», mais il doit étre identique au nom de votre
profil.

Ensuite cliquez sur "OK". Maintenant, vous pouvez lancer le programme en utilisant le raccourci que

vous venez de créer.

10.2 Le premier lancement

Avant cela, vous devez connecter le cadble Ethernet du contréleur a un ordinateur ou le brancher sur
un réseau informatique. Au moins 10 secondes avant, vous devez alimenter en 24V le contréleur.
Legal Notice.. Ensuite, vous lancez le programme pour la
premiére fois et vous verrez la fenétre du

#| - Notice of Liability -
Itis the nature of all machine tools that they A H
= | are dangerous devices. In order to be permitted to con t ro I e d e I Icence.
run Mach3 on any machine you must agree to the following.
" Lagree thatno-ane ather then the onner of tis madhine Vous devez accepter le contrat en cochant la
will, under any drcumstances be responsible, for the operation,
safety, and use of this machine. I agrege there is no situation under .
e o consclr A tsot, o P of 1 s ere n b case et en cliquant sur le bouton, comme

responsible for any losses, dpw8ges, or other misfortunes suffered
through the use of this ram, I understand that software is very
complex, and thous e authors make every effart to achive a bug free
environment, T will held no-one other than myself responsible for

indiqué dans l'image.

|+ Please do not ask this again, I will alvays agree.

[ rdonotagree, andwil ot unMachs | Uagree to ol &rms of this agreement | . . L,
Si le plugin pour le CSMIO / IP-S a été

correctement installé, comme décrit dans le chapitre 9, alors devrait apparaitre cette fenétre:

Program e A | MDI AR ToolPam Aig | offsets ais | sesungs ans | o sl | MHLGTE G20 GIT GAD G20 GOO GO4 GA4 GAD GO9 G84 GUT Sélectionnez |e type de Contréleur

- Zera 3 pa "
10000 - mouvement "CSMIO_IP / P" et
8. +0.000]" , :
. e cochez la case: "Don’t ask me again"
i $0.400) ., Y .,
(et Cotrt Har ar g e B Ne me demandez pas de nouveau”,

ainsi avec ce profil, Mach3 utilisera

Your system is shawing mone Han ene control devics
Flease pick the one you would ke tis profile to uss.

toujours le contréleur CSMIO / IP-S.
Confirmez votre sélection avec

™ Nesmal Proter port Operation

. : —
e E—— " CSMIO PP CS Lab

Do Device.

" Mo Devics

_ Recent File ™ No Dece ERO % SRO % IIOKII
Clne ot — 0 o :
_Load G.Code | I Dont a8k me his ag oK 9 s @

—6.00J RPM o

Feedrate 5

£.00 S-ov e

ency Mode ks‘:rr;l Unitstin ___ 000 Spindle Spead
_GCodes | W Codes | nitsRev 0,00,/ o

ket \iojaFrezarka_400x250_CSMIO_IP

*.'

Avant de poursuivre la configuration d'autres paramétres, vous pouvez vérifier la bonne
communication avec le contréleur. Cliquez sur le menu du haut " Plugin Control" et sélectionnez la

ligne "CSMIO_IP plugin".
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CSMIC-IP™ diagnostic window © 2010 CS-Lab s.c.

internal position counters
Bucis 0 Auis 3

0

Podis 1 Auis £

0

Pucis 2 Auxis 5
0

Trajectory buffer

Vous verrez la fenétre de diagnostic CSMIO / IP. Si la
i LED «Connection statut" est verte, cela signifie que le
logiciel est installé correctement et la communication

General info | Digtal 01| Anslog 10 | Epansion moduies | Debug |

Connection info

IP address
192.168.10.157

Supply voltage - 24V
2389V

CSMIO-IP CPU temperature

l 242°C

Internal voltage - 5V

/' entre le contrdleur CSMIO / IP et le soft Mach3 est
2% | également correcte.

495V

Firmware: CSMIO/IP-5 V2,020 (May 21 2013 / 10:01:34)/ FPGA ver. 205

Close

Si durant le lancement du soft Mach3, la fenétre "CSMIO/IP connection"
apparait et que la LED "Connection status" clignote en rouge dans la fenétre
de diagnostic, cela signifie que le CSMIO / IP-S n'a pas été trouvé sur le

ERMB B G comnection
Maral  connecsion mede:

L] CEMICHIP-5 not found. You can try
/| . connect to manually specified iP.

—m | e -

Cornest

réseau. Dans ce cas, vérifiez quelques points: owar|

e |e cable Ethernet doit étre connecté a l'appareil avant la mise sous tension. Si ce n'était
pas le cas, quittez le programme Mach3 et allumer l'appareil CSMIO / IP-S, connectez le
cable Ethernet, attendez 10 secondes et lancer a nouveau le programme Mach3.

e Sjle CSMIO / IP-S est directement reli¢ au PC, vérifiez si les parametres réseau sont

corrects- voir le chapitre 7. Quittez le soft Mach3, vérifiez les parameétres et modifiez si

nécessaire, puis relancez le programme.

e Siau moins 10 secondes ne ont pas écoulées depuis la mise sous tension du contrdleur et

le lancement du programme Mach3, quittez le programme et le relancer.

e Vous pouvez essayer d'utiliser un autre cable réseau.

Si ces conseils ne vous ont pas aidé et qu'il n'y a toujours pas de connexion, vous devez contacter
votre distributeur ou la société CS-Lab.
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10.3 Configuration des axes utilisés sur la machine

[[enaine Confiuratin... Ports & Pns B Pour commencer, vous devez valider les axes que vous
Port Setup ancl Aoin Selection Mobor Outpst | inpus Signsls | Output Signals | Encader/MPG's | Soindie Setu | M Cptiora |

souhaitez utiliser. Sélectionnez le menu "Config>Ports

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

j 7 1 : : | and Pins” et ensuite I'onglet "Motor Outputs”.

: G Sélectionnez les axes a utiliser en cliquant sur
. ¥x x ) "Enabled” - une coche verte doit apparaitre a coté.
; I Nous n'activons pas les axes esclaves dans cette

fenétre.

e Exemple 1: 3 axes d'un portique X, Y, Z.
0 Activation des axes X, Y, Z.
e Exemple 2: 3 axes d'un portique + axe rotatif A, axe Y motorisé avec 2 drives (donc 1 axe
esclave).
0 Activation des axes X, Y, Z, A (I'axe esclave ne sera pas activé ici).

Dans l'onglet "Motor Outputs”, si vous utilisez le soft Mach3 et le contréleur CSMIO/IP, les options
suivantes seront utilisées: Step Pin, Dir Pin, Dir Low Active (vous changez la direction dans le menu
"Config=>Homing/Limits”), Step Port et Dir Port.

Par défaut, les axes sont affectés aux canaux [E cswoms vton contoler contiguratioll £cs Lab e 2010
. . . ‘.f"’fe..s..c?’.‘.ﬁgﬂ’?'!.ﬂf‘,\ﬁ' Special Functions |
suivants "STEP / dir": X-> [0] / Y-> [1] / etc. || x = |= 1w | |& |
Les numéros de PIN saisi dans Mach3, dans la Erigreitis
Servo Alanm Input Index Homing Slave Axis Configuration
fenétre "Port&Pins", et I'onglet " Motor Outputs" ¥ Enatles B e F | s @ ||
[™ Low Active ul
ne comptent pas. Pour affecter d'autres canaux o T3] P ol Mo, o Corcier ]
. - Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction
STEP / DIR aux axes, vous devrez le faire la Chamel Slcin " C— 06— i
configuration dans le plugin: menu " 8 I
Config=>Config Plugins=>CONFIG ". IO =
I [Channel 0 |
[x] Cancel Save @‘
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10.4 Configuration des entrées numériques

| Engine Configuration. .. Parts & Pins

Past Seouo and A Seection | Motor Outpus gt 5

| Outeue Signsls | Encoder/MPGs | Sonde Setue | M Options |

@@ Configuration des signaux d'entrée auxquels nous
accédons par le menu " Config=>Ports and Pins ",

” ':“im - E EM [ en sélectionnant 'onglet " Input Signals ", une liste
M .E E E des signaux d'entrée standards apparaitra et vous
- :E .;E E Q pourrez attribuer ces signaux aux entrées
— A . d matérielles du contréleur CSMIO / IP-S.
* (=8 ] | Explication des colonnes
Nom de la Colonne Description
Enabled e coche verte signifie que nous utilisons le signal.
e Croix rouge X signifie que nous ne sommes pas intéressés par ce
signal et il ne devrait pas étre utilisé
Port # N° de port d'entrée - pour le CSMIO / IP, c'est toujours le port n° 10.
Pin Number Pin number, correspond au n° d'entrée du CSMIO/IP, par ex. I'entrée n° 14
du controleur est saisie comme pin n° 14.
Cela ne signifie pas un certain n° de broches sur le connecteur CSMIO / IP.
Active Low Changement de polarisation du signal, indique si le signal est actif a OV ou
24V.
Emulated Raccourcis clavier des signaux. Dans le contréleur CSMIO / IP-S, certains
signaux peuvent étre émulées: "THC On", "THC Up", "THC Dn" et "Probe".
HotKey Raccourci clavier pour I'émulation des signaux

Une description détaillée des signaux est disponible dans la documentation de ArtSoft®:

www.machsupport.com, nous présentons ci-dessous une breve description des plus importants.

Signature du Signal
X++, Y++, Z++, A++, B++, C++

X--, Y--, Z--, A--, B—, C--

X' Home, Y Home, Z Home,
A Home, B Home, C Home
INPUT1 — INPUT4

Probe

Index
Limit Ovrd

EStop

THC On

Description
Signaux des limites positives matérielles. La machine s'arréte
immédiatement lorsque |'un des signaux devient actif.
Signaux des limites négatives matérielles. La machine s'arréte
immédiatement lorsque |'un des signaux devient actif.
Signaux des prises d'origines des axes effectuées

Signaux d'entrée pour utilisation générale. Ils peuvent étre utilisés
par exemple dans les scripts VisualBasic®.

Les signaux d'une sonde de mesure, par exemple, capteur de
mesure de la longueur de I'outil.

Indexe pour la mesure de vitesse de rotation/filetage d'une broche.
Forcage de mouvement, si I'un des signaux de course Limite est
activé. Il est utile pour permettre la commande de mouvement et
d'échapper le fin de course. Si nous utilisons la fonction "Auto Limit
Over-ride", ce signal est inutile.

Arrét d'urgence. Vous devez porter une attention particuliere au
cablage de ce signal et obligatoirement tester son fonctionnement.
Pour la découpe plasma. Au cours de la découpe au plasma, la
machine s'arréte automatiquement, si ce signal devient inactif.
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THC Up Pour la découpe plasma. Signal de contréle automatique de la
hauteur de la torche, un état actif provoque une remontée de I'axe
Z.

THC Down Pour la découpe plasma. Signal de contrble automatique de la
hauteur de la torche, un état actif provoque I'abaissement de I'axe
Z.

OEM Trig 1-15 Utilisation de ces signaux: vous pouvez par exemple démarrer un
programme avec un bouton du panneau de commande machines.

JOG X++, JOG Y++, JOG Z7++, Ces signaux permettent le mouvement de chaque axe en mode

JOG A++ manuel (mouvement dans la direction positive).

JOG X--, JOG Y--, JOG Z--,JOG  Ces signaux permettent le mouvement de chaque axe en mode

A-- manuel (mouvement dans la direction négative).

Si vous n'étes pas slr sur quelle entrée du CSMIO / IP-S I'un
des signaux est connecté, alors vous pouvez ouvrir la fenétre
de ‘"diagnostic" a partir du menu "  Plugin

1
|
I
"
Digital oatputs Outputs overtoad l

Control/CSMIO_IP_P_plugin ", passez a I'onglet "Digital 10" et
dans l'espace "Digital inputs ", on a un apercu de tous les états ssmm

Digetnd irguts

!
des entrées de notre contréleur. Ensuite, vous pouvez par :
exemple simplement appuyer sur un capteur de fin de course ||
manuellement et vérifier quelle entrée a changé d'état. Vous | —
pouvez aussi regarder les LEDs situés sur le contréleur. ll

| Furrweaee: CSMIDYI.S V202D (May 20 2013 7 10:00:324)0 FRGA ver. 205
b e A Ao, 11, e

e e — o =w Aprés la configuration des signaux d'entrée, il faut

1| MOUAND Tocswamana | ons

emings, AN | _Dispnosticn AT | Mil=G15 GO G17 G40 G20 GI0 GO4 G54 GA3 G99 684 GOT e . s N , .
con wmome omoma mome =moz | absolument vérifier ce qui a été cablé. Pour ce faire,
T o oo . am oo 0o

Tenanl Current Posifion M
_Rerx./ (Wl XFos  +0.0000
Refl(d YPos  +0,0000

ndzhe S2498 2 om0 - ustus . oome- _asoms w22 | fermez la fenétre de configuration, en validant avec
wempe el B S D e e s . . s . .
Mc/MOFaT_100000 = _omed - —somd - o e | 'OK", puis aller a I'écran "Diagnostics" (barre de
2] ot e [ RN i n
e WELT 4y mmmmmmmi messwes | poutons haute dans la fenétre du soft Mach3).
menssasps 0,00 Input Signais cument state external
Buter Load 09 M Eopie W eiogrs W opze M Eiogar

Gl o e Bowe o Beer | Dans la partie " Input Signals current State ", il y a

WowCme 40000000 ppurz Bz ooun B M2-Lime
PAYM Base +5 Birputs BWwseim B

meee too0 B BT BCBET | des voyants, qui montrent I'état actuel des signaux

W orcex W owsesom B s
LookAnhead 500 M umiov B torchon I Torch ue I Torch On , .
e d'entrée du programme Mach3. Maintenant, vous
] M Enavie 1 [l Enadie 2 [l Enavte 3 [l Enavie 4
o] el o BSSmae mone | pOUVEZ appuyer sur le bouton d'arrét d'urgence, la
Mistory.| Clear | CSMIO-P

LED "d'urgence" devrait commencer a clignoter. De

la méme facon, vous pouvez vérifier d'autres
signaux, par exemple manuellement en appuyant sur les capteurs "limit" et "homing", etc.

OVériﬂez soigneusement le fonctionnement du signal E-STOP avant de continuer votre configuration. |l
est trés important d'avoir la possibilité d'arréter immédiatement la machine, surtout lors de la
premiére mise sous tension!

Le contréleur CSMIO / IP gere aussi des signaux de défauts venant des drives.
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Depuis la version v1.07 du logiciel du
CSMIO / IP, il est possible de d'avoir les
entrées HOME et LIMIT confondues. Vous

devez désactiver |'option Home Sw.
Safety "

Configuration", du

dans la fenétre "Général Logic
chapitre  "Général
soft  Mach3.
I'option "Home Sw. Sécurité "

Configuration" du Avec
désactivée,
les signaux LIMIT ne sont pas surveillés
d'origine  machine

pendant la prise

(Homing).

G021 Consat e ‘Shue whael Sasing Irgu §ignal Dsbouncng Moo imction
T Lisek R0 ho nek ke 6ot £ _Brwmt | ‘Shusty Accel Detcuncelvissll]l i
Tosi Chargs: [r—Tr—— [F) Seareds [P
7 igraen Took Changs:
1 Siop Spincie. Wiad o Cpole Stant Sn Ml Germad Comfgursten
= PuaaTid Chart ™ Woe brd Sing on AL “Tipwats™ © ;
gt Dok Heme S Sy R D
Unchackad bor Lrms = Leshihesd [0 Lems I UmwiichDogs
oy s el  Mokian Mode ;wumﬂm ;mn—n—
= Constant! r i
 Bdm g e L B el T ko Wi Pl
= .t -
Gk e ey L e F e I Ao Simach
- PamErd or M0 ir Fomrd Lo el I ChipePms Oain Sk I Sek Chargs Pusp bs Sthe - Later Sincky
T Tusmof o st Actie Plare of Wovement 7 Purisiant Jog Med, T Use OUTPUT20 40 G Trggme
™ Eftop b sy TR TR B Fedbrafia I~ NaFAD an Quss
¥ Peddom 621 r T am—
5 L I Ute Py Dhcks
¥ Foadhus Comp 08 I et S v W ‘Sordie OV incomant
R Tum 08 Sprcte Faskont i I Inckate FLO 2 bom 631 O Coml
J ¥ Lock Flaged PR i Feed RO | ot
A Corel T Poistoral I OV Dl Tekmarca: L
= S o M1 Coremmared e T Mok 360wk I G100 Aot MuelV.
S Ot wmb‘om T~ ey Shest Flot en G I Sotvonmges 1 Dogess
50001
ConPon® [ BaFlaie 500 ndcss [ — 7 Mctstona Sof Linta o S0 Propeten
# BB S THES ek e Pr—— ™ ToolSekchons Perssten
=
Procrim Sy ] E Hirfles Screens 2 Dyt Dt Favy
I™ Program Sabey Lockout foe - =3
s bl poogram Hinclaicn hde Poskon 15 20007 & Pk I Lopy 54 bom G323,
T sbiariad dostos o, B gt i itotnd.
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10.5 Configuration des signaux de sorties numériques

Pt S o A St | Mot Outpt | gt S | et MG | St Setu | 148 ot |
sl | Bratied (P ™ [ P paambinr [aemeion I
gt Trg: i3 8 0 w
nssiel it 3 0 4
Enae? i3 o L
Enasiel o o | 4
e x 0
Enabies it 3 ] 3
naciet. i3 1 @ ¥
Ot 31 it 1 0 L
Outeut 22 x [ 1 r
ot £ it 4 ' o 4
vt 24 it 3 0 E w!
P 29, 1. 14,16, o 17 arm cudput . M. cther s ianbers houkd be uned.
| N SR

Explication des colonnes

Les sorties numériques sont utilisés pour des taches

telles que par exemple activation de la broche /

activation de la torche, activation /libération de freins

électromagnétiques, activation du refroidissement, de

vannes, etc.

La configuration des sorties est presque la méme que la

configuration des entrées.

e coche verte signifie que nous utilisons le signal.
e Croix rouge X signifie que nous ne sommes pas intéressés par ce
signal et il ne devrait pas étre utilisé

N° de port d'entrée - pour le CSMIO / IP, c'est toujours le port n°® 10.
Pin number, correspond au n° d'e sortie du CSMIO/IP, par ex. I'entrée n° 5

du controleur est saisie comme pin n° 5.
Cela ne signifie pas un certain n° de broches sur le connecteur CSMIO / IP.

24V.

Changement de polarisation du signal, indique si le signal est actif a OV ou
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Une description détaillée des signaux est disponible dans la documentation de ArtSoft®:
www.machsupport.com, nous présentons ci-dessous une breve description des plus importants.

~ Sgnalsignawre  Descripion

ENABLE1-6 Signaux de validation de l'axe. Peut étre utilisé, par exemple,
comme un signal (Servo ON) pour les drives. Pour les axes utilisés
(chapitre 10.3), le signal passe a I'état actif aprés avoir appuyé sur le
RESET de I'écran Mach3. Si Mach3 passe a I'état stop, les signaux
sont désactivés.

OUTPUT1-20 Sorties universelles. Elles peuvent étre utilisées pour contréler une
broche, un refroidissement ainsi que depuis VisualBasic.
Current Hi/Low Sortie de limite de courant pour les moteurs pas a pas. Si les axes de

la machine sont en mode Standby, il n'y a pas besoin de fournir aux
moteurs pas a pas un fort niveau de courant. Ce signal devient actif,
lorsque les axes ne se déplacent pas. La limite de courant permet de
réduire la consommation d'énergie et |'échauffement des moteurs,
ce qui permet d'allonger leur durée de vie. Malheureusement, de
nombreux contréleurs de moteurs pas a pas n'ont pas d'entrée pour
connecter ce signal.

Encore une fois, lors du premier démarrage, I'écran "diagnostic
Windows" a partir du menu "Plugin Control" peut étre utile.

Dans l'onglet "Digital 10", vous pouvez visualiser I'état courant

des signaux de sortie et évaluer si des problemes viennent | -.ﬁ
d'une mauvaise configuration ou d'un mauvais raccordement
électrique.
— i
Furrereace: CSMIOVIP-S V2020 (May 20 2003 / 100034 NPGA ver, 205

\
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10.6 Configuration de I'électro-broche et du refroidissement

| . . [Engie Contiguration.. Ports & Pirs
Tout d'abord, vous devez configurer €5 SISNAUX 08 [ o wsse s | i) rax oo | omms soms | sessuiras Soie ein | s oo

sortie. Pour cela, vous devez sélectionner | L. S e e
Cockrsse M3 Oz 1 |I—— I~ Closad Loop Sparce Coread
" i ins” i CONME O |7 / v I
Config/Ports and Pins” depuis le menu et aller sur s i Sl U
l'onglet "Spindle setup”. Dans le groupe "Relay 7 Dol ot | T
. i s o b b | s s L
control " mettre les numéros de sorties Mach3 (ce ne oot s | oW Dy S petiriopaiey

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

sont pas les numéros de sorties CSMIO/IP, voir le
chapitre précédent sur la configuration des signaux

de sortie). Ici vous pouvez sélectionner les signaux
OUTPUT1-6.

Il y a deux options: pour rotation a droite (M3) et rotation a gauche (M4). Nous devons décocher la

case " Disable Spindle Relays

broche.

bien sdr, ce qui signifie plus de commutation de I'activation de la

Dans le groupe " Flood Mist Control " placé au-dessous, nous avons mis de la méme facon, le contrdle

de l'activation du refroidissement. Ici vous pouvez également prendre les signaux OUTPUT1-6. Si nous

voulons utiliser la fonction de contréle du refroidissement, il faut décocher la case " Disable

Flood/Mist Relays ". Il y a deux modes de refroidissement possibles: le brouillard d'eau mist (M7) et le

jet d'eau stream (M8). Pour chaque mode, nous précisons la sortie a droite. Vous pouvez aussi donner

le méme signal pour les deux modes, il sera alors activé a la fois avec la commande G-Code M7 et M8.

En outre dans la zone "Delay", vous pouvez également définir le délai que vous souhaitez entre

I'activation du refroidissement et le début de I'usinage.

Le temps de montée en vitesse et d'arrét des électro-broches est également un paramétre important.

En particulier, les broches a haute vitesse ont besoin d'un peu de temps pour accélérer jusqu'a la

vitesse requise. Dans le groupe " General Parameters", nous pouvons définir indépendamment un

temps d'accélération et de décélération pour les rotations a droite et a gauche.

CW Delay Spin UP Temps d'accélération pour rotation a droite
CCW Delay Spin UP Temps d'accélération pour rotation a gauche
CW Delay Spin DOWN Temps de décélération pour rotation a droite
CCW Delay Spin DOWN  Temps de décélération pour rotation a gauche

10.6.1 Configuration des sorties analogiques

n

Les dernieres choses que nous devons configurer, dans la fenétre " Ports and Pins

, sont les

parameétres liés a la commande d'une vitesse de rotation via I'entrée numérique du CSMIO / IP-S. Dans

le groupe " ModBus Spindle — use step/dir as well ", cochez "Enabled", dans la zone "Reg" entrer la

valeur de 64, et dans le « Max ADC count ", 4095. Vous pouvez maintenant fermer la fenétre de

configuration " Port and Pins ", cliquez sur " Apply "et" OK".

Pour un contréle correct des vitesses, vous devez spécifier dans quelle  [Fiy s %]
gamme de vitesses notre broche fonctionne (y compris les réglages de ] ——
I'onduleur et des poulies éventuels). Sélectionnez les options du menu | "™ /
"Config/Spindle Pulleys...". Si nous utilisons un ratio puis entrez "Min —
speed" et "Max speed " tr/min. validez avec "OK."
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Derniere chose, le controle de vitesse de la broche

[ CSMID/PE Moticn Centroller Configuration €CS-Labse 2010 _._‘I.'—'_'lmg
est fonction de la sortie analogique utilisée. $o Anea Contiqesion. Y Seacil Fnciora | (= SLAB:.
Sumrade | Onvemde Src | Plasma | Masc 10| Other | ; oratony
e sélectionnez le menu "Config/Config Soindle DAC
” n@ ¥ Enabled :— | e
Plu g| ns Select analog output:
lsegoute  ~| SR 3‘ Siop Spindle Bt angie
e cliqguez "CONFIG” a coté du ,, CSMIO/IP” e R || [
r
e allez dans l'onglet "Spindle”, sur la zone | "=l =
n . ” Spindle Alarm Inpet = =
Spindle DAC e PR
e validez "Enable” Fn 75 3] B e | ||
H £ n i
e dans la liste déroulante, "Select Analog S o 8|

Output” sélectionnez la sortie analogique.

Encore une fois, pour le démarrage, la fenétre de diagnostic

peut étre trés utile. Dans l'onglet " Analog 10 ", vous pouvez :
pré visualiser les tensions réelles sur les entrées et sorties | owmlome s ves|

aN3

analogiques. Lorsque nous configurons la broche, vous pouvez e | \ s Wy |
par exemple saisir dans l'onglet MDI, M3 (entrée), S2000
(entrée). Ca devrait provoquer l'activation de la broche "

(rotation a droite) et le réglage de la vitesse de rotation: 2000

tr/min. Dans la fenétre de diagnostic, vous pouvez voir les

Firmwvares CSMUGIP-5 YVLOGD [Mary 0 J0L3 / 1000:H1/ FPGA ver, 205

sorties numériques et la tension sur la sortie analogique
activée.

En outre, l'icbne nous informe de I'entrée analogique choisie pour commander la broche.

Vérifiez attentivement les parametres du variateur de fréquence avant d'activer la broche, une
configuration incorrecte peut causer des dommages permanents a la broche, qui ne sont pas couverts
par la garantie.

Vérifiez si la rotation a gauche / droite est correctement paramétrée - un usinage avec un mauvais
sens de rotation peut causer des dommages a I'outil ou a la piéce usinée.
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10.6.2 Fonction de pilotage en PWM problématique

Une cause fréquente des problemes avec les entrées analogiques, c'est 'option " PWM Control"
de Mach3. A premiere vue, nous ne remarquons pas que cette option est cochée, en particulier
lorsque I'option " Use Spindle Motor Output" n'est pas activée. Ci-dessous, vous pouvez voir les

paramétres corrects et incorrects.

WMotor Control M/ Motor Control X
I~ {se Spindie iotor Guipe illse Spindie Mator Output

-

=

PWMBase Freq. [5 PWMBass Freq. [5

Minimum PWM [0 % Minimum PWM [0 %

Si " PWM Control» est cochés mais inactif, vous devez d'abord valider " Use Spindle Motor Output",
puis cliquez sur " Step/Dir Motor", et ensuite décochez la case " Use Spindle Motor Output".
Sélectionner "Step/Dir Motor" dans ce cas, ne signifie pas que la broche sera contrélée par des signaux
step/dir. La configuration d'une broche en tant qu'axe sera effectuée dans le plugin. C'est décrit plus
loin dans ce guide, chapitre: " Additional configuration functions in plugin’s window ".

L'option " PWM Control" doit étre décochée car elle est incompatible avec le CSMIO / IP et conduit a
des erreurs lors du contréle de la vitesse de rotation de la broche.
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10.7 Configuration/résolution, de la vitesse et de I'accélération

| Motar Tuning and Setup [ %]

Avant de commencer, il est absolument nécessaire de

X - AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE i

régler correctement la résolution (mise a I'échelle) des s [

axes et de fixer leur vitesse max. et 'accélération dans
Mach3 - menu " Config/Motor Tuning ". Dans la fenétre,

=
E
=

sélectionnez d'abord I'axe a configurer, puis saisissez les
parametres et cliquez sur " SAVE AXIS SETTINGS ".
Maintenant, vous pouvez sélectionner et régler I'axe

6 065 01 01 01 o0m 63
Tima in Seconds !

03 04 04 08 |

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

[a0e0 IES] [omms [o Cred |

suivant.
Si nous oublions de cliquer sur " SAVE AXIS SETTINGS", les changements ne seront pas sauvegardés.

Pour une mise a I'échelle correcte de I'axe, vous devez connaitre le nombre de pas/unité (millimétre,
pouce ou degré).
Pour comprendre le calcul, regardez I'exemple ci-dessous:
e Un axe linéaire est m{ par un servomoteur avec un codeur 10 000 i.
e Le dispositif d'entrainement est configuré sans ratio multiplicateur et poulie, de sorte que
10 000 impulsions de pas provoquent un 1 tour du moteur.
e o Pour transformer le mouvement rotatif en mouvement linéaire, il y a une vis a billes au pas
de 10mm/tour.
e Pasderatio entre le moteur et la vis a billes.

Nb de pas par tour moteur

pas par unité = —
déplacement par tour moteur

Dans I'exemple, il y a 10 000 impulsions par tour du moteur et 10mm/tour. En divisant ces valeurs
10000p / 10mm nous obtenons 1000p / mm, ce qui nous appelons " Steps Per" dans la fenétre de
configuration.

Dans la zone "de vitesse", nous mettons une vitesse de I'axe. Si nous utilisons les millimetres comme
unité, alors la vitesse est indiquée est en mm/min, si nous utilisons les degrés - degré / min, si pouces -
pouces / min. La valeur de vitesse max dépend des moteurs et drives utilisés. Pour les premiers
essais, nous vous recommandons d'entrer une valeur relativement faible, par exemple 2000mm / min,
en cas de probléme, nous aurons toujours assez de temps pour appuyer sur le bouton d'arrét
d'urgence E-STOP.

Dans la zone " Acceleration", nous définissons l'accélération pour l'axe. Au début, nous vous
Plus tard,
expérimentalement pour évaluer le fonctionnement de la machine.

recommandons d'entrer environ 400mm/s2. vous pourrez définir ce parametre

N'oubliez pas de cliquez sur " SAVE AXIS SETTINGS" pour chaque axe aprés la saisie. Effectuez la
configuration comme suit:

Ouvrez la fenétre "Motor Tuning", ->Sélectionnez I'axe "Axis selection", -> Enter les parametres->
SAVE AXIS SETTINGS " Sélectionnez I'axe suivant->etc. Cliquez sur "OK" et fermez la fenétre.
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Les zones "Step pulse” et "dir pulse" ne comptent pas pour CSMIO / IP. Elles sont utilisées pour le
controle via le port LPT et elles définissent les temps d'impulsion STEP / DIR. Le contrdleur CSMIO / IP-
S fournit un signal de rapport cyclique 50%, qui est la variante la plus optimale

Lors du raccordement des signaux STEP/DIR au drive (servo-drive et stepper drive) faites attention a
quel front est actif pour le déclenchement d'un pas. (Front montant ou front descendant de
I'impulsion)

Exemple:

Lors de la connexion du contréleur avec, par exemple un driver M542 pour moteur pas a pas, vous
devez connecter ainsi les signaux du CSMIO / IP: la sortie PUL+ a STEP+ et la sortie PUL- a STEP- . De
cette facon, la commutation sur l'opto-coupleur du M542 se fera sur le bon front du CSMIO / IP-S. Si
la connexion est incorrecte, une premiére étape sera perdue lors de chaque changement de direction.
Aprés un long fonctionnement, vous pouvez cumuler une grande erreur de position.

Si c'est nécessaire (par exemple s'il y a des erreurs de position), la polarisation du signal STEP peut

étre modifiée par le programme, individuellement pour chaque axe. Ca se trouve dans le menu
Config=>Ports and Pins ", onglet " Motor Outputs ", colonne " Step Low Active ".

Engine Canfiguratian., Parts & Pins: -.[_' - ' e o
| ot S o o Selection Motor Outputs | inpus Signols | Ouiput Signala | Encodes/MPG's | Spindie See | 1 Options |

.Sbyl\d Ensbiled -S!!p Pin= i | Dit Pan= “Dil wwr'\ui.-..- Strp Low .. .sup Port -Dil Purt |
X Ay o 2 & L4 ¥ 1 1
¥ Auis o 3 7 L r 1 1 \
Z A o 4 L] ¥ o 1 1 "
A bais L 5 L L ' ; 1 i
B A w L] o L4 x 0
C A r 9 o L4 r 0 o L
Sgurll ¥ a o ¥ x a o
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10.8 Configuration de direction, prise d'origine et limites de logicielles.

Lorsque les axes sont calibrés et leur vitesse est -

Entries are in setup units.

configurée, il est important de régler correctement | [ms  [Rewsed [softnex [softn  Sowzone |dameoft [rometieg [asozmo [seed % |

465.00 0.00 0.00 0.0000

255.00 0.00 0.00 0.0000

leur direction. Une fonction utile est la possibilité

100.00 -100.00 0.00 0.0000

100.00 -100.00 0.00 0.0000

o
o
o 0.00 430,00 0.00 0.0000
of
o
L

BN XA XK
A A A& A& A
588888

X
Y
ra
d'indiquer les limites de courses logicielles. A
B
c

100.00 -100.00 0.00 0.0000

Sélectionnez dans le menu position

"Config=>Homing/Limits Dans la fenétre, nous

avons les parametres de configuration pour chaque

Q

Xe:

En cliquant, vous changez la direction de mouvement de |'axe.
La course maximale du mouvement dans le sens positif
La course maximale du mouvement dans le sens négatif

Dans le CSMIQ / IP-S, ce parameétre n'est pas utilisé. Pour un pilotage LPT, il
est utilisé pour définir une zone de freinage a proximité de I'extrémité de la
plage de travail. Le contréleur CSMIO / IP-S calcule automatiquement la
distance de freinage, y compris |'accélération définie pour I'axe. La meilleure
facon est d'entrer O dans cette case.

A partir de la version v1.07, nous pouvons définir un décalage d'origine apres
une prise d'origine. Si nous entrons, par exemple 5mm, alors le contréleur
lancera une prise d'origine de |'axe, et ensuite déplacera I'axe de 5mm, puis
passera le compteur de position de I'axe a zéro. Vous pouvez également
entrer une valeur négative - dans certains cas, c'est tres utile.

Une prise d'origine d'axe se fait en principe dans le sens négatif. Par contre
['axe Z fonctionne a I'envers (+ vers le haut et zéro vers le bas). Ainsi, nous
devons faire la prise d'origine de I'axe Z dans la direction positive.

Cette zone n'est pas utilisée sur le contréleur CSMIO / IP-S. Apres la prise
d'origine, |'axe est toujours a zéro.

Vitesse de prise d'origine. Elle est représentée comme un pourcentage de la
vitesse maximale définie dans "Motor Tuning". Pour les premiers essais,
nous recommandons 10%.

Attention! - Vous pouvez activer et désactiver les limites logicielles. Si elles sont supprimées, le
programme ne peut pas contréler un dépassement de la zone de travail. Les seules vraies protections
sont les fins de course matériels.
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@ Mach3 CHC Licensed To: €5-Lab s.c. (Com)
[F= onta_Funcboncigs_vew_Wames_Operstr_ uinConwdl 1y

0 Lorsque l'option des limites logicielles est active
("Soft Limit" sur [I'écran principal Mach3), le
contréleur CSMIO / IP-S ne permet aucun
mouvement, avant une prise d'origine sur les axes
de la machine. Cet état est indiqué par le témoin

File:JiaFile Loaded

vert sur le bouton "Soft Limit».

Edit G.Code.
Recent File Singie BUKAILH. |
Close G Code Reverse Run_ |

Load G.Code

L‘SllMlll.i. ':hﬂa m:. =

INaszaMFG40x25_CSMIO_IP

10.9 Fonctions de configuration dans la fenétre du plug-in

La fenétre de configuration du plugin est activée le menu "Config=>Config Plugins”, cliquez sur
"CONFIG” a coté du nom CSMIO/IP.

S'il y avait différents types de contrdleurs CSMIO / IP installés, cliquez sur "Config" a coté du
contrdleur qui sera utilisé.

Enabled [ Plugin Name | config '
73 CSMIO_IP/A_CS-Lab _s.c CONFIG /
14 CSMIO_IP/M_CS-Lab_s.c. CONFIG |
of CSMIO_IP/P_CS-Lab_s.c. CONFI
o Flssh-FlashScreen-SWE-Plugin-A Fenerty--B.-Barker-... CONFIG I
o (o JeyStick-JoyStick-Plugln--Art-Fenerty-Ver-1 0a CONFIG
w PrinterScope-Port-Scape-100.046 CONFIG
Bt TumDiags-Turn-Disgs-100.1 CONFIG
] i E—] I
e — J

10.9.1 Fonctions d'axe spéciales
La configuration de I'axe est répartie dans les chapitres suivants:

e Servo Alarm |nput [E CSMIO/APE Motion Cantraller Conf
i+ Axes Configuration | 4 Special Functions |
X | @ W e e

e Channels Selection

o |I’1deX Hom|ng Configure Axis X...
—Servo Al Index Homing Slave Axis Configuration
e PID Regulator B R A | e - &’
) ] ) m————— == = Slave: [None - &
e Slave Axis Configuration [ g | e
! po— - Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction
r nnels 10000 l— 5
| Encoder Input Channel. EI-. 0.0000 urits
: |: Enc. Reverse :"ii on 7~ PID Regulator
I STEP/DIR Output Channel
| [Ghannel 0 -
|
I Q@  Cancel sve @ |
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10.9.1.1 Servo Alarm Input - une entrée d'alarme dans les drives
Le controleur CSMIO / IP a la possibilité de réagir a des signaux de défaut des drives. Par exemple en
cas de surcharge. Si le signal d'erreur apparait, le CSMIO / IP arréte tous les axes en moins de 0,1ms. ||
est intéressant de configurer dans le servo-variateurs une fonction de freinage dynamique, qui
permettra de réduire la distance lors d'un freinage a forte inertie.

Enabled Fonction enable/disable (validation/dévalidation)
Low Active Signal actif a I'état bas
Pin N° d'entrée sur le contréleur CSMIO/IP-S

10.9.1.2 STEP/DIR Channels - Sélection du canal STEP/DIR

Le contréleur CSMIO / IP-S a 6 canaux de sortie STEP / DIR. Pour I'axe X, le canal affecté par défaut est
0,Y-canall,Z-canal 2 ... etc.

Pour chaque axe il peut y avoir n'importe quel canal attribué. Nous avons fait le choix de la liste
"STEP/DIR Output Channel".

10.9.1.3 Index Homing - index de prise d'origine

Si nous avons connecté le signal d'index du drive au controleur, alors nous pouvons activer la fonction
de "prise d'origine précise" avec l'utilisation du signal d'index. Il améliore considérablement la
répétabilité de la prise d'origine, méme lorsque les capteurs ne sont pas trés précis.

Enabled Valider / dévalider la fonction
Pin N° d'entrée du CSMIO/IP
Encoder Pulses/Rev Nb d'impulsions par tour codeur (avec tous les fronts)

10.9.1.4 A PID controller - contréleur de PID

Ce chapitre n'est consacré qu'au controleur CSMIO/IP-A (pilotage en+- 10V).
Pour le modele IP-S ce n'est pas actif.

10.9.1.5 Slave Axis configuration - configuration des axes esclaves

Sur les grandes machines, il y a souvent deux moteurs utilisés par axe - un de chaque coté. Méme si
dans le soft Mach3, au menu "Config", il y a une zone pour configurer les axes esclaves, nous
fournissons ici une solution autonome pour cette fonction, afin d'augmenter le niveau de fiabilité.
Certains utilisateurs mettent en ceuvre un axe esclave en reliant les signaux STEP / DIR de deux drives
et en les reliant a un seul canal du contréleur ou alors ils utilisent la fonction d'axe esclave, qui est
disponible dans certains drives.

La mise en ceuvre de I'axe esclave par la CSMIO / IP-S a un avantage significatif -une fonction de
correction de la géométrie machine (par exemple de perpendicularité portique). Elle est plus
spécifiqguement décrite dans I'additif "Exemple de configuration d'axe esclave". En bref, pour chaque
axe X, Y, Z, vous pouvez définir un axe esclave. Les axes esclaves peuvent étre A, B et C.
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Configuration des parametres:

Slave Sélection de I'axe esclave pour I'axe de l'onglet
Mode Mode de fonctionnement de I'axe esclave

Geometry Correction Valeur de correction géométrique de la machine outil

Mode de fonctionnement de I'axe esclave:

No Correction Mode sans correction - 'axe maitre et l'esclave travaillent
comme "collés".

Read Difference Lecture de la différence de position lors de la prise d'origine
entre I'axe maitre et l'axe esclave. Ensuite apres la prise
d'origine, la valeur sera entrée dans la zone "correction
Géométrique".

Sl. Correction Apres la prise d'origine, I'axe esclave est "libéré" pendant
un certain temps et un mouvement de correction
géomeétrique est appliqué. Il permet par exemple de régler
la perpendicularité des portiques de machines.

Dans «A» plus vous pouvez trouver une description de configuration d'axe esclave.

Si vous voulez utiliser la fonction de I'axe esclave - lire 'additif "Exemple de configuration d'axe
esclave"

La société CS-Lab a fait tous les efforts pour assurer la fiabilité du contréleur CSMIO / IP-S. Toutefois, la
société n'assume aucune responsabilité pour des dommages mécaniques provenant d'une mauvaise
configuration et des défaillances ou erreurs logicielles éventuelles du contréleur CSMIO / IP-S.

Nous déconseillons fortement d'utiliser la fonction "axe esclave" sur des moteurs pas a pas. Les
moteurs pas a pas n'ont pas de retour défaut et il est facile d'endommager la mécanique dans une
machine, par exemple, lorsque I'un des moteurs s'arréte et 'autre fonctionne toujours.

CS-Lab s.c. | CSMIO/IP-S Controleur CNC 6-axis 69



www.cs-lab.eu 5 l

10.9.2 Configuration de I"électro-broche

Le Contréleur CSMIO / IP a de nombreuses fonctions supplémentaires selon la broche. Les options ont été divisées en

groupes :
CSMIO/IP® Motion Con
L+ Axes Configuration 37 Special Functions | ‘ i
{8pindie| Ovemde Src | Plasma | Mec 10 | Other | :
@ ¥ Enabled ¥ Enable Spindle Axis [katslon J—
Select anslog output v Revu'sa‘]d-mdim % Enabled E]
[srabgouTo <] iz Eesiun — s
Encoder Input Channel: @ .
E___ & 100 deq.
—Spindle Encoder (CSMIO_ENC)——————
[T Enc. Reverse Direction
PiRer 4000 F#' Inv. Direction | || <7EpniR Output Channel
_ = 5| Config
Alarm Input — St
[~ Enabled ¥ Low Active @] —PID Reguistor — | PRev  [4000
Fin: [in7 v EE PID Tuning Accel. 2.0 Is]
[%] Cancel | Save Q|
Spindle DAC Sélection de la sortie analogique pour le contrdle de la vitesse de
rotation

Spindle Alarm Input Configuration de I'entrée Alarme venant du drive de la broche

10.9.2.1 Spindle DAC — sortie de contréle de la vitesse de rotation

" Enabled Validation de la sortie analogique 0-10V pour le controle de vitesse de la '
broche

10.9.2.2 Spindle Encoder — module codeur de la broche

P/Rev Nombre d’impulsions par tour codeur (tous les fronts)
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10.9.2.3 Spindle Axis — contréle du canal de I'axe électro-broche

Enable Spindle Axis | Fonction validation

Reversed Direction | changement de sens de rotation

Channel Selection Sélection du canal de sortie STEP/DIR pour les opérations sur I'électro broche ((Il est
important de rappeler que pour le fonctionnement de Il'axe «commun» il y a
seulement 5 canaux gauche il est donc impossible d'utiliser 6 axes)

PID Regulator Seulement pour le CSMIO/IP-A — réglage du régulateur PID

Align at stop Orientation automatique de I'angle de la broche avant 'arrét. Cette fonction est
particulierement utile lorsque la broche, doit effectuer un changement d'outil, et
doit étre mise dans une position définie. "Enabled" active la fonction et vous
pouvez saisir I'angle de I'arrét.

Speed/Accel Config | Configuration du nb d’impulsions par tour moteur de broche et tps
d’accélération. La valeur d'accélération entrée ici est le temps pour arriver a la
consigne de vitesse. (définis dans poulie/broche).

10.9.3 Correction des consignes — correction des vitesses des axes et de la broche

Mach3 permet un changement de vitesse des axes [Erracieawemm S|

Fie Conis Furchin Chis View Wieords Coerst PlginCorinsl e

ProgeamFun i | MDLAIZ TouPsihalid | Offseis 5| Setings a5 | Disgnostics st | ME>G15 G1G17 G40 G20 GA0 GO G54 G40 Goa GB4 Go7 |

et de la broche pendant le travail. En standard, le

réglage s’effectue en utilisant deux curseurs sur ; +0.0001%7 >
. . . . S e +52,703 [ o
I"écran principal. Si la machine-outil a été équipée _

d’un panneau de commande avec des boutons, il

serait plus facile de régler la vitesse a l'aide |fefrems

potentiomeétres. Avec CSMIO / IP-S, nous avons la
possibilité de contrdler la vitesse des axes et de la
broche a l'aide de potentiométres connectés aux g T | o : = J

e — —0.00
|[_semsworr cwana [] | uniesiRey 0,00,

entrées analogiques.

INaszalIFG40x25_CSMIO_IP

IS —'”'*‘ Dans I'onglet "Override sources" vous pouvez définir si la
ford [ORE] Pow | Mao | Oe | correction de la vitesse doit étre faite par I'écran Mach3,
_ﬁ: P e les entrées analogiques ou entrées analogiques sur la

ey T — manivelle électrique MPG, etc.
Do Tmine | La «Feed rate override " s’appligue aux vitesses d’axe et a
e e o la vitesse de broche.
0 Cwcel Sve G
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Les options suivantes sont disponibles:

Mach Correction via le PC (curseurs sur I'écran Mach3)

CSMIOQ/IP AIN 0/1/2/3 Entrées analogiques du contréleur CSMIO/IP

MPG AIN 0/1 Entrées analogiques du module CSMIO-MPG

MPG AXIS 4/5/6 Axes 4, 5 ou 6 au travers de la manivelle électriqgue du MPG

(le pendant)

Pour le controle de vitesse d'avance et de régime de broche, nous pouvons définir une entrée

numérique du CSMIO / IP, qui forcera le contrdle " Forced Mach override " depuis I'écran Mach3.
Ainsi, vous pouvez facilement et rapidement basculer la consigne de vitesse, par exemple a l'aide d'un

commutateur placé sur le panneau de commande.

10.9.4 Plasma — fonctions additionnelles pour découpe plasma

Dans la version actuelle du logiciel, nous avons  eammmemmeemrs wr - ==
une option disponible — un contrdle de la | & aesconguaton s SpecalFunctens |

Spindis | Ovemice S Plssma | Misc 10 | Cier |

hauteur de torche via une entrée analogique
(THC). %

La configuration est disponible si vous cochez

THC Analog Made

. , . I I Enabled [~
« Enable », ensuite sélectionnez la
. . . . ) ; Select input [Disabied] S
polarisation, et sélectionner ['entrée rlog 105
. L rlog I 2
analogique.Avec une polarisation normale, La irelog N3 |

fonction fonctionne de la sorte ; la hauteur de |

torche est min pour Ov sur lentrée

Q Cancel Save @‘
analogique, et maxi pour 10V. Avec la |
polarisation inverse, la hauteur de torche est maxi pour OV et mini pour 10V.

Enabled Validation/dévalidation de la fonction
Inversed Polarity Inversion de la polarisation
Select input Sélection de I'entrée analogique pour le “torch high control»

Attention! - Les générateurs plasma sont dangereux en raison de la haute tension présente sur les
électrodes. Vous devez connecter uniqguement un signal a séparation galvanique et bien filtré vers les
entrées analogiques du CSMIO / IP (il est bien de placer un filtre RC dans le connecteur). La connexion
de signaux non normalisés d'un générateur plasma vers le contréleur CSMIO / IP, peut étre la cause
de blessures.

10.9.5 Divers IO — Fonctions spéciales liées au entrées / sorties (I/0)

CSMIO/P& Marion Contioler Confguration 65120 22 2010 A ===
10.9.5.1 Reset du drive 2+ Axes Configuraion ¢ Special Functions |

Toute les sorties du controleur CSMIO / IP
" Servodrive RESET output

I Encbled  Output pin: I

W Low Active |Out2  x

I HV Enable output

peuvent étre attribuées pour la réinitialisation |
d’un drive. Sur la sortie choisie, il y aura une

[ Ensbled  Output pin:
I LowActive |01 =
Input signals filer
2 x4ms |

Filter period = 8ms |

courte impulsion chaque fois que dans Mach3,
la fonction RESET sera appelée.

Q Cancel | Save @|
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10.9.5.2 Validation de la mise sous puissance du drive

Dans cet endroit, vous pouvez, pour toute les sorties du CSMIO / IP, attribuer une fonction
d'activation de la tension principale (par exemple pour les variateurs). Dans de nombreuses situations
d'alarme comme par exemple a I'activation du signal « E-STOP », on doit couper I'alimentation de
puissance des drives. (Plus de mouvement possible)

La sortie définie comme «HV — mise sous puissance" sera active pendant le fonctionnement normal du
contréleur CSMIO / IP, en cas de situations d'alarme comme I'activation d’un fin de course ou I'appui
d’un E-Stop, le signal de sortie sera inactif.

10.9.5.3 Filtrage des signaux d’entrée

Parfois, il arrive gqu'un composant important de la machine génére un niveau si élevé de bruit
électromagnétique, que les limites d'immunité du matériel monté dans le CSMIO / IP soient atteintes.
Ainsi, par exemple des perturbations provoquent de faux signaux LIMITE, E-STOP, etc., entrainant des
arréts intempestifs de la machine.

Dans ces situations, la fonction de filtrage des signaux d’entrée s’avere tres utile. Nous définissons
alors un temps de filtrage. Je ne recommande pas d’utiliser de grandes valeurs car ¢a retarde d’autant
I"apparition du signal d’entrée dans le traitement du CSMIO / IP.

Si les valeurs de 1-15 (4ms — 60ms) ne résolvent pas le probleme, alors la qualité du cablage et du
blindage de la machine sont en cause.

Un grand temps de filtrage retarde d’autant le délai de réaction d’un signal d’alarme (jusqu’a 0,4s). Le
retard sera également visible lors d’une prise d’origine ou d’un palpage d’outil.

Comme mentionné ci-dessus, il n'y a pas de sens d’utiliser un temps de filtrage supérieur a 60ms, et
ainsi donc les retards sont imperceptibles.

10.9.6 Autres fonctions du plugin

10.9.6.1 MPG multipliers - Coefficients multiplicateurs du MPG
Si vous utilisez un module CSMIO-MPG et une

( 1l CSMIO/TP@ Motion Controller Configuration ©CS-Lab s.c. 2010

X Axes Configuration ¢ Special Fun 5 I
Spindle | Overids 5o | Piasma | Mis 10 {Gier |

manivelle électrique (handwheel), vous pouvez

commuter le coefficient multiplicateur entre 3 PG multpirs Satety Extras
OTHER|
valeurs. A cet emplacement, vous pouvez -ﬂ‘ © e e DR
" x10, x100, x1000 I¥' Smart Limits
choisir votre gamme. Les petits coefficients LT T &l Gt i
permettent une grande précision de ¥ SetAres o 0" on RESET
déplacement et les grands coefficients e CSMID Cannection Propeties
permettent d’accéder rapidement & n’'importe P aammasiet || Sl SO ] ||
¥ CANOpen Timeout -
. . ame: ]7 ange name
quel endroit de la machine. tem: PSR e
I Q  Cancel ‘ Save @‘ !

10.9.6.2 Axes DeRef & Zero — reset des axes apres un arrét d’urgence

Les contréleurs CSMIO / IP-S et CSMIO / IP-M remettent a zéro la position d'axe par défaut, et exigent
une prise d’origine apres un arrét d'urgence. Cette solution est une sécurité parce qu’aprés un arrét
d'urgence la position réelle de I'axe de la machine est inconnue.
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La remise a zéro néanmoins parfois peut étre compliquée ou dans certains cas méme non
recommandée. Désélection |'option

automatique.

10.9.6.3 E-STOP requests — événements d'alarme

A cet endroit, nous pouvons désactiver la machine dans les cas suivant:

e Surcharge de sorties numériques

e Timeout du bus CANOpen (dépassement d'un certain temps lors de la communication sur le bus

CAOpen)

Désélectionner les cas d'arrét machine non souhaités.

10.9.6.4 Safety Extras - sécurités supplémentaires

Dans le logiciel du CSMIO/IP, peu de fonctions supplémentaires ont été mises en application, qui

augmentent la sécurité et le confort du travail.

Auto Z-Inh Enable

Smart Limits

Probe protection

Limitation automatique de la course de l'axe des z. Ca permet la
protection de la table de travail des dommages d'usinage. Plus de détails
en chapitre 14.1 — mesure automatique de la longueur d'outil.
Mouvement bloqué lorsque le signal de limite de course est activé.
Quand le signal X++ est activé, on ne peut déplacer |'axe des abscisses
gue dans le sens "-".

Protection de la sonde de longueur d'outil. Lorsque le signal de sonde est
actif sur un mouvement manuel de I'axe des Z, le sens "-" (vers le bas) est
alors bloqué. Si le signal de sonde est actif pendant 'usinage, la machine
sera arrétée comme si l'arrét d'urgence était déclenché.

10.9.6.5 CSMIO Connection Properties — options additionnels de connexion

Default MAC

Connected MAC

Name

Clear Default
Set as Default
Change Name

Défaut d'adresse MAC lors d'une connexion. C'est utile si dans notre
réseau local, il y a plusieurs contréleurs CSMIO/IP et que nous ne
voulons pas sélectionner un contréleur a relier a chague lancement de
Mach3. On peut forcer une adresse MAC par le bouton "Set as Default »
et reseter le défaut par le bouton "Clear Default".

Informations sur I'adresse MAC du contréleur CSMIO/IP actuellement
relié.

Nom du controleur actuellement relié. Vous pouvez le nommer par
vous-méme. Le nom sera également montré dans la fenétre de
sélection du contréleur si, sur le réseau local, il y a plus d'un contrdleur
CSMIO/IP. Pour vous donner votre nom, I'écrire et cliquer sur "Change
Name".

Suppression du défaut d'adresse MAC.

Configuration de I'adresse MAC par défaut.

Choix du nom pour le contréleur CSMIO/IP relié. Ce peut étre n'importe
quel nom. Cependant, il ne peut pas contenir les espaces ou des
caracteres particuliers - par exemple le "fraiseuse01 ".

Set Axes to ‘O’ on RESET”, désactive le réarmement
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10.10 Sélection des unités inch/mm

La sélection des unités servira pour la mise a I'échelle des axes dans "Motor

Set Default Units for Se...

Tuning"- menu " Config>Select Native Units ". Sélectionnez les unités choisies Unis o Moor Setup Diceg

* MM's " Inches

dans la fenétre et fermez par « OK ». La sélection des unités pour un traitement

ultérieur est faite par les commandes G20 (pouce) et G21 (millimétre).

10.11 Quelgues parametres dans la fenétre de configuration générale.

Dans le menu " Config=>General Config ", vous trouverez les parameétres de configuration de base de
Mach3. Beaucoup d'entre eux n'ont pas besoin de modifications, mais ¢a vaut la peine de changer
certains d'entre eux. Dans |'image ci-dessous, vous pouvez voir un tableau avec les parametres les plus
importants et une breve description de chacun d'eux.

pemm—————E P

G20.G21 Contral Editar

Shuttle Wheel Setting Inputs Signal Debouncing/Moise rejection

I Lack DRO's to setup urits GCode Editor Browse Shuttle Accel. Debounce Interval]0 « 40us
Tool Change finM TN otepad. exe 0.25 Seconds Indes Debounce [

" Ignore Tool Change -

- . i for Cycle Start Staitup Modals General Canfiguration

[T Ziz 250 on Output #6 ™ Disable Gouge/Concavity Checks
™ Home Sw. Safety [~ GO4 Dwell in ms
r
r

Lookéhead [1000  Lines Use WatchDogs

lanore M calls while loading Debug This Run

M- Execute after Block. W Erhanced Pulsing

UDF Pendent Control I Allow wave Files

Run Macro Pump [ Allow Spesch

ChargePump On in EStop ™ Set Charge Pump ta 5Khz - I..aser Stndby
[~ Use OUTPUT20 as Dwell Trigger

Persistent Jog Mode.

™ NoFRO on Queue

™ Use Init String on ALL "'Resets”
Initialization String
Angular Properties ‘GBD

Unchecked for Linear
W iefuis i Angular

¥ B-fuis is Angular
W C-fuis iz Angular

I Pam End or M30 or Rewind
W Tum off all outputs

Mation Mode
{+ Constartelocity € Exact Stop

Distance Mode IJ Mods
@ shsolute © Inc | € Absalute & Inc

Aclive Plane of Movement
& XY CvZ O KZ

3 I e

l| | [ E-Stop the system FeedOverRide Persist
[ Perform G521 No System Menu in Mach3 10 Tum Manual Spinde Incr.
™ Remave Taol Offset Jog Increments in Cycle Mode Use Key Clicks
10 Spindle 0% t
V' Radius Comp Off . Hame Slave with Master Axis IR B
I~ Tum OFf Spindie Poson1 [T Include TLO in Z from G31 C¥ Cortrol
01 Lock Rapid FRO to Feed FRO [ PlasmaMode Bz uni
M01 Contral ] Rotational [™ ¥ Dist Talerance 1= nits..
[+ Stop on M1 Command Tom ™ Riot 360 rallover [” G100 Adaptive MurbsCy
Serial 0 Use 933 to '_ [ Ang Short Fiot on GO [~ Stop ¥ on angles > |40 Degrees
enal Output o 0.0001 )
ComPort # [~ BaudRate 3500 indicate a — I Ratational Soft Limits tuis DRO Properties
& gBit15tep 7 Bit 25tap Contmot.,lsJog 0 Sereen Contral ™ Tool Selections Persistent.
3 Safel selestion. oo [~ HiRes Screens I Optional Offset Save
B : [¥ Boxed DRO's and Graphics ¥ Persistent Offsets

I™" Program Safety Lockout 0.001 I Auta Screen Enlarge ™ Persistent DROs

Thig dizables program translation while the Position 10 |0.0001 [¥ Flash Errors and camments. I™ Copy G54 from G53.253 on startup
Estemnal Activation 871 input is activated,

ak
|
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Parameétre/nom de
groupe
Tool Change

Angular Properties
Pgm end or M30 or

Rewind
Motion Mode

1) Mode

Active Plane of
Movement

Jog increments In
cycle mode

Home Sw. Safety

Ignore M calls while
loading

Look Ahead

Run Macro Pump

Home slave with

master axis

G04 Dwell in ms

Use watchdogs

CV Control

Description

Configuration d'un changeur d'outils automatique. Une question importante: méme
si nous n'avons pas de changeur d'outils automatique, mais que nous utilisons un
capteur de mesure d'outil, I'Auto Tool Changes doit étre sélectionné. Sinon, Mach3
ne prendra pas en compte la mesure de longueur d'outil.

Vérifier cette box, si les axes A, B, ou C fonctionnent en angulaire. Une case non
cochée signifie que I'axe travaille en linéaire.

Il s'agit du comportement a la fin d'un programme, M30 ou commande REWIND.

Sélection du mode de mouvement : Constant Velocity ou arrét a chaque section de
trajectoire (Exact Stop). Le mode précis d'arrét peut étre plus précis dans certains cas
mais beaucoup plus lent. Le mode de Constant Velocity est employé dans 99% de
cas.

Format de données pour l'interpolation circulaire. Habituellement le " Inc" devrait
étre sélectionné. Apres chargement de la trajectoire, générée avec le programme de
FAO, s'il y a des problemes avec I'interpolation circulaire (comme de grands cercles
dans une prévisualisation 3D), vous pouvez essayer de commuter en "absolu" et
recharger le G-code de nouveau.

Interpolation circulaire G2/G3 par défaut, sur un plan. Habituellement X/Y pour les
fraiseuses, et X-Z pour des tours.

Valeurs de déplacement manuel par défaut (STEP).

Mode prise d'origine. Quand ce mode est dévalidé, le processus de prise d'origine
est moins restrictif. Il tient compte par exemple du début de la prise d'origine
lorsqu'un axe est déja sur le capteur HOME. De méme, dans ce mode dévalidé, les
signaux de fin de course (LIMITE) ne sont pas pris en considération. Par contre, avec
cette option sélectionnée, la prise d'origine est slre, les fins de course (LIMIT) sont
tout le temps pris en compte. De plus, vous ne pouvez pas commencer une prise
d'origine lorsqu'un axe est sur le capteur HOME.

Les macros sont ignorées (commandes "M”) lors du chargement du fichier g-code.
Cette option devrait étre activée. Sans cela, lorsque le fichier est chargé, la machine
pourrait exécuter les macros et démarrer toute seule.

Mach3 exécute une analyse dynamique des trajectoires a I'avance, pour ajuster la
vitesse du mouvement a chaque endroit de la trajectoire. Dans la zone " Look
Ahead", vous pouvez introduire le nombre de lignes de G-code, qui seront analysées
a l'avance. La valeur habituelle de 1000 est suffisante pour obtenir une douceur de
mouvement méme lorsque des programmes dynamiques et rapides sont exécutés.
Quand cette option est sélectionnée, vous pouvez créer un fichier macropump.mis
dans un catalogue avec un script Visual Basic, il contient la macro, qui sera appelée
cycliqguement plusieurs fois par seconde.

Par cette option, les auteurs de Mach3 souhaitaient, valider/dévalider le
regroupement de |'axe esclave et de I'axe maitre pour la prise d'origine. Dans le
controleur CSMIO/IP-S, l'axe esclave réalise toujours la prise d'origine avec |'axe
principal.

Cette option étant sélectionnée, un parameétre de retard pour G04 est compté en
quelques millisecondes. Il est utile quand vous avez besoin d'un retard de temps
précis et court comme par exemple dans les coupeurs plasma.

Ne pas utiliser. Cette fonction devrait théoriquement "surveiller" différents modules
du programme, et passer en arrét d'urgence au cas ou. Dans la pratique, il ne
fonctionne pas correctement et peut provoquer des problemes. Dans le logiciel
CSMIO / IP-S, il y a des algorithmes spéciaux, qui surveillent de maniére autonome la
communication et le travail du systeme de contréle.

Parametres pour un mode de travail a vitesse constante. Par défaut, tous les champs
doivent étre désélectionnés. Cependant parfois la modification des parameéetres CV
est nécessaire. Par exemple si l'accélération de la machine est basse et que le
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pilotage est prévu pour des vitesses élevées alors le mode CV peut causer des
trajectoires arrondies dans les angles. Nous pouvons définir une tolérance en
sélectionnant |'option "CV Dist Tolerance" et en entrant un écart max. par rapport a
la forme demandée.

Les Parametres de ce groupe se rapportent aux axes angulaires (rotatifs).

"Rot 360 rollover" indique que la rotation s'inverse aprés 360°.

«Ang short rot. On GO" provoque un mouvement GO inversé, une rotation peut étre
raccourcie. Ainsi, quand un axe, par exemple, est a 320° et devrait aller a 0°, il ne
reviendra pas de 320° en arriere mais avancera de 40°.

Ce paramétre n'a pas d'importance avec le CSMIO / IP-S.

Dans ce groupe, la sélection des parametres " Hi-Res screens" et " Auto screen
enlarge" provoque un écran Mach3 agrandit pour s'adapter a sa a la résolution de
I'écran. Toutefois, trés souvent l'interface est en effet disproportionnée et étirée et |l
est préférable de désactiver les fonctions mentionnées ci-dessus.
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11.Premiers tests

11.1 Controle des signaux d'entrée

ig oy G e Tor G (o .- Comp] i Bl x|
Avant de commencer les essais de MOUVEMENT, [ usnsass | uoine rormame | omsa] seomsien] e s
. . Lo . . el Current Position  Machine Coord ~ WorkOffset ~ G92 Offset  Tool Offset “"""fo“;ggu
vous devriez d'abord vérifier les principaux = el R R oo
; 1 4 g e e T g
signaux d'entrée, tels que: “Beiacl 6rm 300000 = _+ood . enoomi - s00mn 00000
. , o _Refc /@ CPos  +0.0000 = +00000 - +0.0000 - +0.0000 _,+00l,1001
e Capteurs de prise d'origine — HOME —— e . g
. - — rr——— Port 1 Pins current State o -,7 ,
e Capteurs de fin de course — LIMIT cenini Secdiss 00D ot Sunasmen sue. external
e Arréts d'urgence — ESTOP e e o o B RO B
ure mea) e omm R Rl Bl imEio
Racina] Trese 10000 g et g hein @i R
- Reduced Il B ondex B vse-Um B v Limit B MsHome
Single 1 LookAhead 500 M umiov M Tochon M Torchup M Torch on
N T o ooo00 o000 M Emerserey
Apres le lancement de Mach3, allez a 'onglet e 8 et ohon it
) . . ToolPath onioff ] M Enave M Enave2 [ Enabe s ll Enaved
"Diagnostics". Dans la zone "Input signals N Eé:;if?ii“;i:ip.m.m,
| i Codes | M Codes. output 5 [ Output &l Digitze.
current state" des indicateurs lumineux o o NeszaMFG4OZS_GSMI_IP
représentent les signaux d'entrée. Pendant le

test, aucun des axes ne devrait étre sur une fin de course ou un capteur de prise d'origine. Vous devez
activer manuellement successivement les capteurs HOME et vérifier si les indicateurs correspondants
s'allument. Les signaux d'entrée M1, M2, M3, M4, M5, M6 correspondent a X, Y, Z, A, B, C. Aprés les
capteurs HOME, vous devriez vérifier les fins de course. Encore une fois, activez manuellement les
limites sur chaque axe et vérifier sur un écran, si les indicateurs corrects s'allument. Si les indicateurs
lumineux s'allument en permanence ou s'ils s'éteignent apres la désactivation du fin de course, cela
signifie une mauvaise polarisation. Vous devez alors modifier la configuration dans la fenétre " Ports
and pins (voir les sections précédentes).

Si tout fonctionne correctement, appuyez sur RESET sur |'écran et passer a la section suivante.

S'il n'y a pas de réponse pour tous les signaux, vous devez vérifier si  [Gormmmmmens S
le programme communique correctement avec le contréleur CSMIO @"EF°

/ IP-S. Dans la fenétre de diagnostic (dans le menu " Plugln | = /meeieees —l}
Control>CSMIO_IP_Plugin "), vous pouvez vérifier I'état de | . = ° Eess
connexion. Si le voyant de commande est rouge, vous pouvez | =i, e s |
essayez de quitter et relancer Mach3. Si cela ne vous aide pas, revoir | ™= T

a nouveau les sections sur la configuration et l'installation. _J

Farmare: CSMEDVIPS V20 (May 21 2013 / LH0:34)/ FPGA ver, 2015
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11.2 Vérification de la mise a I'échelle des axes et des directions

La premiere commande de mouvement devrait étre faite a faible vitesse. Apres
avoir appuyé sur la touche de tabulation sur un clavier, le panneau de commande
manuelle doit s'ouvrir. Dans " Slow Jog Rate" entrer par exemple 10%. Cela
signifie que le mouvement aura 10% de la vitesse maximale, définie dans Motor
Tuning.

Les commutateurs SoftLimit doivent étre désactivés pour ces essais. Trouvez le

bouton sur I'écran Mach3, et s'il est vert, cliquez dessus pour I'éteindre. Si

nécessaire, appuyez sur @ sur I'écran principal, le soft Mach3 peut étre en
mode standby. Il devrait y avoir un cadre vert autour du bouton.
Vous pouvez piloter les axes XY par les fleches du clavier, I'axe Z par "Page Down”
et "Page Up”. Vous pouvez également utiliser le panneau de commande
manuelle ci contre.
Vous devez vérifier sur chaque axe:
e sila direction du mouvement est inversée. Cela peut signifier une

inversion des signaux DIR sur le drive.
e sile comptage ne se fait pas dans le bon sens. Alors vous devriez changer la direction de
I'axe dans le menu "Config=>Homing/Limits".

Lorsque tous les axes ont leurs directions de mouvement configurées correctement, vous pouvez
spécifier les sens des prises d'origine. Pour les 3 axes machine XYZ, la configuration la plus courante
est prise d'origine des axes XY dans le sens négatif et I'axe Z, dans le sens positif. Dans "
Config/Home/Limits" pour l'axe Z, il devrait y avoir " Home Neg" de sélectionné.

Avant d'autres tests, vous devriez vérifier la mise a I'échelle des axes. Le mieux est d'utiliser un
comparateur ou un autre outil de mesure précis.

Dans le panneau de commande manuelle, définir le mode Jog et la taille pr—
de pas (step) de 1 mm. La fonction "Slow Jog Rate" ne se applique pas au Mg
mode de mouvement positionnement (step motion), sa vitesse est réglée

sur I'écran principal dans la zone "Feedrate". Pour ce test, vous devez

entrer par exemple une faible valeur: 100 mm/min. Maintenant, apres avoir

appuyé sur la fleche droite du clavier, par exemple, I'axe X va a droite de 1mm. e 550

Vous devriez aller de cette facon a au moins 10mm (chaque axe). Vérifiez avec le et ‘Ffo

comparateur la distance effectivement faite par I'axe. Le comparateur doit étre g

revenir sur zéro aprés Imm (1 tour = 1mm). Si vous voyez une nette différence M&
UnisRev __ 0,00

entre les positions (demandées et réelles), cela signifie que ce que le parametre
"Steps Per" dans la fenétre Motor Tuning est mal réglé. Vous devriez retourner aux
sections de configuration et vérifier vos parametres.

Toujours valider vos parameétres sur I'écran Mach3 en appuyant sur ENTER. Sinon, la valeur ne sera pas
enregistrée.
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11.3 Prise d'origine et test des limites de course soft

11.3.1 Premiere prise d'origine

Lorsque les axes sont calibrés et les directions de mouvement sont correctes, il est temps de faire la
premiére prise d'origine. Pour ce test, le plus confortable est d'utiliser la fonction prise d'origine pour
tous les axes ("Ref All Home” sur I'écran principal). Mais pendant les essais, il vaut mieux procéder a
une prise d'origine individuelle a partir de I'écran de diagnostic Mach3.

Sur I'écran diagnostic de Mach3 vous verrez le groupe de boutons pour une prise Ref X
d'origine de chaque axe. Avant d'en presser un, préparez vous a faire un arrét Ref Y
=W dans I'écran Mach3. RefZ

Chaque fois que vous appuyez sur ... Réf, vérifiez la prise d'origine I'axe considéré. Si —RefA |l
Ref B

Ref C

d'urgence ou a cliquer sur

la prise d'origine est correcte, le voyant a c6té du bouton doit s'allumer en vert. Si le
mouvement de prise d'origine n'est pas bon, vous pouvez modifier la configuration
dans ,Config=>Homing/Limits”.

Si la prise d'origine des axes est correcte, vous pouvez essayer d'augmenter la vitesse de prise
d'origine dans "Config=>Homing/Limits”.

11.3.2 Limites de course soft (SoftLimit switches)

Si la prise d'origine des axes est correcte, vous pouvez configurer et vérifier les limites de course soft.
Cliquez sur " Jog Mode " dans le panneau de commande manuelle et cliquez sur "Cont.". Dans "Slow
Jog Rate" rentrez, par exemple, 40%. C'est intéressant de suivre |'évolution dynamique des axes en

appuyant sur de I'écran principal de Mach3. Puis, en mode manuel par exemple, se déplacer a
5mm avant le capteur de fin de course de |'axe X et écrire sur un papier la coordonnée X qui est a
I'écran. Répétez cette action pour tous les axes.

Ouvrir la fenétre "Config=>Homing/Limits” et entrez les valeurs correctes de limite de course soft
SoftMax et SoftMin. Pour les axes X et Y, SoftMin = 0 généralement. Vous devez vous rappeler que
I'axe Z travaille habituellement dans le sens négatif, de sorte que le SoftMax sera égal a zéro. Entrez la
limite min. dans SoftMin.

Fermer " Homing/Limits ", appuyez sur let lancez de nouveau une prise d'origine. Cliquez sur
, pour voir un cadre vert autour. Vous pouvez essayer d'aller sur chaque axe pour atteindre
coordonnées qui sont spécifiés dans le SoftMax / SoftMin. La machine doit freiner doucement et ne
doit pas franchir les limites de la zone de travail spécifiée entre les valeurs SoftMax / SoftMin.

Apreés test est terminé avec succes, vous pouvez transformer les coordonnées en appuyant sur.

Si le test est OK, vous pouvez sortir des coordonnées en appuyant sur.

Aprés quelques changements de parametres, le contréleur peut passer automatiquement en mode

d'arrét d'urgence, c'est tout a fait normal. Dans ce cas, vous devez appuyer sur BElet exécuter

toutes les prises d'origines en appuyant sur " Ref All Home " sur I'écran principal de Mach3.
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11.4 Test de |'électro-broche et du refroidissement.

A ce stade, presque tous les principaux éléments du systéme ont été créés et la machine est presque
préte a travailler. Reste une question importante: le test de la broche. Le fonctionnement avec broche
al'arrét n'est pas une bonne idée en général.

Mach3 doit étre en mode actif. La meilleure facon de tester la broche est en mode MDI. Dans la barre
supérieure, appuyez sur MDI. Ce mode vous permet d'entrer une commande G-Code manuellement:

e Entrez la commande S, avec la consigne de vitesse, par
ex. "S2000” — c'est la vitesse de 2000 tr/min. Appuyez
sur <enter>.

e Entrez la commande M3 (sens de rotation a droite) et
validez par <enter>. La broche doit commencer a

tourner dans le sens et la vitesse demandée. ]

e Entrez la commande M5 (arrét) et validez avec
<enter>. La broche doit s'arréter.

e Entrez la commande M4 (sens de rotation a gauche) et validez par <enter>. La broche
doit commencer a tourner dans le sens et la vitesse demandée.

e Arrétez-la avec la commande M5.

e lancez le refroidissement avec M7, arrétez la avec M30.

lancez le refroidissement avec M8, arrétez la avec M30.

Il serait bien de vérifier diverses valeurs de vitesse de rotation et tester aussi un changement de
régime maximal a un régime tres faible. Si vous n'utilisez pas de résistance de freinage sur le variateur
de fréquence (sa fonction est de consommer |'énergie produite lors du freinage), il se pourrait que lors
d'un freinage rapide en grande vitesse, que le variateur de fréquence signale une erreur. Alors soit
vous installez une résistance de freinage ou vous allongez le temps de freinage.

En cas de probleme, vérifiez a nouveau les parameétres de configuration, et éventuellement les
réglages du variateur de fréquence. Habituellement, les variateurs ont différents modes de controle.
Sans configuration correcte, le variateur de fréquence ne répondra pas aux signaux extérieurs.

Avant l'activation de la broche s'assurer que I'écrou de pince est bien serré. Lors d'un freinage a haute
vitesse, I'écrou de serrage peut se dévisser et entrainer un risque de blessure.
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12.Exemple de traitement étape par étape
Pour examiner de plus pres les régles d'utilisation d'une machine équipée

du systéeme de contréle CSMIO / IP-S - voici un exemple de tache simple. 30.6mm
L'exemple comprend le surfacage d'un cube de 30.6x30.6x48mm en

alliage d'aluminium et le fraisage d'un logo.

30.6mm

La conception du projet et I'élaboration du fichier G-code seront faits aemm
avec le logiciel ArtCam®. Le fichier du logo a le format Al, qui est trés
utilisé pour la transmission de données entre différents programmes. 5'
hypotheses:
e |a passe de surfacage est de 0,2mm avec une fraise
cylindrique de 8mm de diametre.
e Pour définir la position du cube brut, nous allons utiliser un cylindre en carbure de
diamétre 6mm, meulé sur la moitié de diameétre. (voir page 86)
e Le logo sera gravé avec une fraise a graver de 20°/0.6mm, sur une profondeur de

0.3mm.

12.1 Projet et préparation du fichier G-Code

Nous créons un nouveau projet dans le programme ArtCam. :
Size For New Model

. . s . =
Entrez la dimension du cube. Dans cet exemple, la résolution
N . , . Resclution
n'est pas tres importante et vous pouvez la régler faible. i =
————— -/I b
|08 1 .-/ 1002 x 630 points
Total: 639276 points
il width () [48
o & mm 1= Click in the corners or centre of the
f = box above to select the ’Ob Ollglﬂ
inches
OK Cancel
Choose location of data

Sélectionnez la commande Import Vector Data dans ArtCam, et dans la | [iganieersiiei cendouscetve

fenétre qui apparait, cochez l'option qui positionnera notre 1080 au | [ Foonte sieurathe esionn re s e
Centre de |a zone déﬂn'e EI*J o F'usilmnthed?lainthecenl‘leulIheAltE.f-‘«M image:

Apreés, nous dessinons un rectangle, que nous utiliserons comme plan de surfacage. Ca serait bien, si le

rectangle était plus grand que notre cube, de sorte " Xouvo onn T o

que la fraise puisse déborder le cube lors de l'usinage. |5 s mme e s | e | sl | R
Sélectionnez d'abord l'icbne vecteur, dessinez un rectangle avec la méme taille que

[] Rectangle Creation

notre cube. Remplissez la fenétre de saisie avec une longueur de 48 et une largeur de  ——=u

Setings

30.6mm. Cliguez ensuite sur "Create” et "Close”. g —
Maintenant, vous devez indiquer la position et I'origine de B
Height

I'objet. Faites un click droit de la souris et sélectionnez la @ Transform Vector(s) g.m;li -
fonction "Transform Vectors”. e

. ) . - [ Position and Origin Bl g o
Sélectionnez le coin en bas a gauche et entrez la position =< T o

. . L Preview
0,0. Cliquez ensuite sur "Apply” et "Close”. oo ,l r —
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L'objet nouvellement créé, avec sa position et la taille, coincide exactement avec la zone de travail.
Maintenant, vous devez ajouter ['élargissement supplémentaire qui a été mentionné avant, de sorte
que la fraise puisse surfacer toute la piece, et ainsi nous obtiendrons une surface de meilleure qualité.
Cliquez sur l'objet et sélectionnez " Vectors/Offset " du menu position. Le diamétre de la fraise est de
8mm; nous lui donnons une petite réserve en entrant comme distance de décalage 8,5 mm. Nous
indiquons le sens du décalage vers I'extérieur. Offset corners est ici sans importance. Sélectionnez -
Delete original vectors, parce que nous n'avons pas besoin de sauver |'objet original.

5 Offset Vector(s)

| Showhiep HIE]

Offset Distance [8F

. \ HA Offset Direction
A ce stade, notre projet ressemble a ceci: T st
@ " nwards | Left
= . L {3 oo scen
Vous pouvez maintenant générer les g
| | . . . Vo
[ trajectoires pour les outils. i
r | Jﬂ\  Chamfered
.I f;\\ " Sharp

[

2 Delte original vectors

LS e Ofiset |

| ! Close

Tout d'abord, une trajectoire d'outil le surfacage.

il 2D Area Clearance

Q-

==
Sélectionnez l'objet que nous avons créé et sélectionnez I'icone de surfacage

p KIE

partir de l'onglet Toolpath. de e E
Dans la case Finish Depth, entrez la profondeur d'usinage 0,2 mm dans ce cas. Dans e —
la case Tolerance, entrez 0,01lmm. Comme le montre la pratique, ce n'est pas la = ::.::m ,E
peine d'en faire trop avec la valeur de tolérance. Bien sir, si vous avez une e

mécanique de haute classe, un bati de machine en granit, et si tout est stabilisé g L

thermiquement, et que vous exécutiez des taches précises, vous pouvez définir une €
tolérance plus faible. b oo

Vous pouvez définir le parametre Safe Za 5mm, la position d'origine a [0, O, 10]. = gm:mgw;
Vous pouvez également sélectionner " Add Ramping Moves" sur les parametres par =5 mausamg ;mf
défaut, pour une entrée en douceur dans le matériau. 5

Length (Lmin)
mm

s 2
Ramp Start
Hagnt(s) |1
mm
il Material Setup J
Undefined
@'9 Toalpath [+ Create 20 Preview
Mame:  [planowanie_pow
coicuiate: JIET  Now

Close
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Vous devez informer le programme tu type d'outil que vous utilisez. Ci-dessous la liste des outils,

cliquez sur le bouton Add Dans la (gmar

fenétre tool-base, cliquez sur Add ToOl, | pecipion  fosoomim . . e
afin d'ajouter un nouvel outil. Entrez les | tedtwe [ swio - Stepdown il

paramétres comme l'image. Certains | ™= |
paramétresl comme Ia description ou Ie Tool Units mm -
diamétre sont évidents. Stepover, c'est | feetae  Jwme <

Notes:

Stepover (Size. % of D) |4-U |5U 33

Spindle Speed [rpm) IW 8000
largeur d'outil) d'une passe a l'autre. Fesd Ptz (/i) o

Plus la densité est élevée, SR e s [os
généralement meilleure est la surface, [ |

mais ici, il ce n'est pas la peine d'en faire trop, parce sinon l'usinage risque d'étre long. La vitesse
d'avance sur la surface XY, et de le taux de plonger signifient la rapidité avec laquelle I'outil usinera le
matériau. Le type d'outil est un type de forme d'outil. Voici le dessin affiché aprés sélection du type de
forme.

le recouvrement d'usinage (% de la

A la fin, cliguez sur "OK', choisissez votre outil dans la liste et cliquez sur Select
Dans la box Tool List, de la zone surfagace du panneau de configuration, devrait apparaitre notre outil.
Désormais le calcule s'effectue: Maintenant dans le bas du panneau, dans I'apercu de la zone de
travail, il devrait apparaitre la trajectoire de I'outil calculée. Nous pouvons passer a une vue 3D pour
regarder de plus prés. Elle devrait ressembler a quelque chose comme ceci:

Maintenant, nous pouvons enregistrer la trajectoire, et accéder a l'onglet Toolpaths et cliquez sur
I'icbne &

Dans la fenétre d'enregistrement, sélectionnez le post-

e o
processeur, pour définir le format adapté a notre systeme de :
contréle. Dans ArtCam nous recommandons "G-Code Arcs

(mm) (* .tap)". C'est le format G-Code basique approprié pour

Mach3. Cliquez sur "Save" pour sauver notre trajectoire ; par o] | £ snmmm

exemple "Surfacage.tap".
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Ensuite, générez la trajectoire de I'outil pour notre logo.

Pour un retour a l'apercgu 2D, dans I'onglet Toolpaths du panneau, a coté de
la derniere trajectoire générée, désactivez I'option Show In 2D[3D. La
trajectoire précédente disparait afin de ne pas perturber notre point de
vue.

Maintenant, sélectionnez notre logo et cliquez a nouveau sur l'icone
surfacage de zone. Nous entrons presque les mémes parametres qu'avant,
mais la profondeur est de 0,3 mm et nous désélectionner "Add Ramping
Moves" qui ne sera pas nécessaire dans ce cas. Nous avons besoin aussi de
définir un autre outil. Nous procédons comme avant. Appuyez sur Add et
ajouter l'outil dans la fenétre de la base d'outils. Les parametres dans ce cas
ressemblent a ceci:

Description Iglaw_2Dst_D_Emm 'L' Diameter [0) IE 0
Tool Type Iw Flat Engraving = Half Angle (4] 200
T ool Mumber |1— Flat Radius [F) E
@ Stepdown I‘I 0
Toal Urits: Il'ﬂl'ﬂ 'l
Riats Units i =l L Fhte length (] [faga
Motes: F Stepover [Size, % of 24F) IFE

Feed Rate (m/min) ID 5
Flunge R ate [m/min] ID.25

ok I Cancel |

\/ Spindle Speed [rpm) I'IBDDD

e

i

£

Start Depth: o
Finish Depth: TE
Allowance: o
Final Tool Allowance: [0

Tolerance: 0.01

Machine Safe Z : 5 mm [
Home Position: ~ X:0Y0Z10

Tools List

A
Ll

Add| Remove
graw_20st_0_6mm a
Tool Type:  Flat Conical
Diameter. & mm
Side Angle: 20 degrees
Flat Radius: 0.3 mm

Stepover: I{]?,— mm
sepdom: [1 mm
FeedRate: [05  mimin
Plunge Rate: W mimin
Spindle: chm
Tool Number:[1

Tool Clearance Strategy

@ & Rastergfy © Offset
O
™ Independent Finish Depth

Finish Depthz: Iﬂ mm

[~ Add Ramping Moves

Material Setup.. |

Undefined

Toolpath [¥ Create 2D Preview

Name: Area Clear

catcuiate: JEERN  Now |

Il faut noter que, dans le programme ArtCam, que le corps de fraise est coté comme un diameétre,
et que la pointe de l'outil (F) est un rayon. Avec les usinages uniques, il faut plus de temps pour

préparer le projet, placez le matériel et régler la machine que I'usinage lui-méme.

Lorsque notre outil est sélectionné, vous pouvez cliquez sur calculer maintenant et enregistrer le

parcours en cliquant sur l'icone '§ Le post processor devrait rester le méme. Nommez-le par

exemple "Grave_logo.tap". L'apercu 3D devrait ressembler a ceci:
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12.2 Préparation de la machine et de Mach3

Lorsque les fichiers sont préts, il vous suffit de placer le
matériau et le référencer. Tout d'abord, démarrer le
programme Mach3 et référencez tous les axes en appuyant sur
le bouton "Ref All Home" de I'écran principal.

Placez le bloc d'alu en toute sécurité (bien serré), afin d'éviter
un déplacement ou une rupture pendant I'usinage.

Comme c¢a été mentionné au début,

pour référencer le bloc d'alu, nous allons
utiliser le cylindre en carbure, entaillé
précisément sur la moitié de son
diameétre. Si nous utilisons la mesure de longueur d'outil, entrez le numéro de
l'outil "1" dans une boite "Outils" de Mach3 et démarrer la mesure en

appuyant sur le bouton "Auto Tool Zero".

Dans le panneau de réglage manuel, réglez la vitesse d'avance a 25%. Dans le méme temps dans une
boite de vitesse d'avance, vous pouvez entrer la vitesse d'usinage, que nous utiliserons dans un
moment a 1000 mm / min.

@ ach CRC Licensed Tor €5 Lab 5. {Comp) SE=]
[ oty Porcion G vow Wowds Cpmatr g Conid e ]

File:JfoFre Loaded

lled NaszalF G40x25_CSMIO_IP

shuttie Mode [l Step
Cycle Jog Step o.mug

JogMode MINN__ M| continu pour approcher le bord gauche du matériau. L'axe Z étant un peu en

Maintenant utiliser les fleches du clavier ou du panneau de commande en mode

dessous de la surface supérieure du bloc d'alu.

Ensuite, changer le mode d'avance pour le mode pas a pas et
réglez le pas sur 0.1mm. Travaillez avec un pas de 0.1mm, puis a
I'approche du bloc passez en pas de 0.025mm jusqu'a tangenter la
piéce- saisir cette valeur dans une zone de texte et appuyez sur
<ENTER>.
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A ce stade, nous pouvons définir la base matérielle de I'axe X en cliquant sur
le bouton "Zero X" de I'écran Mach. La coordonnée X sur |'écran sera
réinitialisée.

Changez le mode de vitesse d'avance sur un continu, "Slow Jog Rate" - par

exemple 2% parce que nous sommes trés pres de la matiére et de la méme

maniére nous avons référencé la base Y sur le bord inférieur du cube.
Lorsque la position est OK sur le bord inférieur de la matiére, cliquez sur "Zéro Y".

Si nous n'utilisons pas la mesure de longueur d'outil automatique, le réglage de I'axe Z a ce point n'a
pas de sens. Vous devez le définir que si nous disposons de ce capteur. Toutefois, je suppose qu'un tel
capteur est installé sur la machine.

Pour I'axe Z, nous procédons tout comme XY, positionner I'axe
un peu plus haut au-dessus du
niveau du bloc d'alu, ensuite
I'abaisser en mode pas a pas
jusqu'a ce que l'extrémité du
rond en carbure touche le

matériau. Alors cliquez sur le
"Zéro 7" pour réinitialiser la
coordonnée Z a ce point.

Le bloc d'alu est déja réglé de sorte que vous pouvez placer la fraise
de surfacage et charger le fichier de trajectoire.
Apreés avoir placé I'outil, nous le mesurons en cliquant sur le bouton " Auto Tool Zero ".

0 La mesure de longueur d'outil automatique n'est pas une fonction Mach3 standard. La description de
['activation de la fonction et de la configuration, vous pouvez la trouver dans le chapitre 14.1 "mesure
de longueur d'outil automatique".
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12.3 Nous commencons |'usinage
Dans le programme Mach3, nous sélectionnons la fonction " File/Load G-Code " du menu ou le bouton
"Load G-Code" sur l'écran principal. Sélectionnez le fichier que nous avons créé plus tot:
"Surfacage.tap". Lorsque le fichier est chargé, nous devons d'abord régler la machine sur le matériel et
'écran MDI.

e GOG53 Z0 <enter>

e GO X0 YO <enter>
La premiére commande provoque la remontée maxi de I'axe Z, la seconde positionne |'axe de I'outil
sur le point zéro de la matiére définie précédemment.
Allez sur I'écran principal a nouveau et cliquez sur le bouton "Cycle Start" -> c'est le début de I'usinage.

@ Nach3 CNC Licensed To: C5-Lab s.c. (Comp) M= %]
Fle Conflg FunctonClg's View Waards Operslor Phgin Contol Help B
MDI A2 Offsets A5 Mil->G15 G1 G17 G40 G21 GO0 §94 G54 G43 G99 G64 GaT
Seale
= x§  +0.000.
Scale.
v $0.000|,
Scale
TIN5 7 ot IQ QQQI
ggtnom =
(GOX-0 000Y-4 50025 000 4

G121 000F500 0
%48 000Y-4 50020 424

e vt SR 2 o |l E‘;’ bl | @
File:JDiGCode Przyklad_MANUAL planowanie tap :":: B Lot ieerd

e 04—

Recent File singte BLK AltH

L) FRO%
OverRidden SRO %
Close G.Code ReverssRun_|m| Tool 4 — o — spindecwis || 10

Losd GCode Dia. . +6.000 2 -+ ] i+
iy sl i | S926 | 80O

e 0 Flood CulF | & —chendepos| .2000.00.4 RPM ol
Run From Here. s | [oiwe —fup Took Zacal Feedrate i
Remember | Retum _.2000.00J ov . 8000
e d
PEsEr setazd_owort] | eessed L0040 | umstin 0,00 Spindle Speed
G-Codes | M-Codes| +0.000f segonorrcrans ] | nitsRew 0,00 8000
Histo Toa Fast for Pulley. Using Max. filedi NaszalMFG40x25_CSMIO IP

Ci-dessous une photo prise pendant le travail:

Vous pouvez changer l'outil pour la gravure et charger la deuxiéme
trajectoire générée précédemment. Avant |'usinage, il y a un détail
important. Lors du surfacage nous avons abaissé la surface de 0.2mm,

la gravure du logo serait de 0,1 mm de profondeur, et non 0,3 mm 4 D (+)0.2 m

comme ce que nous avions prévu. Cela peut étre facilement résolu en ] QQQQI
modifiant le niveau du point zéro d'environ 0,2 mm (profondeur -‘ — peee—

prévue). Cliquez sur la zone de texte qui affiche la position actuelle de
Z et saisissez au clavier "0,2 <ENTER>».

‘i [ _ o
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=1l

Aprés cette opération, nous pouvons commencer a travailler a partir du second fichier en n'oubliant
pas la mesure apres le changement d'outil; bouton "Auto Tool Zero".

Lorsque le fichier est chargé, et que I'outil est mesurée nous pouvons définir les axes a nouveau sur la
matiére avec le MDI comme avant.

Appuyez sur "Cycle Start” et lancez l'usinage.

| @ Mischa CNE Uicensad To: €5 Lab 2.c. (Comp)
TFe Cokg Fachniige vew Wuwde Cpeate Pugin Consd Mel

Brogesn wunaid | MDLARZ Tootram aitd | Oftsers ans |

_Remember | Retum |
Elapasd Qg'&z
o owore conaes ]

NaszaMFG40x25 CSMIO P

B
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13.Quelques notes pratiques sur Mach3 et le CSMIO / IP-S

Vous pouvez trouver ici quelques conseils qui peuvent aider les utilisateurs peu familiers avec

Mach3.

1.

Le clavier d'ordinateur.

a. Ne pas utiliser un clavier sans fil, parfois ce clavier mémorise les frappes, ou ne
remarque pas le relacher, ce qui peut étre tres dangereux pour controler la
machine.

b. En outre, un clavier USB peut se comporter de facon imprévisible. Le port USB
n'est pas résistant aux interférences donc, en particulier sur des machines avec
des servomoteurs et des broches de puissance. Nous recommandons de ne pas
utiliser de clavier USB.

c. Lasolution la plus fiable est le clavier PS2 ou la connexion de boutons industriels
aux entrées numériques CSMIO / IP-S et les définir correctement dans le
programme Mach3.

Rappelez-vous que la saisie de valeurs dans des zones de texte sur I'écran Mach, doit
toujours étre confirmée en appuyant sur ENTER.

Si vous faites des programmes CNC a des vitesses élevées et que parfois le mouvement
perd de sa douceur, cochez la case parametre "LookAhead" dans" Config / General
config ". Il est responsable de sections de la trajectoire analysée a I'avance. Définissez ce
parametre sur 999.

Si vous faites programmes CNC a haute vitesse et que vous remarquez des distorsions
lites a des coins arrondis alors essayez avec " CV Dist. Tolerance." Paramétre "
Config=>General Config ". Au début, vous pouvez définir la valeur sur 0,5 - ¢a correspond
a 0,5mm de tolérance dans les angles.

Le programme Mach3 utilise un point ". " comme séparateur décimal (pour séparer la
partie fractionnaire) Gardez a le I'esprit en entrant les valeurs.

les apercus de trajectoire 3D sur I'écran Mach peut de maniere significative surcharger
I'ordinateur lorsque les fichiers sont volumineux. Lorsque la machine fonctionne, évitez
les opérations telles que le zoom, rotation, etc. Pour les trés gros fichiers, nous vous
recommandons d'enlever 'apercu 3D - dans I'écran Diagnostics, cliquez sur "Toolpath on
/ off."

Si la machine a touché un fin de course matériel, vous pouvez "sortir" du capteur par
I'activation du bouton " OveRride Limits " dans I'écran Parametres. C'est également
pratique pour Activer " Auto LimitOverRide " - cela va faire que lorsque nous touchons le
capteur LIMIT, la machine s'arréte, mais vous pouvez cliquer sur Reset et sortir des
capteurs sans opérations supplémentaires. En outre, la fonction " Smart Limits " activé va
vous protéger contre tout mouvement dans le mauvais sens, ce qui peut étre causé par
exemple accidentellement en appuyant sur le mauvais bouton.

Control manuel de déplacement (JOG).

a. N'oubliez pas qu'en appuyant sur la touche TAB, le panneau latéral
supplémentaire apparait ou vous pouvez régler la vitesse, le mode continu ou le
mode pas a pas - le contrdle des axes et le réglage précis sur la piece est plus
facile.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

b. En appuyant sur la combinaison de touche de mouvement (par exemple fleche a
droite) et touche SHIFT, le mouvement est en mode continu a une vitesse de
100% - quels que soient les paramétres actuels.

c. En appuyant sur la combinaison de la touche de mouvement et la touche CTRL -
le mouvement est toujours en mode pas a pas avec la vitesse situé dans la zone
quartier FEEDRATE.

(Mach3 commence toujours avec l'outil "0" choisi, si vous utilisez un changeur d'outils et
certains usinent a gauche dans une poignée lorsque vous éteignez, alors apres le
redémarrage de Mach, vous devez entrer ce numéro d'outil (groupe outil d'information
sur l'écran principal, «Tool»).)
a. Si vous n'utilisez pas un changeur d'outils, mais que vous avez un capteur
automatique de mesure de longueur d'outil, alors apres le démarrage de Mach3
toujours entrer "1" <enter> dans le "Tool". De méme, lors de la génération du
fichier g-code du programme CAM, il faut aussi toujours définir I'outil 1.
Le bouton STOP sur I'écran, Mach3 arréte la machine instantanément. Avec les moteurs
pas a pas, il se peut que les moteurs sortent de leur trajectoire, avec des servomoteurs,
les drives des moteurs peuvent signaler une erreur de surcharge ou une erreur
overstaying et vous aurez besoin de relancer une prise d'origine de la machine. Ainsi il est
recommandé d'arréter le travail en appuyant sur PAUSE en premier ("Feed Hold"), et
apres |'arrét - appuyez sur la touche STOP.
Pour redémarrer le programme CNC a un emplacement spécifié, se mettre a la position
désirée dans la fenétre de G-code (ligne), puis appuyez sur " Run From Here", puis "Cycle
Start".
Il est intéressant de connaitre les commandes de base du G-Code. Dans de nombreuses
situations I'outil est trés utile, ol vous pouvez taper manuellement les commandes qui
sont exécutées immédiatement dans |'écran MDI Mach.
Si vous avez un magasin d'outils et / ou un capteur de mesure automatique de longueur
d'outil, n'oubliez pas que toute manipulation / repositionnement ou le démontage des
capteurs HOME peuvent causer des décalages de position zéro, ce qui demande un
recalibrage du magasin et du capteur de mesure de longueur d'outil.
Si vous définissez le point zéro (sur la piéce a usiner) et que vous utilisez une mesure
d'outil automatique -Toujours faire la mesure de I'outil d'abord, puis définir le point zéro.
Le réglage du point zéro avec I'outil non mesurée donne une mauvaise mesure.
Un ordinateur PC que vous utilisez pour contréler la machine doit étre traité comme une
partie intégrante du systeme de contréle et ne doit pas étre utilisé a d'autres taches. Cela
signifie que, cet ordinateur ne devrait avoir que le systeme d'exploitation, le programme
Mach3 et rien d'autre (éventuellement éditeur de texte et gestionnaire de fichiers tels
gue Commander® total). Pour toutes autres taches telles que la conception, vous devez
utiliser un autre ordinateur.
Sur le PC utilisé pour Mach3, vous devez désactiver tous les effets visuels de votre
bureau, I'économiseur d'écran, et pas d'économiseur d'énergie ->"always on".
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14.Macros VisualBasic'

Sur notre site Web: www.cs-lab.euvous pouvez télécharger un script standard pour la mesure de
longueur d'outil automatique et de changement d'outil automatique. Ce sont généralement des
fonctions souhaitables qui facilitent le travail. Nous encourageons les utilisateurs avancés pour en
savoir plus sur les macros, qui offrent de grandes opportunités pour la fonctionnalité d'extension du
programme Mach3.

14.1 Mesure automatique de longueur d'outil

La mesure de longueur d'outil automatique est une des fonctions les plus mis en ceuvre, par exemple,

parce mécaniquement, elle est trés facile a faire. Si une précision de mesure
élevée est requise, le capteur doit étre de bonne qualité. Dans le controleur
CSMIO / IP-S - la commande G31 (utilisée pour la mesure) - nous avons mis en
ceuvre un déplacement totalement autonome et une logique ultra-rapide
pour assurer la précision de la mesure au plus haut niveau.
La mesure est réalisée par les étapes suivantes:
e Remontée de 'axe Z au maximum (zéro absolu)
e Aller dans le mode rapide (GO) a la position XY du capteur.
e Descente rapide de I'axe Z (GO) jusqu'a la zone de sécurité
e Descente lente dans le mode de mesure (G31) a la vitesse "1" jusqu'a I'obtention du
signal du capteur de mesure d'outil.
e Remontée de |'axe Z d'une petite course (préparation d'une mesure plus précise).
e Descente lente dans le mode de mesure (G31) a la vitesse "2", jusqu'a I'obtention du
signal du capteur de mesure d'outil.
e Suite a la mesure, remontée de I'axe Z au maximum.
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14.1.1 Configuration
Avant de commencer la configuration de script, vous devez suivre ces étapes:

1.

10.

Lorsque
dans un éditeur de texte (par exemple le bloc-notes). Ensuite, sé

Vérifiez le capteur et la configuration des signaux d'entrée, allez dans I'onglet Diagnostics et
tout en poussant le capteur & la main, observez l'indicateurs lumineux B Digiize & |'écran. Le
voyant doit s'allumer lors de I'actionnement du capteur et le voyant devrait s'éteindre apres
l'avoir relaché. En cas de problémes aller au chapitre 10,4 (signaux d'entrée). Le signal du
capteur dans la fenétre de configuration est appelé "Probe".

Lancez la prise d'origine de tous las axes.

Sur I'écran principal, changez le mode d'affichage des coordonnées de la machine (absolu) -
icone .

Fixez un outil dans la pince de la broche (pour le premier test, le moins cher est le mieux !).
Dans le mode de déplacement manuel, déplacez I'outil vers le centre de la surface du capteur
de mesure. Notez les coordonnées XY.

En mode de déplacement pas a pas, abaissez lentement I'axe Z jusqu'a ce que le signal du
capteur apparaisse et noter la coordonnée Z.

Remontez I'axe Z au niveau que vous considérez comme sdre et notez la coordonnée. Une
petite explication est nécessaire ici, ce niveau "considéré comme sr", c'est la fin de la
descente rapide (GO) décrit dans le chapitre 14.1. Il dépend de la longueur maximale des
outils qui seront mesurés. En clair, avec votre outil le plus long, vous ne devez pas toucher le
capteur en fin de descente rapide (GO).

Déplacez les axes XY pour vous placer quelque part au dessus de la table de travail.

Utiliser le mode pas a pas, et descendez lentement I'outil jusqu'a la surface de la table de
travail et notez la coordonnée Z.

Désactiver le mode de coordonnées absolues en cliquant sur l'icbne

vous avez noté toutes les données nécessaires, ouvrez le fichier téléchargé toollenght.mis

ectionnez tout en utilisant la souris

ou en appuyant sur "CTRL + A» et copier dans le presse papier - "CTRL + C".

Dans l'interface graphique standard Mach3, sur I'écran principal, il y a un bouton "Auto Tool Zero". Ce

bouton est défini par défaut pour l'appel d'une macro, il n'est donc pas nécessaire d'ajouter un

nouveau bouton dans I'éditeur graphique.

Pour connecter le bouton mentionné ci-dessus a notre [t st e

macro, sélectionnez dans le menu: " The operator / Edit |= & F MbP
Button Script". Le bouton
autres doivent commencer a clignoter. Cliquez dessus et
ouvrir Mach3 éditeur de texte.

Parfois, il y a une ligne de texte, alors vous devez la
supprimer, puis appuyez sur CTRL + V pour coller notre
macro.

Maintenant il suffit d'entrer quelgues parametres basés sur
les coordonnées, que nous avons notées précédemment.
Toutes les données de configuration se trouvent sous la

Fle Ed: fun Dehg Sreafors

"

Auto Tool Zero" et plusieurs

ligne " Configuration parametres " dans la macro.
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PARAMETRES DETAILS
SENS Z [coordonnée Z d'activation du capteur] — [coordonnée Z du niveau de la table].
- Si par exemple vous avez atteint la table en Z =-122.070mm, et que le capteur a donné un
signal actif au Z =-110.656mm, la valeur saisie doit étre 11,414.

Z SAFE C'est le parametre qui décrit jusqu'a quelle hauteur I'axe Z peut descendre rapidement
(GO). Si nous avons des doutes sur la longueur des outils qui seront mesurés, il est plus sr
d'entrer "0".

SENS_X/SENS Y Position XY de la position du capteur dans la zone de travail de la machine-outil.

MAX DTRAVEL C'est la distance maximale de déplacement de I'axe Z dans le mode mesure. Si en mode de

mesure, l'axe Z dépasse cette distance, et que le signal du capteur n'apparait pas, la
mesure a échoué. Avec ce parametre, vous pouvez vous protéger contre une situation ou
la mesure a été lancée alors que I'outil n'a pas été serré.

SPD_FAST Vitesse de mesure "1" (mm/min).

SPD_FINE se de mesure "2" (mm/min).

Z_LIFT Valeur de relevée de |'axe-Z avant la deuxieme mesure. La valeur doit étre suffisante pour
gue le capteur passe a "0" avant le palpage de précision.

Z_PARK Valeur Z avant le processus de mesure et de retour a la fin de la mesure. Habituellement -
"0".

La macro doit étre enregistré dans le menu " File>Save ", et ensuite fermez la fenétre. Aprées
I'opération, vous devriez également tout fermer et redémarrer le programme Mach3 pour s'assurer

gue les parametres ont été enregistrés.

C'est tout. Il suffit de cliquer sur le bouton " Auto Tool Zero ", et I'outil sera mesuré automatiquement.
Pourquoi le niveau de la table a t'il été vérifié? Maintenant, si nous voulons définir le point de la piéce
a usiner a zéro, et que son épaisseur est par exemple 10.150mm nous pouvons saisir cette valeur
directement dans les " Offsets ". En bref, le décalage de I'axe Z pour |'usinage est pris en compte a
partir du niveau table de travail. En outre, si nous commutons les fonctions " Auto Z Inh " et " Z Inhibit
" Z dans la configuration du plug-in, puis sur I'écran Mach3, le contréleur active la protection afin que
I'outil ne puisse pas descendre en dessous de la zone de travail de la table pour des mouvements de
JOG et de g-code. De cette fagcon, nous nous protégeons contre des dommages de la table de travail.

14.2 Macro de changement automatique d'outil
Sur notre site http://www.cs-lab.eu, vous pouvez trouver la macro échantillon qui permet le

changement d'outil automatique (m6Start.m1s). Malheureusement, en raison du fait que trés souvent
les broches de différents fabricants ont des signaux différents, il est souvent nécessaire d'ajuster une
telle macro a la broche a piloter.

La société CS-Lab SC fournit également des services pour le lancement, la configuration et I'adaptation
du systeme de controle pour des exigences spécifiques.

Nous offrons également des solutions completes - I'ensemble du coffret de commande, le lancement,
la configuration et la préparation de la macro pour des taches spécialisées, etc.
Si vous étes intéressés par notre offre, contactez notre bureau: office@cs-lab.eu, +48 52 374 74 34.
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Additif A— Exemple de configuration d'axe esclave
Avec de plus grandes machines, vous utiliserez souvent un axe esclave. Tout simplement, un axe
physique de la machine est m( par deux moteurs.
Nous avons implémenté dans le CSMIO/ IP-S la fonction axes esclaves avec des options
supplémentaires pour régler la géométrie de la machine. Le réglage de la géométrie est tres utile si
vous souhaitez définir précisément la perpendicularité des axes.
Pour comprendre la régle de configuration d'un axe esclave, nous allons utiliser un exemple tres

commun

e Portique XYZ 3 axes

e Transmission du mouvement - pignon/crémaillére

o ['axe X (portique) commandé par deux moteurs. Un de chaque coté avec des pignons.

e Termes utilisés: Axe maitre (principal) et axe esclave (esclave).

| Ergine Conpeaton. st § P i
Definition des axes utilisés dans Mach3 e W-i::!t_.!i:?::_t:'ﬁt:
Dans le menu "Config>Ports and Pins”, validez les axes X, Y E : E E
et Z. Les axes esclaves peuvent étre les axes A, B ou C. Nous M: A -
ne déclarons pas |'axe esclave ici. Le controleur CSMIO/IP-S | == ¢ A
géré de facon autonome I'axe esclave et l'activer comme un
axe normal peut provoquer des conflits. | o (e ] |

Mise a I'échelle et configuration de I'axe

Nous supposons que la machine est correctement configurée comme il a été décrit dans le chapitre
10. Dans le menu " Config=>Motor tuning " nous ne configurons que l'axe Y (maitre), I'axe esclave est
configuré automatiquement. Il est important que le maitre et I'esclave aient le méme nombre de
pas(STEP) par millimetre, vous ne pouvez pas utiliser des moteurs avec des codeurs différents ou des
pignons différents.

Activation et choix de I'axe esclave

La fonction "axe esclave" est défini dans la fenétre de I:W:"—-t-r—t-'—— Scae e e e
Anwy Combgumon | gy Spedal Furctons
configuration du plugin, menu "Config=> Config Plugins" *lw e e .

Configen Ana X

en cliguant sur "config" sur CSMIO-IP. ’ StoveAvi Cobiprnin
| | . . ' l W Gt & T vkt =+ e &£
Dans I'exemple, I'axe qui a deux drives, c'est I'axe X et Proprl | ~F 3
son axe esclave est I'axe B (I'axe A est libre, au cas oU e o R
nous aurions besoin d'un axe rotatif a I'avenir). | o
Dans la zone " Slave Axis Configuration " nous e
choisissons B comme "Slave", régler le mode pour - ~
I'instant sur "No correction" et " Geometry Correction " — -

a0.
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Capteurs fin de course (LIMIT) et prise d'origine (HOMING)

Sur les deux, coté axe esclave et coté axe maitre, il devrait y avoir des capteurs fins de course et de
prise d'origine distincts. Les signaux doivent étre correctement définis dans le programme Mach3
("Config=>Ports and Pins ").

Avant les prochaines étapes, il est nécessaire de vérifier si les signaux sont correctement configurés
(onglet Diagnostics). Appuyer manuellement sur le capteur prise d'origine c6té moteur "X", le voyant
M1HOME doit s'allumer, Appuyer manuellement sur le capteur prise d'origine c6té moteur "B", le
voyant M5HOME doit s'allumer.

Configuration du sens des axes

Une des questions les plus importantes, c'est le réglage correct du sens de déplacement pour les axes
maitre et esclave. Dans notre exemple, I'entrainement est réalisé par des pignons/crémailléres. Dans
ce cas, le plus souvent, il est nécessaire de changer le sens de I'axe esclave. Nous pouvons le faire dans
" Config=>Homing/Limits " en réglant " Reversed " sur I'axe "B". Le sens peut également étre modifié
dans le drive.

Test de vitesse manuelle

Lorsque toutes les étapes décrites ci-dessus sont déja réalisées, vous pouvez tenter de piloter
manuellement I'axe. Un petit conseil: Pour commencer, le mieux est de mettre une trés petite vitesse,
voir 0,5%. Vous devez d'abord vérifier si les moteurs fonctionnent des deux cotés et si le sens est bon.

Lecture automatique de la différence de position des capteurs HOME

Avant que nous n'activions 'axe en mode esclave avec correction de géométrie, vous devez connaitre
la différence de position entre le capteur HOME de |'axe maitre («X») et de I'axe I'esclave ("B"). Lors de
la prise d'origine, si I'axe maitre et I'axe esclave ont un capteur de prise d'origine a un emplacement
éloigné par exemple de 10mm, imaginez les dégats sur la structure du portique (pendant la recherche
du zéro autour de chaque capteur et lors du positionnement a zéro de chaque axe)

Pour éviter cette situation, il y a un mode supplémentaire pour mesurer la différence de position des
capteurs de prise d'origine.

Dans la fenétre de configuration du plugin pour I'axe "X", dans la zone "Slave Axis Configuration",
activez dans la ligne mode, 'option " Read Difference " et relancez une prise d'origine. A la fin de la
prise d'origine, ouvrir a nouveau la fenétre de configuration du plugin et dans la zone " Geometry
correction " il devrait y avoir de la valeur de la mesure.

Activation du mode correction de géométrie

Aprés la mesure correcte de différence de position des capteurs HOME, dans la fenétre de
configuration, vous pouvez activer le mode "Sl. correction " pour I'axe "X". De plus, maintenant nous
pouvons ajuster la perpendicularité en modifiant la valeur "Geometry correction" valeur. Pour la
mesure de perpendicularité, nous recommandons le systéme Reni-shaw® Ballbar.
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Vous ne devriez pas utiliser des moteurs pas a pas pour les "axes esclaves". Le manque de retour de
position entraine un risque de dommages pour la mécanique de la machine. Avec les servomoteurs,
vous devriez toujours avoir des signaux d'alarme configurés correctement.

La société CS-Lab a fait tous les efforts pour assurer la fiabilité du contréleur CSMIO / IP-S. Toutefois,
la société n'assume aucune responsabilité pour des dommages mécaniques provenant d'une
mauvaise configuration et des défaillances ou erreurs logicielles éventuelles du contréleur CSMIO/IP-S.
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Additif B — mise a jour du firmware du CSMIO/IP-S

Nous vous invitons a visiter notre site Web: http://www.cs-lab.eu pour les mises a jour logicielles du

CSMIO / IP-S dans la section « download ». Les mises a jour du contréleur comprennent des
corrections et enrichissent souvent le dispositif avec de nouvelles fonctionnalités il est donc utile de
mettre a jour le contréleur régulierement.

CEMID-B™ disgnastic window © 2010 C5-Lab xc. v | (B

Comment vérifier la version actuelle du firmware

Vous pouvez vérifier la version actuelle du firmware du

e s | Dot 10 | Arusiog 10 | Expersion modkies | Debug | I

Imereal poninen couters Canrscaon intz.

controleur dans la fenétre "diagnostics" a partir du menu " | e s P Commonin |
Plugin Control=>CSMIO_IP_plugin". Nl ,
] Supply volinge - 2V Intemal voltage - T
La version actuelle est affichée sur la barre inférieure. L ™ 2389V 495V
: Teapactory buffer CSMID-IF CPU terperature
1 24.2°C

M.‘U’-S V020 (May 21 2013 / 10:01-34)/ FPGA ver. 205

Application mise a jour (uploader)

"

Aprés l'installation du fichier de téléchargement - " setup_CSMIO-IP-S-x.xxx.zip " double cliquez et
lancez le fichier setup_CSMIO-IP-S-x.xxx (x.xxx est la version du firmware). Le processus d'installation a
été décrit dans le chapitre «9.3 - Installation du logiciels CSMIO / IP",

A la fin de l'installation, sélectionnez I'option " Launch CSMIO/IP-S Controller Firmware " et cliquez sur
"Terminer". L'application se lance automatiquement, grace a elle, notre logiciel CSMIO / IP est mis a

jour. Ci-dessous vous pouvez voir la fenétre d'application et la séquence des actions qui devraient étre

faites.
[ CSMIO FW Uploader v2.5 CS-Lab sic. ©2010 s e ol El S
Message window: FrTeTE
(c) C5-Lab s.c. 2010 -~ UPL R
opening file (cmdline arg): .“\CSMIO_IFP_A-VZ_052.csapp Open App. File
Reading File...[0K] I
Discovery start
CSMIO-IP-A(1) 192.168.10.133
CSMIO-IP-5(2) 192.168.10.194
CSMIO-IP-5(3) 192.168.10.137 CS LAB EHLE
ICSI'-'IIO—IF'—S(-‘#] 152.168.10.129 EIecIromicLaboratorv
CSMIOIP Device Select
@ CSMIO-TP-A(L) 192.168.10.133 =
(7 Manual TP address 192| (1.68| [0 | |0
L
4 b
App File Name : CSMIO_IP_A-V2 052.csapp App Frames: 771
b = — = —~—— = — =

Si vous exécutez I'application de mise a jour du fichier d'installation, cela signifie que le fichier correct

avec le firmware est déja chargé et que le bouton " Open App. File "n'est pas actif. S'il y a un seul
controleur CSMIO / IP dans le réseau, I'application commence la mise a jour automatiquement. S'il y a
plusieurs contréleurs alors vous devrez choisir une adresse IP a partir d'une liste pour mettre a jour le

contrdleur que vous souhaitez et cliquez sur "Flash Program».
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Le contrbleur CSMIO / IP-S est protégé si mise a jour échoue. Il y a toujours une possibilité de

réessayer.

Aprés une mise a jour — fermez le programme Mach3 .

Si vous installez la nouvelle version du firmware, mais que vous ne la mettez pas a jour avec
I'application uploader, alors lors du démarrage, le soft Mach3 vous informera de l'incompatibilité
entre les versions et la communication sera interrompue.

Mise a jour du fichier
Le Plugin est mis a jour lors de l'installation du firmware du CSMIO / IP.

Vérification de la mise a jour
Aprés la mise a jour du firmware, vous pouvez lancer a nouveau Mach3 et ouvrir la fenétre
"diagnostisc". Dans la barre du bas, vous devriez voir votre version mise a jour du firmware.
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