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INTERFACE DO MACH 3
MANUAL V2.0

A. AMBITO DE APLICACAO
E usado para processar sinais vindos do compultador (porta LPT) com MACH3 ou outro
programa de sistema CNC para controlar maquinas. Pode ser usado para controle de
maquinas de gravacao, torno, plasma, corte, laser, etc. Em conjunto com a controladora R3, o
computador e 0 MACH3, vocé terd o melhor custo beneficio para um sistema CNC.

B. CARACTERISTICAS

1- Um chip especial de alta velocidade ¢ usado para processar os sinais de entrada e saida (1/0).
E capaz de fazer cm que a mdquina trabalhe de forma estével, com caracteristicas de correcio e
ampliagao do sinal, que remove os disturbios desnecessarios do sinal.

2- A porta LPT do computador fornece uma alimentagdo individual, separando a alimentagao
de outras parte. Portanto, o computador e a maquina sdo efetivamente isolados. Isto faz com
que haja maior seguranca e estabilidade dos dados.

3- Ha 5 entradas de sinais comunicando com o computador no qual sdo isoladas por um
acoplador dtico. Entre o isolamento de acoplamento dtico, esta o P11 e P12 que sao de alta
velocidade, que pode ser usado para conectar o encoder do spindle. 12V- OUTe 5V-OUT sio
tensoes de saida da controladora e podem ser usadas para alimentar os sensores hall, switches e
sensores de proximidade. Ha 5 portas de entradas que podem ser configuradas como limite de
eixo, ponto inicial (home), faca, start, stop, entrada de velocidade do motor spindle, MPG, entre
outros.

4- Ha 12 saidas de sinal, que sdo habilitadas para controlar saidas, suportando a ligacao de 6 eixos.
As portas de saida tem fungdes reutilizdveis, portanto, devem ser usada somente para uma fungio.

5- Ha 3 relés, P2, P3 e P4, que podem ser controlados pelo MACH3. Cada relé tem um LED
indicando se o relé estd "atracado” ou nao, que o torna mais atrativo e conveniente. Os 3 relés
podem ser usados para controlar a abertura e fechamento de liquido refrigerante, névoa
refrigerante, etc. Eles também podem ser usados para controlar um disjuntor de energia. A porta

P2 é usada para o acionamento do motor spindle, P3 é para o 1 iquido refrigerante e P4 pode ser
definido.
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6- O acomplamento 6tico de alta velocidade é usado para controlar a velocidade de rota¢ao do
spindle. A porta de saida P1 ¢é a saida PWM com sinal de 2,5KHz. Na placa R3 tem um
circuito D/A com PWM de 0-10V. O circuito fornece um sinal analégico de 0-10V para
controlar o inversor de frequéncia, que é o unico equipamento que tem controle de
velocidade analégico no mercado. Isto possibilita o controle de velocidade pelo MACH3. E
importante resaltar que as saidas PWM e 0-10V nao podem ser usadas ao mesmo tempo.

7- A placa controladora pode ser conectada diretamente com os drivers de motor de passo ou
servo driver (servo driver devem suportar sinal digital). A tensio de saida é de 5V.

8- Alimenta¢do de entrada: 15-32VDC. Tem func¢ao de previnir a protecio contra conexao

reversa.
2 grupos de tensdo de saida: 5V e 12V, capacidade de 100mA.

C. PORTAS E FUNCOES
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APLICACOES TIPICAS
DIAGRAMA:
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ALOCACAO DE RECURSOS
DIAGRAMA:

PORTA| PINO | INOUT FLUXO DO SINAL COMENTARIOS
i Slr‘]:i;ﬁ:lsalda P1 pode ser usado como saida de sinal digital
P1 ouT convencional. Também pode ser usado para
CIRCUIT 0-10V fcontrole do sinal do inversor. Se estiver usando
oo/a | SINAL 10.10v, P1 nao podera ser utilizado.
ANALOG.
P2 Sinal de saida |P2 pode ser usado como saida de sinal digital
digital convencional. Também pode ser usado para
P2 ouT controlar a saida do relé. Através do jumper, a
JUMPER + partes - saida do relé pode ser ativada (jumper on) ou
! LAY QUT
fotoelétricas IRELE el desativado (jumper out)
P3 Sinal de saida |P3 pode ser usado como saida de sinal digital
digital convencional. Também pode ser usado para
P3 ouT controlar a saida do relé. Através do jumper, a
JUMPER + partes saida do relé pode ser ativada (jumper on) ou
Fren T
fotoelétricas RELE [LAYOU desativado (jumper out)
P4 Sinal de saida |P#4 pode ser usado como saida de sinal digital
SINAL digital convencional. Também pode ser usado para
LPT P4 ouT AMPLIFICADO controlar a saida do relé. Através do jumper, a
JUMPER + partes RELE |LAYOUT saida do relé pode ser ativada (jumper on) ou
fotoelétricas desativado (jumper out)
P5-P9 ouTt Sinal de saida digital | Porta de saida convencional
Partes Sinal de entrada ;
P10 IN fotoelétricas digital Porta de entrada convencional
Partes Sinal de entrada i
P11-P12 IN foloaicticas digital Porta de entrada convencional
Partes Sinal de entrada .
P13 IN fotbalinicas digital Porta de entrada convencional
P14 ouT Sinal de saida digital | Porta de saida convencional
Partes Sinal de entrada ]
P15 IN fotoslétricas digital Porta de entrada convencional
P16-17 out Sinal de saida digital | Porta de saida convencional
P18-P25 CGND
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D. CONEXAO DA CONTROLADORA
[)

COM OS PERIFERICOS

1- CONEXAO DA ALIMENTACAO EXTERNA

A controladora deve ser ligada a uma fonte de alimentacao externa.

A tensdo de trabalho da fonte é de 15 a 32VDC. A corrente deve ser maior que lA.
Recomendamos o uso de fonte chaveada. A conexaio POWER IN deve ser ligada ao V+ da
fonte chaveada e o GND conecatado ao V-.

2- A CONEXAO COM O DRIVER DE MOTOR DE PASSO

A controladora suporta conexdes anodo comum e catodo comum. A conexdo anodo
comum deve ser ligada de acordo com o exemplo.

Existem 2 tipos de drivers. O driver com 6 portas de sinais com duplo sinal de pulso e duplo
sinal de direcdo e o driver com 4 portas de sinais com pulso, diregao, habilita (enable) e
terminal publico.

A ligagdo anodo comum é feita da seguinte forma: No driver, juntar PUL+ e DIR+ e conectar
na porta C5V da controladora. PUL- e DIR- sdao pulso e direcao respectivamente. Apos isso,

configurar PUL+ e PUL- como pulso e dire¢do no software MACH3.

As instrugdes abaixo mostram como configurar o MACH3 com o driver de 6 portas de sinais.

EN ¢ o terminal habilita. PUL ¢ o terminal de pulso. DIR ¢ o terminal de diret¢ao. Agora,

vamos controlar o eixo X pelos pinos 4 e 5, por exemplo.
1) EN+ e EN- devem estar desconectados.
2) PUL- do driver deve ser conectado no pino P4 da controladora. DIR- do driver deve ser

conectado no pino P5 da controladora. PUL+ e DIR+ do driver devem ser conectados
juntos no pino C5V da controladora.
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3) No MACH3, no menu config/ports and pins, na aba “motor output”, o pulso de X deve estar
configurado como 4 e dire¢ao como 5. Choose the setting of the common anode map.

4) As configuragdes da conexdo ¢ conforme imagem abaixo.

Engine Configuration... Ports & Pins
Encoder/MFG’ s ] Spindle Setup | Mill Options |
Port Setup and Axis Selection Motor Cutputs l Input Signals | Output Signals |
Sienal || Fnsbled | Step, .. ‘ Dir ... |Dir ... |Step... Step... |Dir ...
X Axis | ¥ 4 5 f ¢ 1 1
Y Axis | & 0 0 L4 4 1 1
Z Axis | % 0 0 % X 1 1
A Axis & 0 0 % x 1 1
B Axis | ¥ 0 0 % % 0 0
C Axis | % 0 0 ¥ ¥ 0 0
Spin... | '€ 1 0 ¥ of 1 0

mE ([ BE | =R |
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Se for utilizar o ENA do driver, deve ser utilizado outra porta de saida. Significa que o
driver do eixo X deve ser controlado por 3 portas de saida. Por exemplo, se 0 ENA do eixo X
for controlado pelo P14, o ENA- deve ser conectado no P14 e o ENA+ deve ser conectado na
porta anodo comum C5V. No menu config/ports and pins, na aba "Output Signals”", pode ser
configurado o enable (habilita). Uma saida para ENA (no caso o P14) pode ser usada para

habilitar os demais drivers. As configura¢es de "Output Signals" pode ser vista na imagem

abaixo.
Engine Configuration... Ports & Pins

Encoder/NEG’ s | Spindle Setup | Mill Options |
Port Setup and Axis Selection | Motor Outputs | Input Signals Output Signals
Signal Enabled ‘ Port # I Pin Number Active Low |
Digit Trig & 1 0
Bablel ¢ 1 u
Enable2 L § 1 0 x
Enable3  § 1 0 4
Enabled L 1 0 4
EnableS L 1 0 4
Enableb x 1 0 x
Output #1 x 1 0 x v

Fint 2 -9, 1, 14, 16, and 17 are output pinz. No other pin
mE [ W | ERw |

5) Obs.: O cabo USB e o cabo paralelo devem estar conectados na placa controladora e no
computador com o software MACH3.
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3- A CONEXAO DO INVERSOR DE FREQUENCIA

Se o inversor for usado para comunicar com o MACH3, ele deve suportar o controle de
velocidade PWM ou 0-10V.
Antes de ligar o inversor, favor confirmar se inversor possui os requerimentos necessarios.
Entdo, conecte o inversor na controladora somente com dois fios.

1) Se for controlar a velocidade com 0-10V, conectar o GND e 0-10V no inversor.

2)Se for a velocidade do PWM , conectar o GND e Plno inversor.

4- A CONEXAO DO SERVO DRIVER/STEP DRIVER

A conexdo é a mesma para servo driver e driver de motor de passo. Na placa controladora, o
eixo pode ser controlado apenas por sinais digitais, exceto o inversor que pode ser controlado
por sinais analdgicos. Portanto, tenha certeza se o driver pode ser controlado por sinais digitais.
Apds isso, pode conectar o servo driver na controladora. Se o servo driver trabalha somente
com sinais analogicos, ele nao funcionara com essa controladora.

5- A CONEXAO DOS SENSORES FIM DE CURSO, DETECCAO DE FERRAMENTA
E SENSOR HOME
Esses sensores devem ser controlados por uma das 5 portas de entrada da placa controladora.
Podem eles serem feitos por todo o tipo de sensor mecanico, por sensor capacitivo de
proximidade, sensor fotoelétrico ou sensor hall. Diferentes sensores podem ter diferentes
precisdes de posicionamento mas todos eles terdo que ser ativados com nivel baixo. E
aconselhdvel o uso de cabos blindados. Quando estiver passando os cabos, eles devem estar
separados dos cabos dos motors, cabos com alta corrente e alta tensao. O GND da placa
controladora ou qualquer outro cabo de sinal nao deve ser conectado na estrutura metélica da

maquina. Isto pode causar falha de acionamento dos sensores.
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1) O sensor de limite pode ser ligado em paralelo em somente uma porta de entrada.
Fazendo assim, sobrard mais portas de entrada para fazer outros acionamentos. Por
exemplo, use o P13 para controlar os limites dos eixos X, Y e Z. Em paralelo, em sensores
com dois fios, conecte um fio no P13 e o outro no GND. No menu config/ports and pins,
na aba “Input Signal”, vocé pode configurar os limites. As configuragbes podem ser vistas
na imagem abaixo:

Engine Configuration... Ports & Pins
Encoder/MPG’ s | Spindle Setup | Mill Options
Port Setup and Axis Selection | Motor Outputs Input Signals | Output Signals |

Signal Enabled | Port # Pin ... Activ... Emul. HotKey »
X ++ of 1 13 of o 0
¥ of 1 13 of X 0
X Home X4 1 0 & 4 0
Y+ | 1 13 of a 0
¥ of 1 13 f 4 0
Y Home | &% 1 0 & x 0
e € 1 13 f & 0

- v 1 19 e 1w N h

Fins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be
hutomated Setup of Inputs

wE [ Wil BRAW |

2) Os sensores de ferramenta e home devem ser controlados por outras portas de entrada
individuais. Usando sensor de ferramenta, a mdquina sé ird habilitar quando uma
ferramenta for conectada.
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6- CONEXAO DOS RELES DE SAIDA.

Nossa placa controladora pode ser controlada por 3 relés, que sdo, P2, P3 e P4. P2 é usado para o
spindle. P3 € usado para o acionamento do liquido refrigerante. P4 pode ser usado de acordo
com a necessidade de cada usudrio. Se tiver a necessidade de usar os 3 relés, conecte todos os
jumpers que controlam os relés. Com isso, P2, P3 e P4 nao poderao ser usados para outro fim.
A placa controladora pode controlar até 6 eixos, porém, se estiver usando os 3 relés, somente 3
eixos poderao ser controlados. Para os 6 eixos funcionarem, os jumpers de P2, P3 e P4 terdo que
estar desconectados.

P3 ¢é usado para acionar o liquido refrigerante e pode ser controlado através do codigo G (M8
liga e M9 desliga). Existe uma luz sinalizadora indicando se a alimentagao esta ligada ou ndo. P2
¢ usado para acionar o spindle e pode ser controlado através do codigo G (M3 liga e M5
desliga). Existe uma luz sinalizadora indicando se a alimentagdo esta ligada ou ndo.
Exce¢do para o controle do relé P4 que pode ser controlado pelo programa de coédigo M.
A imagem a seguir mostra a configura¢ao de "Output Signals” quando P2 e P3 sio usados para

acionamento do espindo e do liquido refrigerante respectivamente.

Encoder/MFG s | Spindle Setup | Bill Options
Port Setup and Axiz Selection | Motor Outputs | Input Signals Output Signals

Signal __Ennblcd | Port # J Pin Number ctive Low !*
Enabled | ¥
EnableS

Enablef

Output #1
Output #2
Output #3
Output #4

Output #5

OQIMGDQQ

1
1
1
1
1
1
1
1

NN AA NN

Fings 2 -9, 1, 14, 16, and 17 are output pinz. No other pin

_wE | mm |
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Port Setup and Axis Selection ] Motor Outputs | Input Signals | Output Signals I
Encoder/MFG’ s Spindle Setup | Mill Options |
Relay Control Motor Control Special Functions
[T Disable Spindle Rel [V Use Spindle Motor Out; [ Use Spindle Feedback in Symc M
: F FHM Control |_ C1l dL Spindle Cont
Clockwise Output |2_ [ Step/Dir Moto osed Loop Spindle Con
CCH (M4) Output |2 P jo2s I |1 D 0.3

Output Signal # i i
utput Sign s PHMBase Freq W [~ Spindle Speed Averagi

Flood Mist Control
Mimni FHM 1
[ Disable Flood/Mist refel ay i [_ L

Mist Output [37 |IZI General Parameters Special Options, Usually Off
Flood Output [3_ ID e e [1— Sacanix ™ HotWire Heat for J
Output Signal # = CCH Delay Spin UP Il— Seconds [T Lazer Mode. fr
ModBus Spindle - Use Step/Dir as well Jelay Spind DOWN ll_ Seconds [T Torch Wolts Conta
| Enabled Reg |54—~ B4 - CCH Delay Spin DOWN rl— Seconds
Max ADC Count W | Immediate Relay off before d
wmE | e | ERw |

7- CONEXAO COM O COMPUTADOR E SEUS REQUISITOS.

A controladora é conectaca ao computador pela porta USB e pela porta paralela (LPT). Os cabos
USB e LPT nao devem ultrapassar 1,5mt. Hoje em dia, muitos computadores ndo possuem a
porta paralela, portanto, deve-se comprar uma placa paralela com conexdo PCI. Obs. Nao pode
ser usado conversor USB/LPT.

Experiéncias anteriores mostraram que computadores AMD e Celeron ndo sao compativeis com
o MACH3. Eles tornam o programa instavel. Os computadores com 0 MACH3 devem ter uma
resposta em tempo real. Ndo aconselhamos o uso de outros softwares e de internet enquanto o
MACH3 estiver em funcionamento. Mais que isso, quanto menor o numero programas

instalados no computador, melhor vai ser o rendimento do MACH3.
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Os itens de gerenciamento de energia e protecdo de tela devem ser desabilitados. Tenha
cuidado para que o programa antivirus ndo corrompa os arquivos de sistema do MACH3.
Muitos programas antivirus podem tratar os arquivos como algo que pode danificar o
computador.

Aconselhamos o uso de um computador desktop ao invés de um laptop. Ele apresenta um

trabalho mais estavel.

8- CONEXAO DO BOTAO DE EMERGENCIA E BOTAO START

1) Conecte os botdes no pino GND e em uma entrada convencional da placa controladora. Os

botdes sao ligados como um interruptor normalmente aberto. Entdo, faga as seguintes
configuragdes no software:
Primeiramente, ative e defina o OEM Trigger a fim de controlar o botao OEM. Apds isso,
configure os codigos da fungdes como: Comegar 1000, suspender 1001, parar 1003, F+ 108 e
F- 109. Vocé pode olhar as outras fun¢des do cddigo OEM no MACH3. A configuracdo pode
ser feita de acordo com a imagem abaixo: P11 e GND sdo conectados em um botido e P12 e
GND sao conectados em outro botao. P11 é comegar e P12 é parar.

Engine Configuration... Ports & Pins. | XMSystem |

Encoder/NFG x | Spindls Setup Mill Optionx | Estemal Bultons - OEM Codas
Port Setup and Axiz Selection | Botor Duiputs Laput Suignals | Cutput 5ignals | Nona Holk
log Hotkeys
. - - ScanCode ScanCode | |0 ® OEM Code
Signal Enabled | Port # Pin ... J Activ... Emal... | HotK~ Kool 1B 1 [0 g [
THC On L 1 0 ¥ L 0 _ 2 @ s [
g v I Yes | |38 _Y¥=| |40
THC Up 1 0 0 3 [+ 10 [
THC Dosm L § 1 0 x 4 0 Zee | [33 2= [ i M 1 G
5
OEN Trig #1 | 1 11 of ¥ 0 ALl +d 73 PVITH 5o s [ 2 f
OEN Trig#2 ¢ 1 12 x 0 BV ool 66 20 D o L |3
OFN Trig #3 | X 1 0 X ¥ 0 : ' R R
RN Teio #a | M ) n x g n_ ¥ Ciwsd [33 Cow-[93 15
< »
Finz 10~13 and IS sre ingutz Only theze 5 pin nuabers say be Syl Hotkeys
Aateanted Setup of Impatx _Sc'ﬂ:m S.nantude
DRO Select | 999 _CodelLint | [959
ws | wm _MO! Selct | [958

Load GCode | [383° ok
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2) Quando conectar o botdo de emergéncia, podemos ligar um dos fios em P10 e o outro em
GND. Entdo configure o MACH3 conforme imagem abaixo:

X

Encoder /MPG’ 5 | Spindle Setup | Mill Optiens
Port Setup and Axiz Selection | Motor Outputs Input Signals l Output Signals
Signal | Enabled [Port # |Pin... |Activ... Eml... |HotRe =
Probe & 1 0 r x 0
Index x 1 0 4 x 0
Linit Ovrd | ¥ 1 0 x ¥ 0
EStop | o 1 10 of x 0
THC On % 1 0 x 4 0
THC Up Ik 1 0 . o 0
TH Tiram 4 1 f x X n e
< >

Pins 10-13 and 15 are inguts. Only these 5 pin numbersz may be

Automated Setup of Inputs

wE | mRm | EAE

9- CONEXAO DO ENCODER

Geralmente o encoder deve ser conectado com 4 fios na placa controladora. P11 e P12 sdo
conectados respectivamente nos cabos A e B do encoder. Entdo conecte 5V/12V de

alimentacdo no encoder.

E. CONFIGURACAO DO MACH3

Obs.: Somente na configuracdo de "Motor Output” o tipo ligacdo (anodo ou catodo comum)

vai influenciar na configuragao. As demais configuragdes ndo serdo afetadas.

Aqui estdo as configuragdes dos dois parametros principais, "ports and pins” e "motor
tunning”.

(—) Configuragao de “Port and Pin”
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1- Configuracio das portas de saida.

Existem 12 portas de saida. Elas sdo P1, P2, P3, P4, P5, P6, P7, P8, P9, P14, P16 e P17. Entre

elas, P23, P3 e P4 podem ser usadas como relé.

1- Configuracao da unidade de medida
53

Units for Motor Setup Dialog

= MM's " Inches

OK. |

2- Configurar o enderego da LPT no MACH3.

Engine Configuration... Ports & Pins

Encoder/MFG s | Spindle Setup J Mill Options |
Port Setup and Axis Selection | Motor Outputs | Input Signals | Output Signals |
Port #1 Port #2 MaxHC Mode
¥ Fort Enable [” Fort Enable. OR

| Max CL Mode enabled
|[)xgg[;|3 Port 0x278 Fort [~ Max NC-10 Wave Drive

Entry in Hex 0-9 Entry in Hex 0-9
| Pins 2-9 as inp

Frogram restart

Restart 1f changed
[~ Sherline 1/2 Pulse mor

Kernel Speed [~ ModBus Inputlutput Suppo
(¢ 25000Hz (" 35000Hz (" 45000Hz ( 60000hz [T ModBus Plugln Supportel
(" §5000kz ¢ 7S000hz ¢ 100khz [~ TCP Modbus support

Note: Software must be restarted and motors _ Event Drives Seriel Con

kernel speed is | Serve Serial Link Feedb:

mE || mE
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O valor escrito dentro do circuilo vermelho corresponde ao enderego da porta paralela do
seu computador. O valor pode variar de um computador para outro. Para verificar o endereco

no seu computador, seguir os passos a seguir. (Painel de controle/Hadware e som/ Gerenciador

de dispositivos/LPT, aba Recursos)

ol XHE® B FEW #Hho [P
|
B e 2 8 x ;
coDdOC 8 <K anes s mas %8
= 3 CHENGNVRONG

+ % DVD/CD-ROM 3E=hHER & rcI_teT 0PT)
+ ) IDE ATA/ATAPT FOHIE8

tdA

-~ sl Must correspond to your

+ €3 SCST M RAID THI REER ®): computer's parallel port
v T ]
+ e HRIEZHER WS SR

address. Each computer
5w FilE ) PRI 16

- Y 0 cow T L) may be different.
o pcI_com ccomi2)
Bl 7 PCI_COM (COM13)
] 5 PCI_LPT (LPT3)
& o Wm0 com)
¢ O BIiEF
& ] GEREIE
+ e RE BT,

fiF 8

-« O BE. METERENE
) BESE R B

[ wms 10 mm |

3. Motor output: P4, P5, P6, P7, P8, P9, P16, P17 sdao usados para controlar 4 eixos.

Conexao anodo comum EE
Encoder /HFG 3 | Spindle Setup | Bill Optienz
Pert Satup and Axiz Selection Beter Outputs | Input Sigaale Dutpat Signals
Signal Enabled | Step... Dir... |Dir. Step. Step... |Dir ...
[ X Azis | € q 5 o IC; 1 1
[ ¥ axis |o 6 7 o L 1 1
Z hxis | ¥ 8 9 o« g 1 1
Adis | 16 17 L4 o 1 1
[Baxis | ¥ 0 0 ¥ L4 0 0
[caxis | ¥ 0 0 ¥ ¥ 0 0
Spin... 4 I:] 0 ¥ . 1 0
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Conexao catodo comum

X

Encoder/MPG s | Spindle Setup | Mill Options |
Port Setup and Axiz Selection Motor Outputs | Input Signals | Dutput Signals |
Signal | Enabled |Step... Dir... |Dir... | Step... | Step... | Dir ...

- B | 4 ) IC] o [1 [1
¥ Axis | ¥ 6 7 e o 1 1
Z axis | ¥ 8 9 o« o 1 1
e B 16 17 54 o4 1 1
B Axis | ¥ 0 0 ¥ X 0 0
C Axis | % 0 0 24 X 0 0
[Spin... <« 1 o ¥ o 1 0

wE | mm | |

4- Existem 5 portas de entrada de sinal, P10, P11, P12, P13, P15. Vocé pode defini-las como

quiser. A imagem abaixo mostra o P10 como emergéncia, P13 como limite dos eixos X, Y e Z.

Engine Configuration... Ports & Pins
Encoder/MPG s | Spindle Setup | Will Optiens |
Port Setup and Axis Selection | Motor Outputs Input Signals | Dutput Signals |
Signal _ Enabled | Port # _ Binesr l Activ... Emul. | HotEey !""
X + 4 1 13 o ® 0
x— |« 1 13 < ® 0
X Home | ¥ 1 0 x x 0
Y+ | 1 13 o & 0
¥ — |« 1 13 o 4 0
Y Home | ¥ 1 0 L -4 0
Z2+ | o 1 13 o w 0
- v 1 15 M 1w n X
Fins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be
Automated Setup of Inpuls‘

wE ([ mE | mBe |
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Encoder/NFG’ s | Spindle Setup | Mill Options
Port Setup and Axiz Selection | Motor Outputs Input Signals ] Output Signal
Signal Enabled | Port # Pin ... Activ... Emul,. HotKe &
Probe ¥ 1 4 o 0
Index ¥ 1 4 b 0
Limit Ovrd | & 1 ¥ 4 0
EStop of 1 10 of o 0
THC On ¥ 1 ¥ g 0
THC Up L § 1 x x 0
TH" Neam ¢ 1 4 4 n b
< >

Pins 10-13 and 15 are inputs, Only these 5 pin numbers may be

Automated Setup of Inputs

5- Qutput signal: As saidas podem ser configurada para controle dos relés. A imagem abaixo

mostra a configuragdo para controle dos relés P2 e P3.

Encoder/MPG’ = | Spindle Setup | Mill Options
Port Setup and Axis Selection | Motor Outputs | Input Signals Output Signals
Signal Enabled | Port # I Pin Number Active Low | &
Enabled x 1 0 x
Enable5 x 1 0 w
Enableé x 1 0 x
Output #1 L 1 0 L §
Output #2 | 1 2 x
Output #3 ¢ 1 3 | ¥
Output #4 | ¥ 1 0 x
Output #5 | & 1 0 ¥ v

Pins 2 -9, 1, 14, 16, and 1T are output pins. No other pin

wmE | me |
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6- Encoder e MPG. Estd configura¢do ¢ do encoder sem o MPG.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection | Motor Outputs | Input Signals | Output Signals |

Encoder/MPG’ s | Spindle Setup | Mill Options |
Signal | Ena... | A - A - B - B - o .= Vel
Enc... | % 0 0 0 0 T T
Enc... | % 0 0 0 0 1.0...  100...
Enc... | & 0 0 0 0 1.0... |100...
Bnc... | % 0 0 0 0 1.0...  100...
weG... | ¥ 0 0 0 0 BT
nee... ¥ 0 0 0 0 1.0...  100...
we... | & 0 0 0 0 1.0... | 100...

wmE || Wi HAQ |

7- Configuracao de acionamento e controle do inversor . Deve ser observado que
a "base de modulagao por largura de pulso” é baseada em cada configuragao do
PC. O sistema gera a modulacdao automaticamente. Existe dois tipos de controle

do inversor, que pode ser através do uso do relé e da saida 0-10V.

1) Esta é a configura¢ao do acionamento do inversor através do relé. Atencao para
as marcac¢oes em vermelho.
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Fort Setup and Axis Selection | Motor Qutputs | Input Signals | Output Signals |
Encoder/MPG’ s Spindle Setup Mill Options |
fetwn Control Motor Control Special Functions
[~ Dizable Spindle Rel |¥ Use Spindle Motor Outy [ Use Spindle Feedback in Sync M
Clockwize Chat pat v Pl Control [~ Closed Loop Spindle Cont

coY 0M) il I I~ Stap/Dir Moto

Output Signal [# s
Flood Mist Control

[ Disable Flood/fist repelay

P fo.zs I |1 D 0.3
[T Spindle Speed Averagi

bk

PiMBase Freq. ﬁﬁl]
Mininum PYM [1 g

Mist Juatput 13'_ 1] General Farameters Special Options, Usuelly Off
Flood Output 3 ﬁ Rk, e ot [l— Seconds [~ HotWire Meat for J
Output Signel # s CCW Deley Spia WP [l— Seconds [ Laser Mode. fr
ModBus Spindle - Use Step/Dir as welllelay Spind DOWN [I_ Seconds [T Torch Volts Conta
[~ Enabled Reg [84 84 - CC¥ Delay Spin DOWH ’l_ Saconds
Bax ADC Count W [ Immediate Relay off before d
wE | ww | =R |

8- Opgoes de configuragdo de fresadora, abaixo o padrao de instalacao do software.

Engine Configuration... Ports & Pins
Fort Setup and Axiz Selection | Motor Outputs | Input 5ignals | Output Signals |
Encoder/MPG = | Spindle Setup Will Options
Z - Iohibit — Compansation (41, G42
™ B = Inhibit)
Max Dapth I'J Vit ¥ Adwanced Companzation Analysi
7 Persiztan
Digitizing Loop Control
[T 4 Axiz Foint Cle T Mllow Serwve Hold on Inpu-
[~ Add kxis Letters to Coeordi Max CL Clozsd Lesp
THC Options Ganeral Optionz
[T Allew THC UP/DOWN Centrel ™ Homsd trus whan ne hems zwith

aven if net in THC
[T G281 Wo Initial Moo

[T Set OUTPUTS when in THC

673 0.1

mE ([ mm | mAw |

144

(=) "Motor Tuning and Setup Vamos usar o eixo X como exemplo
A configuragao desse parametro ¢ um pouco complicada. Apoés ajustada para a maquina, essa
configuragdo nao deve ser alterada. Para facilitar, vamos calcular somente com motor de 1.8°.

Para mais informagdes, procurar informagdes no manual do software MACH3
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otor Tuning and Setup

Axis Selection
Yelocit
X - AXTIS MOTOR MOVEMENT PROFILE X
234375 ¥ Axis
o 2109.38
2 1875 5 ¥ s
= 164063
2 140825 Z Axis
o
& 117188
E 9375 A Axis
= TJ03125
2
L 4875
> 234375
]
[i] pos 013 015 02 025 03 035 04 045 05 ) |
Time in Seconds
Spiredle
Accel J'
Velocity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse ]
Steps per In's or mm's per min.  in's or mm'sfsecfsec G's 1-5us 0-5
640 " [eo00 IBEI] fo.0101976 |u | [ﬁ_“ Cancal

1- Step per: Este valor deve estar correto. No caso de um motor de passo de 1,8°, o valor
de "step per” deve ser:

Step per = Pulsos/rev / passo do fuso

2- Os valores de velocidade e aceleragao devem ser configuradas de acordo com a
condigdo atual de cada maquina.

3- Para salvar as informag6es de configuracdo do eixo, vocé deve clicar em “save axis

settings”. Se ndo clicar nesse botao antes de sair da tela, a configura¢io nao serd salva.

4- Apertar “Reset”

o i 7 = = ; ;
O motor ird rodar somente se o botdo reset ndo estiver piscando as cores
verde e vermelho




