Mach3 tananyag

Egyszerii haromtengely( marégép beallitasa
A Mach3 2.5 szoftver alapjan
Cél
A tananyag célja a felhasznal6 segitése és iranyitasa lépésrél lépésre a Mach3 CNC vezérl§ alkalmazas

beallitdsaban egy 3-tengelyu marégép hasznalatdhoz. Végigmegyink a vészleallitas, a f6 motor, a
tengely és a hités, valamint az alaphelyzeti kapcsoldk és a szoftver alapu tilmozgas korlatok beallitasan.

Kezdjiink hozza

A szoftver elsé telepitése utan fontos a szamitégép ujrainditasa, amikor a telepité ezt kéri. Ha nem
inditja Ujra szamitogépét, a szoftver nem fog lizemelni addig, amig el nem tavolitja a Mach3 meghaijtét
kézzel a rendszerbdl. A szoftver telepitése és az Ujrainditas utan négy ikonnak kell megjelenni az
asztalon. Az ikonok mindegyike a Mach3 alkalmazast inditja, de kilonb6z6 képernydket téltenek be attol
fugg6en, hogy milyen tipusu gépet hasznal. Mivel a tananyag célja a marogép elékészitése a
hasznalatra, a Mach3Mill feliratu ikonnal inditsa el a szoftvert. Amikor a szoftver elindul, a kovetkezé
ablak jelenhet meg. Ha nem jelenik meg, akkor sem kell aggddnia.
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1. abra: Csatlakoztatott hardver

Mivel a szamitdgép nyomtaté portjat fogjuk elektronikus csatoléfeliiletként hasznalni a szamitégép és a
gép kozott, ezért tgyeljen ra, hogy a Normal Printer port Operation opci6 legyen kivalasztva, és mivel
nem akarjuk minden alkalommal elvégezni ezt a beallitast, jeldlje ki a Don’t ask me this again négyzetet
alul, majd kattintson az OK gombra. Ha nem jelenik meg ez a képernyd, ne aggodjon miatta. A nyomtatd
portrél torténdé mikddés az alapértelmezett.



Metrikus vagy inch

A kovetkezd lépésben be kell allitani a készilék altal hasznalt mértékegységet. Ehhez a Config meniiben
kattintson a Select Native Units opciéra, majd valassza az Inches vagy mm opciét, majd kattintson az OK
gombra. Mivel én metrikus tipus vagyok, én a mm opciét valasztom.
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2. abra: Alapértelmezett mértékegysegek

Ne felejtse el, ahogy az lizenet is mondja, miel6tt a 2. abra ablakahoz eljut, ez a beallitas nem a
ténylegesen megjelenitett koordinatak atvaltasat jelenti hiivelyk és mm kdzétt, és nem is hiivelykben
vagy mm-ben irt programok valtasahoz hasznalhaté. Ez CSAK a motorok beallitasahoz és hangolasahoz
hasznalhaté.

A hardver csatolofeliilet és csatlakoztatas

Most meg kell mondani a Mach3 szoftvernek, hogy mennyi parhuzamos portot hasznalunk, és milyen
cimen taldlhaték. Ha a port a szamitégép alaplapjan helyezkedik el, a szabvanyos cim a 0x378, de mas
cim is hasznalatos egyes esetekben. Megmondjuk a Mach3-nak ezt az informaciot a Ports and Pins
opciodt valasztva a Config menuben.
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3. abra: Meghaijté konfiguralas, portok és labak



El6szor ellendrizze, hogy a Port#1 cime megfeleljen a nyomtaté port tényleges cimének, és
engedélyezve legyen. A 0x378 cimet hasznalja a legtdbb alaplapi parhuzamos port. Mivel nem fogunk
masodik portot hasznalni, ellendrizze, hogy a Port#2 le legyen tiltva. (Nem lehet kijeldlve a Port Enabled
négyzet a Port#2 mellett.)

A kovetkez§ tennival6 a Kernel sebesség kivalasztasa. Ez a Mach3 meghajté mikddeési frekvenciaja, és
szintén a maximalis frekvencia, amivel a szoftver meghaijtja a motorokat. Most a 25000 Hz-et fogjuk
hasznalni. Azt is ellenérizze, hogy a jobb oldalon egyik opci6 se legyen engedélyezve, majd kattintson az
Apply gombra.

A sorban a kdvetkezd a Motor Outputs fll. Itt mondjuk meg a Mach3-nak, hogy mennyi motort akarunk
vezérelni, és a motorok a nyomtaté port mely labaihoz csatlakoznak. Ebben az esetben harom tengely
van, X, Y és Z, igy engedélyezzik ezt a harmat a z6ld pipaval a tengely elsé oszlopaban.

A masodik oszlop bedllitja a labat, melyhez a motor Iépteté bemenete csatlakozik. Ebben az esetben az
X tengely léptetd bemenete a 2-es labhoz csatlakozik, az Y tengelyé a 4-eshez, és a Z tengelyé a 6-
oshoz. A harmadik oszlop olyan, mint a masodik, de a meghajtas iranyat vezérlé bemenetekhez
csatlakozik, a 3-as, 5-0s és 7-es labak ebben az esetben. A gép tényleges kiosztasa ettél eltérd lehet.
Ha sajat maga kototte be, akkor valoszinilleg tudja a kiosztast, ha pedig készen vasarolta a gépet

A negyedik és 6todik oszlop beallitasa attdl fiigg, hogy a meghajtok hogyan éplilnek fel, és hogyan
kototte be dket. A leggyakoribb meghajtok optikailag szigetelt bemeneteket hasznalnak, és rendszerint
konstans +5V egyenfesziiltség latja el 6ket a szamitdgépbdl. A meghajto [éptetd és irany bemenetei a
szamitogép parhuzamos portjahoz csatlakoznak, mely belll kéti a labat a foldhoz, l1étrehozva az
aramkart a LED-en keresztlil a meghajté opto-izolatoraban, ami hatasara a motor egy Iépéssel tovabb
mozog. Ettél lesz a Iéptetd vonal alacsonyra érzékeny — ami azt jelenti, hogy a ,be” allapot a kimenet
alacsony allapotakor kévetkezik be.
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4. abra: Motor konfiguralas, kimeneti fllek.

Rendben, ez volt a motorok fizikai csatlakoztatasa. A kdvetkez8, amire Ggyelni kell, hogy mennyi [épés
van egysegenként, és utana ténylegesen be kell hangolni a motorokat. De mindezek el6tt meg kell
mondanunk a rendszernek még egy fontos dolgot.



Vészleallité gomb

Minden valamire vald gép rendelkezik vészleallité gombbal, mely a leheté legbiztonsagosabb mdédon
megallitia a gép mozgasat, és megakadalyozza els6sorban a kezeld sériilését, majd a gépét. Ez a
tananyag nem ismerteti a megfeleld vészleallité hardver rendszert, hanem arra az esetre fokuszal, hogy
a Mach3 megértse, megnyomtak a nagy piros gombot. A Mach3 bemeneti jeleit az Input Signals filén
allithatja be a Ports and Pins részben a Config meniben:
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5. abra: Motor konfiguralas, Input Signal fl.

Kérulbelul féluton lefelé a listaban keresse meg az EStop jelet és ellendrizze, hogy engedélyezve legyen.
Ebben az esetben a hardver ugy van bekdtve, hogy a bemenet magas lesz, amikor megnyomja a
kapcsolét, igy az Active Low beallitas nem lehet aktiv. Ha nem rendelkezik vészleallitd kapcsoléval,
valoszinlileg engedélyeznie kell az Active Low opcioét, hogy a szoftver kilépjen vészleallitas
uzemmaodban. Errél a késébbiekben olvashat. Mivel a vészledllitas az egyetlen bemenet, amit most
hasznalunk, ellenérizze, hogy mas bemenet ne legyen engedélyezve. Kattintson az OK gombra a
bedllitasok mentéséhez és az ablak bezarasahoz.

Most lassuk, hogy ki tudjuk-e Iéptetni a rendszert vészleallitas izemmaddbal. Ellendrizze, hogy a
hardveres vészleallitas gomb nincs-e megnyomva, a féképernyén kattintson a Reset /Stop/ felirati nagy
piros gombra. Remélhetéleg a villogo piros jel a gomb mellett abbahagyja a villogast, és z6lden kezd
vilagitani. Ha nem valt zéldre, 1épjen vissza az 5. Abréara, és forditsa meg az Active Low bedllitast a
vészleallitas bemenetnél a fentiek szerint, majd probalkozzon ismét.

Ha a késziilék mar nincs vészleallitas Uizemmaddban, tovabbléphetiink.



Motorhangolas

Végll, ténylegesen meghajtunk néhany motort. A hangolasi eljaras elsé I1épése annak kiszamitasa, hogy
mennyi lépésunk van egységenként. Ez tdbb dologtdl fugg:

Léptetémotor esetén:

o Alépések szama fordulatonként, rendszerint 200.

¢ A motor meghaijtéjanak Iéptetési felbontasa, teljes 1épés, féllépés, 5, 10, 100 mikrolépés, stb.
Szervomotor esetén:

¢ A motor kddoldja altal létrehozott kvadratira szamlalas mennyisége.

e A motor meghaijté ,kédolé izemmadja”. 1, 2 vagy 4 kédoldé szamlalas.
Mindkét fenti esetben:

e A csOkkentési arany a motortengely és a orso kozott.

e Az ors6 menetemelkedése. (Milyen messze mozog az asztal az ors6 minden egyes
elfordulasakor.)

Mas hajtérendszereket is hasznalhat, mint példaul szijak, stb., de ebben az esetben vezetd vagy golyds
orsot hasznalunk a szamitas alapjaul. Készitunk egy metrikus és egy inches példat is.

A metrikus példa:

Tételezziik fel, hogy hagyomanyos Iéptetémotorunk van 200 Iépéssel fordulatonként. A motort meghaijté
vezeérld 400 mikrolépésre /fél Iépéses lizemmadd/ beallitva teljes Iépésenként. Egy MSD-40-3.2 meghajté
peldaul. A motor kdzvetlendil direkt hajtassal , kozvetlenil csatlakoztatjuk az orsohoz, mely 5 mm
emelkedéssel rendelkezik fordulatonként. Ez azt jelenti, hogy a tengely 5 mm-t mozog a csavar minden
egyes elfordulasakor.

Ebben az esetben a meghajténak 400 impulzus szikséges (vagy Iépés), hogy elforditsa az orsot egy
fordulattal, elmozditva ezzel a tengelyt 5 mm-rel. Most az 400 Iépést elosztjuk a csavar emelkedésével,
ami 5. (400 / 5 = 80) Mas szavakkal, 80 lépés sziikséges a mozgatashoz egy egységgel, azaz 1 mm-rel
ebben az esetben.

Az inches példa:

Tételezzik fel, hogy egy DC-szervo motorunk van, 500 soros kédoloval, és egy meghajtd, mely mind a
négy kvadratura szamlaléjat hasznalja a kédoldnak, 2000 szamlalas per fordulat motor/kddolo
kombin&ciot hozva létre. Azt is tételezzik fel, hogy 3:1 aranyu oszto6 szij hajtia meg a csavart, ami 5TPI
emelkedési.

A meghajtonak 2000 impulzusra van sziiksége (vagy Iépésre), hogy elforditsa a motort egy fordulattal.
Mivel 3:1 aranyu oszt6 szij van a motor és a csavar kdzott, ezért a 2000-et meg kell szorozni 3-mal, hogy
a csavar egy fordulattal elforduljon.

6000 Iépés fogja elforditani a csavart egy fordulattal, mellyel a tengely 1/5 hiivelyket mozog. Ahhoz, hogy
a tengely egy hlivelyket mozogjon, a csavarnak 6t fordulatot kell tennie, azaz 6000 x 5 = 30000 lépés
szlUkséges egységenként, vagy ebben a példaban hivelykenként.

A valésagban a 30000-hez hasonldéan magas értékek nagymértékben csdkkentik a gép miikddési
sebességét.



Tehat meghataroztuk, hogy a szamitégépnek mennyi |épésre van sziiksége a vezérlés kikuldésére, hogy
a gép kivalasztott mértékegység szerint mozduljon el. Programozzuk be a Mach3 szoftverbe
eredményunket. A Config menlben a Motor Tuning opcioét valasztva a kdvetkezd ablak jelenik meg.
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6. abra: Motorhangolas és beallitas

Az els6 dolog a Iépések mértékegyseégenkénti megadasa, amit az el6bb kiszamoltunk. Ezt a bal als6
sarokban teheti meg. A fenti metrikus szamitast hasznaljuk alapként a beallitasként, ami 80 Iépés
mértékegysegenként. Most jon a szorakoztato rész. A csuszkakat jobbra és lefelé huzva a fekete ablak
beallitia a motor sebességét és gyorsulasat. Ez természetesen kiszamithaté a motor nyomatékan, a gép
inerciajan, tdmegeén, stb. alapulva, de a legtdbb esetben préba és hiba alapon térténik.

Mozgassa felfelé a sebesség csuszkat egy kicsit, és nyomja meg a billentylizet fel/le gombjait. A motor
porogni kezd. Ha nem, akkor ellenérizze, hogy a rendszer engedélyezve van-e, é€s nincs-e vészleallitas
uzemmadban.

A Velocity és Accel csuszkakkal probaljon talalni egy olyan sebességet és gyorsulast, ami kényelmesnek
érz6dik, ahol a motor siman fut akadozas, Iépésvesztés nélkiil. Utan — és ez fontos — kattintson a Save
Axis Settings opcidra. Kattintson az Y Axis gombra, és ismételje meg az eljarast erre a tengelyre is, majd
a Z tengelyre. Ne felejtse el megnyomni a Save Axis Settings gombot tengelyvaltas el6tt. Ha nem
nyomja meg, a bedllitasokat elvesziti.

Ne felejtse el: Teljesen természetes, hogy eltéré Step per unit bedllitast, valamint Velocity és Accel
értéket hasznal minden egyes tengelynél. A Mach3 szinkronban fogja 6ket tartani. Akar téredék lépést is
megadhat egy vagy tébb tengely esetén (példaul 201,3-at szlikség esetén).

Ha a motor futasa nem tlinik simanak, ellenérizhet néhany dolgot. Kezdjik az egyszerlivel: egyes motor
meghajtoknak hosszabb 1épés impulzusra van szikségre, amit a Step Pulse beaéllitdsnal modosithat.
Olvassa el az adott meghajté dokumentaciodjat.



A gép és a DRO harmonikus mozgasanak ellenérzése

Egy hagyomanyos 3-tengelyi marégép esetében, a gép elétt allva az X tengely balrél jobbra mozog, az
Y tengely Onhdz kdzeledve és tavolodva, a Z pedig felfelé és lefelé. A kdvetkezd részben minden
mozgast az aktualis eszkdzre vonatkoztatunk — ami azt jelenti, hogy az eszkdz jobbra mozog akkor is, ha
valojaban az asztal mozog balra.

Lépjen vissza a ,Futtatds” képernyére a ,Futtatds” gombbal, vagy az F1 billentylkkel. Ellenérizze, hogy
a LED a Jog ON/OFF gomb alatt sargan vilagitson. Ha nem, akkor nyomja meg a gombot, hogy a gép
Iéptetd Gzemmaoddba keruljon. (A gomb a képernyd als6-k6zépsd részén talalhatd.)

Most meg kell mondani a Mach3-nak, hogy milyen sebességgel szeretnénk léptetni, és ezt a "Lassu jog
aranya” opcional allithatja be a ,Futtatas” képernyén. Inditson egy lassu értékkel, példaul 10%-kal.
Kattintson a DRO-ra, adja meg a valasztott értéket, majd nyomja meg az Enter gombot.
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8. abra: A program futtaté képernydje a léptetd résszel.

Nyomja meg a billenty(izet jobbra nyilat. Ha minden jél megy, az X-tengelyl DRO felfelé szamol, és a
gép szerszama pozitiv iranyba mozog (a szerszam jobbra mozdul, az asztal balra). Ha a DRO felfelé
szamol, de a szerszam a negativ iranyba mozog, meg kell forditanunk a motor iranyat. Ezt a Dir Low
Active beallitassal teheti meg a Ports and Pins, Motor Outputs részben. Ha a szerszam jobbra mozog,
de a DRO lefelé szamol, mddositani kell a tengelyléptetéshez haszndlt gombot. Ezt a System Hotkeys
opciodval teheti meg a Config menliben. Ha az X tengely rendben van, ismételije meg a lépéstaz Y és Z



tengelyekre is.Az Y tengely DRO-nak felfelé kell szamolnia, és a szerszamnak Ontél tavolodva kell
mozognia (az asztal On felé mozog, ha szemben all a géppel), amikor megnyomja a nyil gombot.

A Z tengely a PageUp és PageDown gombokkal Iéptetheté. A DRO-nak felfelé kell szamolnia, és a
szerszamnak felfelé kell mozognia a PageUp gomb megnyomasara.

Ezek voltak a Mach3 CNC beallitasanak alapvet6 Iépései. A kdvetkezd fejezetek az alaphelyzeti
kapcsoldk és a szoftver mozgaskorlatozasanak beallitasat mutatjak be.

Alaphelyzeti kapcsolék

Mint azt mar észrevehette, a Mach3 nagyon rugalmas a bemenetek és kimenetek hasznalata
tekintetében. Lehetséges az alaphelyzeti és végallas kapcsolok kombinalasa sokféle modon, de a
tananyag ezen részében az alaphelyzeti kapcsoldk tengelyekhez torténé beallitasat ismertetjik, sorban
kotve. Szokas szerint nem ismertetjik a hardver és a csatolofelllet részleteit, de feltételezzik, hogy az
alaphelyzeti kapcsolok normal esetben zarva vannak, sorban kotve a fold és a parhuzamos port 10-es
laba kozott.

Az alaphelyzeti kapcsolok beallitasahoz engedélyezni kell az alaphelyzeti kapcsolok bemenetét. A
Config menuben valassza a Ports and Pins opcidt, majd menjen az Input Signals fllre. Engedélyezze az
X Home, Y Home és Z Home opcidkat, majd allitsa a port #-ot 1-re, és a pin #-t 10-re. Ellenérizze az
Active Low beallitast mind a harmon.

A kovetkezokben lathatja a Mach3 1/0 képesseégeinek erejét. Annak ellenére, hogy harom tengelyiink
van, sorba kotjik, és egy bemenethez csatlakoztatjuk 6ket. Amikor a Mach3 alaphelyzetbe allitja a gépet,
egyszerre egy tengellyel teszi ezt, és amikor a kapcsolot eléri, megforditja a motor iranyat, amig a
kapcsolaét el nem hagyja, majd a kovetkez6 tengely kovetkezik. Ugyanazt a kapcsolét lehetséges
végallas kapcsoloként is hasznalni — a Mach3 tudni fogja, hogy a kapcsold egy alaphelyzeti kapcsol6 az
alaphelyzetbe allitdskor, és utana végallas kapcsoloként

kezeli.
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11. abra: Az alaphelyzeti kapcsolok beallitdsa



A beallitasok és a hardver ellendrzéséhez Iépjen a Diagnostics képernydre, figyelje meg a jelzét az M1
Home, M2 Home és M3 Home mellett, mik6zben nyomva tartja az egyik kapcsolot. A jelzék (mindharom)
vilagitani kezdenek, amikor megnyom egyet a harom kapcsold kozdl.

Alaphelyzetbe allitasi paraméterek

Most j6tt el az id&, hogy megmondjuk a Mach3-nak hova szereltik az alaphelyzeti kapcsoldkat. A
leggyakoribb hely az X és 'Y tengely esetén az ut legnegativabb pozicidja. A tengely leggyakrabban a
legpozitivabb poziciéban all alaphelyzetbe. Ne felejtse el, hogy bar ez a pozicid a gép nulla pozicidja a Z
tengelynél, de minden mozgast negativ iranyba kényszerit. igy fogjuk ezt itt is beallitani.

Az alaphelyzet beallitasahoz ki kell valasztani a Home/Limits opciét a Config meniben. Amikor ezt
tesszlk, a 11. dbra ablaka jelenik meg.

xq
Entries are in setup units,
Axis Reversed | Soft Max ‘ Soft Min ‘ Slow Zone ‘ Home OFf. |Home Neg  Auto Zero ‘ Speed % ‘
% 4 300 0 3 0,0000 of of 20
¥ i 100.00 1] 3 0.0000 of Ind 20
z o ] 100,00 3 0.0000 i of 20
A o 100,00 100,00 1.00 0.0000 a of 20
B i 100,00 100,00 1.00 0.0000 o of 20
c x 10000  -100,00  1.00 0.0000 x of 20
—G28 home location coordinates
% |0 a |o
¥ o B |0
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12. abra: Az alaphelyzeti és szoftveres végallas parbeszéd ablak

Mivel az X és Y tengelyt negativ iranyban szeretnénk alaphelyzetbe allitani, engedélyezziikk a Home Neg
opciot az X és Y tengelynél, a Z esetében pedig kijeldletlenil hagyjuk. Ha engedélyezziik az Auto Zero
opciodt a gép koordinatai automatikusan nullara allnak a tengely alaphelyzetbe allitasakor. Mivel a
kapcsoldk az ut legvégén helyezkednek el, engedélyezni kell ezt a funkciot. Ha a kapcsoldé nem az ut
legvégén helyezkedik el, akkor megadhatja a tavolsagot a Home Off oszlopban. Ez mondja meg a
Mach3-nak, hogy a gép koordinatait ehhez a tengelyhez erre az értékre allitsa a nulla helyett — jol johet
egyes esetekben. A Speed % beallitas hatarozza meg, hogy a tengely a motor sebességének hany
szazalékan all alaphelyzetbe, és elképzelhetd a géptdl fliggbéen, hogy egyaltalan nem, vagy csak kis
mértékben kell allitani. Altalanos esetben minél lassabb a mozgas, annal pontosabb. Kisérletezni kell
egy Kicsit.

A gép alaphelyzetbe allitasa

Csatlakoztatott és tesztelt végallas kapcsoldkkal alaphelyzetbe allithaté a gép. Ha a vezérlé nincs
vészleallas Gzemmadban, lépjen a Program Run képernydre, és egyik kezével a vészleallitd gombon,
nyomja meg a Ref All - Home gombot. A gép elkezdi mozgatni a Z tengelyt, amig el nem éri a kapcsolét,
majd visszafelé mozgatja, amig a kapcsolé érintkezése megsziinik. Ugyanez torténik utana az Y



tengellyel, majd végul az X tengellyel. Miutdn minden tengely alaphelyzetbe allt, a DRO kiolvasott értéke
0,00, vagy barmilyen érték, amit megad a Home Off értéknél. Ha barmely tengely rossz iranyban kezd
mozogni, nyomja meg a vészleallitd gombot, és a Home/Limits beallitdsnal modositsa a tengelyhez
tartoz6 Home Neg opciot.

Szoftveres végallas

A Mach3 lehet6vé teszi a gép karosodasanak megelézését a pozicié folyamatos megfigyelésével. Ha On
vagy egy G-code program a munkatertleten kivilre prébalja mozgatni, nem fog oda lépni, hanem egy
hibalzenet jelenik meg. Ennek beallitdsdhoz Iépjen vissza a Home/Limits ablakra a 12. abran.

Mivel az alaphelyzeti kapcsoldk az ut végén taldlhatok negativ iranyban az X és Y tengelyeknél, a 0
értéket kell beallitani a Soft Min opcional. Ezzel megakadalyozhatja, hogy a gép a 0 mégé menjen a
negativ iranyban. A Soft Max esetben azt az utat kell megadni, amennyi rendelkezésre all. Ebben az
esetben ez 300 mm X és 100 mm Y iranyban. Mivel a Z tengelyt a pozitiv iranyban helyezzik
alaphelyzetbe, de az alaphelyzeti poziciot 0-nak nevezzuk, 0-at kell megadni a Soft Max opciénal.

A Soft Min érték ismét a rendelkezésre allé ut hosszat jelenti, 100 mm ebben az esetben igy -100 (ne
feledkezzen meg a negativ el6jelrél) keril a Z tengely Soft Min oszlopaba.

A Slow Zone bedllitas az a része az utnak, ahol a gép automatikusan lassitani kezd, amikor megkoézeliti
a végallast. Peldaul, ha 3.00-at allit be a Slow Zone opcional és az X tengelyt nagy sebességgel
Iéptetjik a negativ végallas felé, mely 0.00, a gép elkezd lelassitani, amikor elhagyja a 3.00 értéket.
Ezzel megakadalyozhatja, hogy a gép elveszitse az alaphelyzeti poziciét a motorok hirtelen leallasa
miatt. Ez az automatikus fékezés csak léptetéskor all rendelkezésre, G-code program futtatasakor nem.

A szoftver végallasainak teszteléséhez el6szor alaphelyzetbe kell allitani a gépet. Utana engedélyezni
kell a szoftveres végallast a Soft Limits felirati gombot megnyomva a Program Run képernyén. Ha a
jelzé a gomb mellett zélden vilagit, a végallasok aktivak, és léptetéssel probalhatok ki. Remélhetbleg
szeretné ezt kiprébalni, és a Soft Limits System Movement Aborted Uzenet jelenik meg a képerny6 alsé
részén.

Biztonsagi masolat készitése a beallitasokroél

Elj6tt az ideje a beallitasok mentésének. Minden beallitas egyetlen fajlban talalhaté, igy nagyon
egyszer(i biztonsagi masolatot késziteni réla. Keresse meg azt a mappat, ahova a Mach3 alkalmazast
telepitette. A szabvanyos utvonal a C:\Mach3. Keresse meg a Mach3Mill.xml nevi fajlt és masolja
biztonsagos helyre, USB meghajtéra, CD-R lemezre példaul.

Végszo

Bedllitottuk és behangoltuk a gép fétengelyeit, lehetévé tettik a Mach3-bdl biztonsagos mddon a
vészleallitd kapcsolo segitségével. Kialakitottunk egy modszert a gép alaphelyzetbe allitasara
kapcsolokkal, és egy modszert a karosodas megelézésére szoftveres végallas kapcsoldkkal. Azt hiszem,
ez tébbé-kevésbé magaban foglalja a harom tengelyli mar6gép alapvetd beallitasat... Ennek ellenére...

Sokkal tdbbet tehet a Mach3 CNC vezérl6 alkalmazassal. Példaul vezérelheti a tengely sebességét, 3D
targyakat szkennelhet |ézerrel, plazma és tangencialis késsel torténd vagast alkalmazhat, stb. Ez a lista
nagyon hosszu lehet.

Udvézéljik a CNC és a Mach3 vilagaban. Ez csak a kezdet!
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