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CECHY

* Komunikacja przez port usb (plug and play).

* Brak konieczno$ci konfiguracji z Mach 3.

* Sterowanie predkosciag z MPG.

* Regulacja posuwu, oraz predkosci wrzeciona z MPG.
* Program (START, STOP, PRZYTRZYMAJ, COFNLIJ)
» Sterowanie 5 osiami.

* Wybér wartosci kroku.

* Szybka zmiana pomiedzy trybami kroku i predkosci.
* Podswietlany przycisk E-STOP.

WTYCZKA PROGRAMOWA

2 Pobierz najnowszy plugin iMach3-P2.dll ze strony www.akcesoria.cnc.info.pl

= Wagraj plugin do folderu Mach 3/Plugins.
2 Uruchom aplikacje Mach 3.
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2 Z menu programu konfiguracja wybierz Dodatki, gdzie uaktywnij wtyczke
iMach 3-P3-Pendant.

=2 Zamknij aplikacje Mach 3 i zresetuj program.

POLACZENIE

= Podtacz urzadzenie do portu USB w twoim komputerze.

= Uruchom aplikacje Mach 3.
OBSLUGA

Selekcja osi
2 Wybierz odpowiednig 0$ przy pomocy pokretta

2 Gdy gatka selekcii osi jest wozycji OFF wéwczas zadajnik jest wytaczony.

WAZNE:
m Gdy gatka selekgciji osi jest w pozycji OFF, a grzybek E-stop jest wcisniety wowczas sygnat

E-stopu bedzie wysytany do programu Mach 3.
Wybdr trybu sterowania
Przy pomocy pokretta wybierz odpowiedni tryb pracy.

Wybierz odpowiednio === Mw === aby wykonac ruch aktualnie wybranej osi.

(] 0 0
Wybierz odpowiednio C ."{} F /o S / , aby ustawi¢ warto$¢ parametru.
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m Nacisniecie | przytrzymanie przycisku |—. spowoduje obstuge funkcii opisanych na wewnetrznym
okregu (C%, S% itd.). Natomiast przy wcisnietym przycisku obstugiwane bedg funkcje opisane

na zewnetrznym okregu (C , F%)

WAZNE:

= Zmiana trybu pracy zdarza sie natychmiast gdy wciskamy lub zwalniamy przycisk. Zatrzymanie
koétka MPG jest zbedne by zmienic¢ tryb pracy. Kierunek obracania kétka, okresla kierunek wybranej
0si.

= Pokrec kétkiem w prawg by zwiekszy¢, a w lewg by zmniejszy¢ wartos¢ wybranego parametru.

OOE®

=2 Wybierz odpowiednio by sterowac¢ programem.

= Kiliknij dwukrotnie przycisk I:. by dokonac¢ wyboru funkcii.
WAZNE:

= Kiliknij dwukrotnie boczny przycisk — powinno odbywac sie w czasie 0,5 — 1sek

(akcja podobna do podwdjnego klikniecia przycisku w programie Mach 3).

.S. Dwukrotne klikniecie bocznego przycisku w trybie .S., spowoduje zmiane warto$ci wykonywanego

kroku, bedg zmienialy sie zgodnie z tabelg zdefiniowang w tabeli programu.
WAZNE:

= Gdy wymagane sa ruchy na dwie odlegtosci, zaleca sie uzyc¢ trybu predkosci.

= Jezeli uzywamy kroku o duzej wartosci, wowczas nie nalezy zadawac zbyt duzej ilosci krokéw przed
zadaniem nowego ruchu, odczeka¢ do zakoriczenia poprzedniego.

= Zadanie zbyt duzej ilosci krokéw moze spowodowac, ze maszyna bedzie nadal pracowac, po

zaprzestaniu krecenia kotkiem (program pamieta zadane ruchy)
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vV

~ Tryb predkosci: Powoduje ruch osi od 0 do 100% maksymalnej szybkosci. Szybkos¢ ruchu

osi zalezy od szybkosci obracanego kotkiem zadajnika.

» Czuto$¢ trybu ™ moze by¢ konfigurowana w programie zadajnika.

C

— Ruch ciggty: Ruch osi w powolnym tempie. Ruch osi jest staty i niezalezny do

szybko$ci krecenia kolkiem.

WAZNE:

Cc

2 Aby unikng¢ niekontrolowanego ruchu w trybie =, ruch osi odbywa sie dopiero po petnym

obrocie (100 klikow kotka).

2 Wspotczynnik spowolnienia posuwu nalezy zmienic¢ przy pomocy trybu C% lub w
programie Mach 3.

0
* Zmiany wspotczynnika spowolnienia posuwu mozemy dokonaé przy pomocy funkcii C ‘/h lub w programie

Mach 3.

C% Wspoditczynnik spowolnienia posuwu: spowolnienie predkosci uzywanej w trybie g .

Wspdlczynnik wyswietlany jest w odpowiednim DRO w programie Mach 3.
F 2% Zmiana predkosci posuwu: umozliwia zmiane predkosci posuwu w czasie od 1% do 250 %.

Zmiana predkosci moze by¢ dokonana podczas ruchu osi.

LS% Tryb szybkosci wrzeciona: Zmienia szybkos$¢ wrzeciona od 1 do 250%.

Regulacja moze odbywac sie podczas pracy wrzeciona.

@ Przycisk startu: dwukrotne klikniecie bocznym przyciskiem ! ' spowoduje w tym trybie
uruchomienie wykonania Gkodu w programie Mach 3. Gdy program bedzie wykonywat G-kod
(praca), podswietlenie przycisku E-stop zostanie wygaszone.

@ Pauza: Podwajne klikniecie bocznego przycisku powoduje wstrzymanie pracy programu.
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UWAGA:

= Gdy wykonanie programu zostanie wstrzymane, dioda przycisku E-stop bedzie migac¢ (2 krotnie na

kazde pot sekundy, przez kolejne pét sekundy dioda bedzie wygaszona).

= Gdy wykonanie programu jest wstrzymane, dioda bedzie miga¢ co sekunde (2 migniecia
0,5sek.przez pozostaty czas bedzie wygaszona).
= Funkcia Start Cyklu | Pausa dzielg ten sam przycisk. Gdy program Mach 3 jest w jednym ze stanu,

podwadjne klikniecie bocznym przyciskiem spowoduje przejscie do drugiego stanu.

@ Stop: Podwojne klikniecie bocznym przyciskiem |-. spowoduje zatrzymanie programu.

@ Przewin: Podwojne klikniecie przycisku bocznego |-. spowodduje przewiniecie programu.

PRZYCICK E-STOP

= Wocisnij przycisk E-stop aby awaryjnie zatrzymac prace programu Mach 3.

2 Po wcisnieciu przycisku zostanie on zatrzasniety, aby go odblokowac¢ nalezy go
przekrecié.

2 Gdy przycisk jest wcisniety dioda bedzie Swiecita.

2 Gdy Mach 3 jest w trybie resetu dioda bedzie btyskac.
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Konfiguracja Pluginu

W menu Mach 3 wybierz menu Konfiguracja, a nastepnie Dodatki, aby skonfigurowa¢ Plugin.

Mach3 CNC Controller
File Begis® Function Cha's  View Wi

Select Mative Units

= Ports and Pins
Maotor Tuning
General Config. .,
System Hotkeys
Harning//Lirmits
ToolPath
Slave Axis
Backlash
Fixtures, ...
ToolTable. ...
Spindle Pulleys, .
Safe_Z Setup,,
Save Settings.,

N iAlR-2)

Odpowiedzi — Plugin (P2) nalezy aktywowaé, oraz nalezy
klikna¢ Config, aby moc dokona¢ konfiguracji pluginu.
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Plugln Control and Activation

ol A AL e

Ermabled :F'iugIn Mare
iMach2-P1-Pendank—-YiskaZNC-Ner-2,0

iMach3-02-Pendank—--YisksTNC-Yer-2.0
iMarh3-P3-Pendank—-Yiskai“NC-Ver-2.0
iMarh3-P5-Pendant—-YidaCNC-Yer-2 .0

iMach3 P2 Pendant Configuration

(T3 2010 WiskaTiC LLC

v wEELECNCCom

S v+ [novE <] [mowE |MOME = |HOME w | Saleck MOKE to Skp.

1 G MPGE Feo Jl:-gglﬁu; FeedRate: et 0 Lo 3kp

! 1 3 * | Turns Per Secord bo Reach G0, Default: 3

E J 3 * | TurnsPer Secornd to Reach G0, Defaulk: 5 ’7
ik

2 Grupa parametréw S pozwala nam okresli¢ wartos¢ krokéw. Nalezy wybrac
odpowiednig wartos¢, lub NONE, aby poming¢ wartos$¢ przy wyborze z zadajnika. Wartosé

kroku z pierwszego okienka, bedzie wartoscig domysing uzywang przez zadajnik.

2> Wartosé S jest to predkos¢ w trybie kroku posuw jest ustawiony niezaleznie od aktualnie

wybranego FRO w programie
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2> Wartos¢ ™= | M jest uzywana do dostosowania czutosci zadajnika w trybie ™ |
(im mniejsza wprowadzona wartos¢, tym mniej obrotow kotka jest potrzebnych do osiggniecia
maksymalnej predkosci pracy.)

Specyfikacja

= Praca z Mach 3w wersji R2.63 i powyze;.
= 100 krokéw (klikéw) na obrét kétka MPG
= Czas zycia: 10000 cykli.

> 10' kabel (USB) elastyczny.

2> Wymiary 150mm/79mm/68mm.



