°Q/Je\\c’
5' CSLAB ..
ElectronicLaboratory

/

. SIMCNC
Sl m software de control

\C N C Guia de inicio rapido

Copyright CS-Lab s.c. 2018




Pagina 2

(ndice
[. Configuracion de 12 SEMAl E-STOP.....cc.cuiii ettt e e et e e e e ate e e e e bt e e e e ebteeeesataeeesnsteeeesnsteeeennsenas 3
| T oY o i T={V [ = Yol o] We [l = U oo o N aF- | 4 V7 USSR 5
P @o T o} T ={¥ ] =T To T e 1IN Fo T =1 =S 6
IV. Configuracion de 105 MOTIONKITS .......cccuiiiiiieiieecie et et e e e e stee e s e e e sta e e se e e steeessseesntesesseesnseeaseeesnseesnsenanns 10
V. Configuracién de las sefales de control de alimentacién de accionamiento.........cccceeeeeciieiieiiieeccciee e, 16
VI. Configuracién de los parametros del accionamiento — continUacion ..........cccccvveeieiiiie e e 18
VII. Planificador d& MOVIMIENTOS .......ooiiiiiiiierieenee ettt ettt ettt e sbe e sae e sabesab e e bt e bt e beesmeesmeeemeeenseenneen 24
VI, Primeros MOVIMIENTOS eI €€ ..ueeiiiii ittt e e e e et re e e e e e e e e b et e e e e e e se s ansraeeeeeeesesssssaseeasaeesnnnsnns 31
) O () =Y ¢y Vol = Yo [0 e [l (o =Y [T PRSP 33
9.1.  Protecciones del referenCiado ........cocuieiiiiiiiieiee et et rr e s b s ne e sareeeas 37
9.2.  Configuracion de los parametros de las protecciones de referenciado (CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)........ 41
9.3.  Configuracion de la sefial ,Index” (CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)....c.ooouievuiirieireeireesreeseeeeeeiveeereesteesseesaveennes 49
9.4.  Activacion del referenciado fino mediante sefial ,,Index” (CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A) .....ccovvevurvrevererinennns 50
9.5. Opciones de referenciado adicionales (todos los controladores CSMIO/IP)........cooueeecereeieeeeveeeeeeeereens 51
9.6.  Primer referenciado de los ejes (todos los controladores CSMIO/IP) .......eeoveeeeeeecveeeeteeeeeeeeeree e 53
9.7. Orden de referenCiado A8 10S €S ....cuiuiiiiiiiiiiiiiiiee et e s st e s s b e e s s sabee e e ssnbeeeeennnes 55
) O N {4 o1 (=T [T W 0T = o - TSRS 56
XI.  Configuracion del husillo Y refrigerante..... ..o e e e e e s bae e e e s aae e e e aneeas 58

Software de control simCNC - inicio rdpido CNC



Pagina 3

ool

|. Configuracion de la sefial E-STOP

Seleccione uno tras otro ,,Configuration > Setting > Special 10”

En primer lugar, se debe configurar la sefial E-STOP. Sin la configuracion de esta sefial no se puede utilizar el
software simCNC.

E-STOP - es una sefial de entrada (sefial digital de 24 V) que se utiliza para el paro de emergencia de la maquina.

a) Amplie la lista de aparatos y seleccione el controlador CSMIO/IP al que esta conectada la sefial ,E-Stop”.

- N
E Configuration m

General I MotionPlanner Spedial IO | FRO/SRO | Homing order | Axes I Modules | Spindle | MPG | THC I Pyactior 4 | P

Emergency 10

[ P 7] [inputo =] O mverted
Disabled

Powersupply control [0

. PawerSupply Fault [Disabled '] [ '] [T Inverted

. High Voltage Enable [Disabled '] [ '] [T tnverted

Trajectory Synced Cutputs

[ REELIC [pisableg || ~ | [ mnverted
[ REELIS [pisableg || ~ | [ tnverted
| REELIE [Disabled bl | [ mnverted
| REELIE [pisabled - | [ tnverted

b) Amplie la lista de entradas digitales y seleccione el nimero de la entrada digital a la que esta conectada la sefial
,E-Stop”.

r N
E Configuration m

General MotionPlanner Spedial IO | FROJSRO I Homing arder I Axes I Modules I Spindle I MPG I THC I PyActior 4 | ¥

Emergency IO

Bese [csMuop [ tnverted

Powersupply control IO

) rorersiopiyFait [Disabled ] tnverted
) Hch voisgeEnable  [Disabled [] tnverted
Trajectory Synced Outputs Tt a .

f reisnc [Disabled Bl ~ | [ imverted
l reismcn [pisabled - ~ | [ tnverted
[ REELTE! [Disabled [ ~ | [ verted
) reismcra [Disabled - ] [ inverted

Software de control simCNC - inicio rapido ECNC



c) Sise utiliza el botén E-Stop de tipo NC, seleccione la opcién , Inverted”.

INVERTED — esta opcion invierte el estado logico de las sefiales de entrada y salida digitales. Esto significa
gue una sefial digital en estado bajo es percibida por el software simCNC como si estuviera en estado alto y

viceversa.

7
3 Configuration

5 |

Emergency IO

% . E-Stop

Powersupply control IO

. PowerSupply Fault

. High Voltage Enable
Trajectory Synced Outputs
. Traj Syne [0]

. Traj Synec [1]

. Traj Syne [2]

. Traj Sync [3]

General I MotionPlanner Special 10 | FRO/SRO I Homing arder I Axes I Modules

spinde | mpc | THC | Pyactiorn [P

J

[camoe ~| [nputo ~ | [ 1nverted
[Disabled '] [ v] [T tnverted
[pisabled || | [ mnverted
[Disabled '] [ v] [T tnverted
[Disabled '] [ v] [T nverted
[Disahled '] [ V] [T tnverted
[Disabled '] [ V] [T tnverted

En la imagen de arriba se puede ver que cada una de las sefiales tiene un LED que indica su estado. El LED
indica el estado de la sefial desde el punto de vista del software simCNC, es decir, teniendo en cuenta la

opcién , Inverted”.

o iATENCION!

Por razones de seguridad, se recomienda utilizar un botéon ,E-stop” y finales de carrera de tipo NC.
Permiten crear un circuito cerrado, cuya interrupcion detendrd la maquina. La sefial "E-stop" sdlo se
puede conectar al controlador principal.
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Il. Configuracion de la unidad nativa

Seleccione uno tras otro ,Configuration > Settings > General”

Antes de continuar con la configuracidn, vale la pena comprobar si el software simCNC estd configurado para
trabajar con la unidad de longitud correcta (mm/pulgada). Para ello, tenemos que ir a la ventana que se
muestra a continuacién y marcar la opcién , Native units”.

,
E Configuration m

General | MotionPlanner I Spedal 10 I FRO/SRO | Homing order | Axes | Modules I Spindle | MPG | THC | PyActior 4 | »

Default FRO 100 %
FRO affects GO

Default SRO 100 %o
Default J0G Speed 10 %
Default JOG Made [Continuous hd ]
Default J0G Step 0.1 mm

[ Dereference Axes When Disabled or E-STOP

MNative Units Metric { mm

Metric { mm
Imperial { inches }

[] pebug to Console
[] pebug to File
Debug by TCP

El uso de una unidad nativa incorrecta causard numerosos problemas en etapas posteriores de la
configuracion del software simCNC. . Esto se debe a que la unidad nativa afecta a muchos pardmetros del
software simCNC. El primer y mas rapido problema que se notara sera la falta total de precision.
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lll. Configuracion de los ejes

Seleccione uno tras otro ,Configuration > Settings >Axes> X”

a) Asigne un ,MotionKit” correspondiente al eje X. Amplie la lista, seleccione el nimero del ,,MotionKit” y haga
clicen ,Map motion kit”.

B3 Configuration 12 [t B3 Configuration [EER==
General | MotionPlanner | Speciallo | FRO/SRO | Homingorder | Axes | Modues | spinde | MPG | THC | Pyactior 4[[» General | MotionPlanner | specal10 | FROfSRO | Homingorder | Axes | Modules | spinde | MG | THC | Pyactior {[¥
x [r[z]as]cle [er[e2][es]es][es] I x (v ]z[a]e]c[e [Er[e2][es][es]es] \I,
1 . %
Enable Map motion kit [ Enable [z — Map motion kit |
1
Use external points Use external points
0 s 1 a5 Master Delete o s MKing Master/Slave  Set as Master Delete
[T Enable soft limits 2 [ Enable soft limits
H o Master SetasMaster  Delete
[ Home to index 3 [C] Home to index
5
[ Disable Limits while Homing [ Disable Limits while Homing
Soft limit plus 0.000 mm Soft limit plus 0.000 mm
Softlimit minus 0.000 m Softlimit minus 0.000 mm
Home offset 0.000 mm Home offset 0.000 mm
Homing speed 10.0 mmfs Homing speed 0.0 mmjs
After homing position 0.000 mm After horing positon 0,000 mm
Homing diection [ NEGATIVE. - Homing drection [ NEGATIVE -
s type s type
Autotuning Autotuning
\ |

MOTIONKIT — es un conjunto de ajustes del accionamiento individual y de las sefiales que le pertenecen. El
"MotionKit" incluye la configuracion:

1) Accionamiento (,Steps per unit”, ,Velocity”, ,Acceleration” y ,Jerk”)

2) Seflales de accionamiento (,Drive Enable”, ,Enable delay”, ,Drive Reset”, ,Reset duration”,
,Drive fault” v ,Index”)

3) Sefiales de final de carrera (Limit++, Limit-- y Homing)

4) Indexacion (,Steps between index”, ,Forbidden range...” y ,Warning range...”)

Tenga en cuenta que el numero MotionKit de los controladores CSMIO/IP-M y CSMIO/IP-S también
corresponde al nimero de canal step/dir. Con el control CSMIO/IP-A, por el contrario, se refiere al nUmero
de canal de salida analdgica de +/-10V y al nimero de canal de entrada de codificador.

MotionKit[0] MotionKit[0]
STEP/DIR controlling signals connector Encoder inputs connector (0/ 1/ 2) Analog inputs/outputs connector
PIN number Details PIN number Description PIN number Description

DIR[O}+ [ 1] Enc. Ch0 A+ Analog output ChO (+/-10V)

STEP[O}+ Enc. Ch0 B+ E GNDChO

DIR[O- Enc. ChO I+

STEP[OF Enc.Ch0 A&
Enc. Ch B-
Enc. ChO |-

CSMIO/IP-S i CSMIO/IP-M CSMIO/IP-A

Pagina 6
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c)

d)

Seleccione la opcién ,,Enable”.

E Configuration ? =

‘ General | MotionPlanner | Spedal IO I FRO/SRO I Homing order | Axes | Modules I Spindle I MPG I THC | PyActior 4 | ¥

X [vJz]ale]c[e [er]e2]es]es]es]
|Enabla| [1 v][
[ Use external points
[ Enable soft limits
[ Home to index
[ Digable Limits while Homing

Map motion kit ]

MKit nr Master/Slave Set as Master Delete

0 Master Set as Master Delete

Soft limit plus 0,000 mm

Soft limit minus 0.000 mm
Home offset 0.000 mm
Homing speed 10.0 mmjs
After homing position 0,000 mm
Homing direction
i type

Autotuning

Seleccionando esta opcidn se informara al software simCNC de que dispone de un eje fisico al que podra
enviar érdenes de movimiento.

Seleccione la opcidn ,,Use external points”.

3 Configuration 7 =

‘ General I MotionPlanner | Special [0 I FRO/SRO I Homing order | Axes | Modules I Spindle I MPG I THC | PyActior 4 |»

x v ]z ]a[s]c e [Er]e2]es|es]6Es]|

Enable [1 '] [ Map motion kit ]
I Use external points I
MEKit nr Master/Slave Set as Master Delete
[T] Enable soft limits
0 Master Set as Master Delete

[ Home to index
[ Digable Limits while Homing

Soft limit plus 0.000 mm

Soft limit minus 0,000 mm
Home offset 0,000 mm
Homing speed 10.0 mm/s
After haming position  0.000 mm
Homing direction
i type

Autotuning

Si esta opcion esta seleccionada, el eje X se asignara al planificador de movimiento. Esto significa que el eje
X, junto con otros ejes asignados al planificador de movimiento, participard en la ejecucidon del gcod. Este eje
también se puede utilizar en modo JOG y MPG, asi como con macros Python.

Si no se selecciona esta opcion, se puede utilizar el eje X fuera del planificador de movimiento. Esto significa
gue el eje X sélo puede ejecutar comandos que se llaman desde las macros de Python, independientemente
del resto del eje X. Un buen ejemplo del uso de ejes que se desplazan fuera del planificador de movimiento
es, por ejemplo, un alimentador de material o el almacén de herramientas de un torno CNC.

Software de control simCNC - inicio rdpido
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e) Seleccione el tipo de eje (lineal o rotativo)

E Configuration ? 2

| General | MotionPlanner I Special IO | FRO/SRO | Homing order | Axes | Modules | Spindle | MPG | THC | PyAction ¥ |#

x [y ]z ] a]elc e |EL[eE2[es]es]e6es]

Enable (1 i Map motion kit |
Use external points
@ P MEKit nr Master/Slave Set as Master Delete
[] Enable soft limits
0 Master Set as Master Delete

[] Home to index
[ Dizable Limits while Homing

Soft limit plus 0.000 mm
Soft limit minus 0.000 mm
Home offset 0.000 mm
Homing speed 10.0 mmys
After homing position  0.000 mm
Homing direction NEGATIVE A
Axis type LINEAR hd
Autotuning

Si se selecciona un eje lineal, los milimetros o pulgadas se establecen como la unidad nativa para el eje
respectivo. Esto no debe ignorarse al ajustar los parametros del accionamiento, ya que las unidades de estos

parametros se renombran de la siguiente manera:

e pasos/mm (resolucion)
e mm/s (velocidad)

e mm/s’(aceleracion)

e mm/s’(pique - "jerk")

(0]

e pasos/pulgada (resolucion)
e pulgada/s (velocidad)

e pulgada /s’ (aceleracion)

e pulgada /s’ (pique - "jerk")

Si se selecciona un eje rotativo, los grados se fijan como unidad nativa para el eje respectivo.
Esto no debe ignorarse al ajustar los parametros del accionamiento, ya que las unidades de estos

parametros se renombran de la siguiente manera:

e pasos/grado (resolucién)
e grados/s (velocidad)

e grados/s’ (aceleracion)

e grados/s’ (pique - "jerk")

Pagina 8
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f)

Seleccione la opcién ,, Disable Limits when Homing”.

B Configuration ? =

|Genera| | MotionPlanner I Special IO I FRO/SRO I Homing arder | Axes | Modules | Spindle I MPG | THC I PyAction 1| »

x [v [z a]e]cle|eEr[e]es]|es]es]|

Enable [1 '] [ Map mation kit ]
Use external points

MEit nr Master/Slave Set as Master Delete
[ Enable soft limits
0 Master Set as Master Delete
[ Home to index
I Disable Limits while Homing I
Soft limit plus 0,000 mm
Soft limit minus 0.000 mm
Home offset 0,000 mm
Homing speed 10.0 mmy/s
After homing position  0.000 mm
Homing drection [ NEGATIVE -]
Axis type [LmEar -

Autotuning

Si se selecciona esta opcidn, los finales de carrera se ignoran durante el referenciado de los ejes. De este
modo, un eje puede estar equipado con dos finales de carrera en sus extremos. En esta situaciéon, uno de los
finales de carrera debe servir simultdneamente como final de carrera de referencia y final de carrera de
desplazamiento. Si los finales de carrera no fueran ignorados durante el referenciado, el final de carrera de
desplazamiento se activaria tan pronto como se acercase el final de carrera de referencia. Esto siempre
provocaria paradas de emergencia de la maquina durante el referenciado.

Si no se selecciona esta opcidon, los finales de carrera de desplazamiento se supervisan durante el
referenciado. Esto permite el uso de tres finales de carrera, es decir, dos finales de carrera de
desplazamiento en los extremos del eje y un final de carrera de referencia entre ellos. La ventaja de esta
solucién es que, en caso de fallo del final de carrera de referencia, el eje se detiene mediante un final de
carrera de desplazamiento.

Software de control simCNC - inicio rdpido i
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a)

IV. Configuracion de los MotionKits

Seleccione uno tras otro ,Configuration > Settings > Modules > MotionKit 0”

Configuracién de las sefiales de final de carrera , Limit+”, ,Limit-" y ,,Homing”.

r Y
E Configuration M

| General I MotionPlanner I Spedial IO I FRO/SRO I Homing order | Axes | Modules Spindle I MPG I THC I PyActic 4 [P

CSMIO-TP CSMIO-ENC
Motion Kits 10 Signals
Motionkit 0 | Motionkit 1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkit 5
Motionkit setup Input signals
[ Motor tuning ]
B+ [0 v [wmput1 <] 7] Iverted
Manual PID configuration
[ JErs [csvior v [mputz v | 7] 1nverted
Slave correction - |0.0000 mm B rome [csvioP  «|[mputz =] [¥] nverted
Enable delay 50 ms |Setall MotionKits Index |Disab|ed - | | - | [ trverted
i i h - Inverted
Reset duration 150 ms |Setall MotionKits . Drive Fault [Dlsabled ] [ ] O
Steps betw index 10000 Steps
Output signals
Hm surr forbiden 5 %o tput sig
Hm sur warning 7 %
. Drive Enable [Disabled ‘] [ '] [ trverted
A -
Direction flomal ] . Drive Reset [Disabled V] [ V] [ trverted
Encoder direction | Mormal i

La configuracién de los finales de carrera se hace de la misma manera que en el capitulo |, donde se describe
la configuracién de la sefial E-Stop.

,LIMIT ++” — Se trata de una sefial de entrada (digital de 24V), cuya aparicién hace que toda la maquina se
apague de emergencia. Esta sefial limita el movimiento del eje en sentido positivo.

,LIMIT --” — Se trata de una sefial de entrada (digital de 24V), cuya aparicion hace que toda la maquina se
apague de emergencia. Esta sefial limita el movimiento del eje en sentido negativo.

,HOMING” — Es una sefial de entrada (digital de 24V), utilizada para determinar el punto de referencia del
eje.

iATENCION!

Por razones de seguridad, se recomienda utilizar finales de carrera de tipo NC. Permiten crear un circuito
cerrado, cuya interrupcién detendra la maquina.

La sefial ,Homing” sélo se puede conectar al regulador de movimiento CSMIO/IP.

Para la configuracion de los finales de carrera, consulte el Capitulo Ili(e).

Software de control simCNC - inicio rdpido LCNC
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b) Configuracion de las sefiales y retardos responsables de la puesta en marcha del accionamiento.

,
.’ Configuration

19

| General I MotionPlanner | Spedal 10 I FROJSRO | Homing order I Axes | Modules

CSMIO-TP CSMIO-ENC

spindle | mPe | THC | PyAcic

»

Motion Kits 10 Signals

Motionkit0 | Motionkit 1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkit 5

MotionKit setup

[ Maotor tuning

Manual PID configuration

Slave correction  0.0000 mm

Enable delay 50 ms |[Set all Motionkits
Reset duration 150 ms |[Set all MotionKits

Steps betw index 10000 Steps

Hm surr forbiden 5 %

Hm sur warning 7 %o

Direction MNormal i ]

Encoder direction | Mormal

Input signals

Bunit++ (oo v (mputi v ¥ Inverted
§ it [csiotr = |[mputz +| [@] nverted
) ome [csvioP =] [imputz = | ¥ Inverted
_. Index [D% | > | [ 1nverted

. Drive Fault | CSMIO-IP

"] [Input4 V] Inverted

Qutput signals

) orive Enable [csmio

* | [output 1 ¥ [ nverted

. Drive Reset [CSMIO-IP

"] [Outputz V] [ tnverted

,DRIVE FAULT” — Se trata de una sefial de entrada (digital de 24V), cuya aparicion hace que toda la maquina

se apague de emergencia. La sefal "Btagd napedu" es reportada por los accionamientos en caso de:

— dafios al accionamiento
— sobrecarga del accionamiento
— sobrecalentamiento del accionamiento

— superacion del error de posicionamiento admisible

- etc.

En el caso de los accionamientos, esta sefial se conoce mas a menudo como ,,Servo Alarm” o ,,Servo Ready”.
Si el accionamiento tiene ambas sefiales, su significado debe consultarse en sus instrucciones de
funcionamiento. Es posible que la sefial ,,Servo Ready” sea una mejor opcidn, ya que normalmente responde
a todos los estados de funcionamiento no deseados del accionamiento.

La sefial ,,Drive Fault” debe configurarse, en la medida de lo posible, de forma que se produzca una parada
de emergencia de la maquina cuando se corte el cable.

,DRIVE ENABLE” — Se trata de una sefial de salida (digital de 24V), que se utiliza para activar el

accionamiento. En el caso de los accionamientos, esta sefial se conoce mds a menudo como , Enable” y

,Servo On”.

,DRIVE RESET” - Se trata de una sefial de salida (digital de 24 V), que se utiliza para reiniciar el accionamiento
y borrar sus alarmas. En el caso de los accionamientos, esta sefial se conoce mas a menudo como ,Servo

Reset” o, Alarm Reset”.

,ENABLE DELAY” — Este pardmetro define el tiempo durante el cual el accionamiento debe activarse tras

recibir la sefial ,Drive Enable”.

,RESET DURATION” — Este parametro define el tiempo durante el cual esta activa la sefial , Drive Reset”. Este
tiempo debe seleccionarse de forma que el accionamiento tenga suficiente tiempo para reiniciarse y todas

las alarmas puedan remediarse.

Software de control simCNC - inicio rdpido
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r
E Configuration

| General | MotionPlanner | Spedal 10 | FRO/SRO | Homing order | Axes | Modules

C5MIO-TP CSMIQ-ENC

spindle | mpe | THC | Pyacicd [P

Motion Kits 10 Signals

Hm surr forbiden
Hm sur warning

Direction

Steps betw index 10000

Steps
c o Qutput signals
! * @ orivecnable [csMiote + ] [output 1 v | 0] Tnverted
bioel 3 @ orivereset [csmiotr v [output2 v [0 Tnverted

Encoder direction | Mormal

MotionkitD | Motionkit 1 | Motionkit2 | motionkit3 | Motionkit4 | Motioniits

Motionkit setup Input signals
( Motor tuning |

@ umit+  [csmio <] [mputi v [¥] Tnverted

Manual PID configuration

@ umie- [csmioar v |[mputz | [@] mverted
Save correction 100000 mm B Horme [csMiorp | [mputz ] [ Tnverted
Enable delay 50 ms = . Index [Disabled v] [ Y] |:| Inverted

i -] | Inverted

Reset duration | 150 ms |Set all MotionKits | |- . Drive Fauit [CSMIO & v] [I.nput4 v] nver

,
E Reset duration

(9 o

k. * 4

A% Setreset duration = 150 for all motion kits?

E Enable delay

==

o

k. ® 4

Set enable delay = 50 for all motion kits?

JL e )

,SET ALL MOTION KITS” — Estas teclas sirven para ajustar el mismo valor de los parametros ,Enable delay” y
,Reset duration” para todos los MotionKits.

En el siguiente esquema, que muestra todas las sefiales y retardos escritos anteriormente, se puede ver la
secuencia de arranque del accionamiento.

"Drive Reset"

"Drive Enable"

| H
| i
| "Drive Fault" H
| i

PID loop stand-by

MotionKit O

150ms

50ms

t(ms)

0Oms

El proceso de arranque del accionamiento se inicia con la activacién de la sefial ,Drive Reset”. Una vez
transcurrido el tiempo determinado por el pardmetro ,Reset duration”, la sefial ,Drive Reset” se desactiva y
la sefial ,Drive Enable” se activa al mismo tiempo. Una vez transcurrido el tiempo determinado por el
parametro ,Enable delay”, el accionamiento ya deberia estar activo, por lo que el regulador de movimiento

CSMIO/IP activa el bucle PID e inicia la monitorizacion de la sefial ,,Drive Fault”.

Ii Flashes —

300

A4

D"Reset duration"
I:‘"Enable delay"
D Active signal

I:‘ Supervised signal

D Status - Active

Software de control simCNC - inicio rdpido
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o iATENCION!

Si los pardmetros ,,Enable delay" y ,Reset duration" son demasiado bajos, pueden producirse problemas
al arrancar el accionamiento. Sin embargo, si son demasiado altos, no hay problemas, pero el tiempo
requerido para lograr la disponibilidad operacional del software simCNC se extiende innecesariamente.

El tiempo necesario para reiniciar y reactivar el accionamiento se indica en sus instrucciones. Si el
fabricante no especifica estos valores, puede probar los valores por defecto: ,Enable delay = 50 ms y
,Reset duration” = 150 ms.

INFORMACION

Cada de los reguladores de movimiento CSMIO/IP esta equipado con un bucle PID para cada MotionKit.

c) Configuracion de las sefiales y deceleraciones responsables del arrangque de los accionamientos de la misma
serie.

Si los accionamientos pertenecen a la misma serie, se simplifican la configuracién de las sefiales y retardos
responsables de la puesta en marcha de los accionamientos y la conexion fisica de las sefiales.

Configuracion de sefiales

La configuracién debe iniciarse con el ajuste de las sefiales ,Drive enable” y ,Drive Reset” para un solo
MotionKit. En aras del orden, estas pueden ser las sefiales que pertenecen al MotionKit O.

Configuracion de retardos

Dado que los accionamientos utilizados pertenecen a la misma serie, los parametros ,Enable delay” vy , Reset
duration” deben tener valores idénticos. Por lo tanto, estos parametros solo deben configurarse en
MotionKit 0. A continuacion, pulse ambas teclas "All Motion Kits". Pulsando estas teclas se copiaradn los
valores de los pardmetros ,Enable delay” v ,Reset duration” en otros MotionKits.

Conexién de sefales

Todos los accionamientos deben conectarse a las dos salidas digitales del regulador de movimiento
CSMIO/IP, que estan configuradas en MotionKit O como sefiales ,Drive Enable” y ,Drive Reset”. Las sefiales
se pueden ramificar porque todos los accionamientos requieren el mismo valor de retardo.

En el siguiente esquema se puede ver cémo es el proceso de puesta en marcha de tres accionamientos, que
requieren los mismos valores de los parametros ,Reset duration” y ,Enable delay”. Tenga en cuenta que el
controlador cambia al modo de espera tan pronto como se encienden todos los accionamientos.

Software de control simCNC - inicio rdpido CNC
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| “Drive Reset” H "Reset duration”
| "Drive Enable" H

| "Drive Fault" H |:| Enable delay

| PID loop stand-by H Active signal

MotionKit O DSupervised signal
Status - Active
| "Drive Reset" H
| "Drive Enable" H
| "Drive Fault" H
| PID loop stand-by H

MotionKit 1
| "Drive Reset" H
| "Drive Enable" H
| "Drive Fault" H
| PID loop stand-by H

MotionKit 2

System operation _|
stand-by

Oms 100 200 300 400

0 INFORMACION

La solucion presentada permite guardar un nimero significativo de salidas digitales del controlador CSMIO/IP.

d)

Configuracién de las sefiales y retardos responsables de la puesta en marcha de los reguladores de
diferentes series.

Si los accionamientos pertenecen a series diferentes, la configuracion de las sefiales y retardos responsables
de la puesta en marcha de los accionamientos, asi como la conexidn fisica de las sefiales, requieren un poco
mas de esfuerzo y atencién.

Configuracion de sefiales
Inicie la configuracion ajustando las sefiales ,Drive enable” y , Drive Reset” para cada MotionKit, utilizando
las salidas digitales independientes del regulador de movimiento CSMIO/IP.

Configuracién de retardos
Dado que los accionamientos utilizados pertenecen a series diferentes, sus respectivos parametros ,Enable
delay” y ,Reset duration” también pueden ser diferentes. Por lo tanto, en cada MotionKit los pardmetros
,Enable delay” y ,Reset duration” deben configurarse para el accionamiento correspondiente.

Software de control simCNC - inicio rapido tCNC
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Conexidon de sefiales

Todos los accionamientos deben conectarse a las salidas digitales seleccionadas del regulador de
movimiento CSMIO/IP, que estan configuradas como sefiales ,Drive Enable” y ,Drive Reset”, de forma que
cada accionamiento reciba su propio par de sefiales.

En el siguiente esquema se puede ver como es el proceso de puesta en marcha de tres accionamientos, que
requieren valores diferentes de los parametros ,Enable delay” y ,Reset duration”. Tenga en cuenta que el
controlador cambia al modo de espera tan pronto como se enciende el convertidor que requiere el valor
total mas alto de los pardmetros ,,Enable delay” y , Reset duration”.

‘ “Drive Reset” H D“Reset duration"
‘ "Drive Enable" H

‘ "Drive Fault" H I:I Enable delay

‘ PID loop stand-by H _ D Active signal

MotionKit 0 L ALane I:I Supervised signal

D Status - Active

‘ "Drive Reset" H
‘ "Drive Enable" H
‘ "Drive Fault" H
‘ PID loop stand-by H

MotionKit 1 50ms | S50ms

"Drive Reset"

"Drive Enable"

"Drive Fault"

T =T 7 T
S S —— —

PID loop stand-by

MotionKit 2 150ms 50ms

System operation ‘| _
stand-by

Oms
[
Flashes Flashes Lights

Software de control simCNC - inicio rapido lCNC
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V. Configuracion de las sefiales de control de alimentacion de accionamiento

Seleccione uno tras otro ,Configuration > Settings > Special 10”

En las instrucciones de funcionamiento de muchos accionamientos, tanto nuevos como antiguos, pueden
encontrarse informaciones y esquemas segun los cuales es posible utilizar una fuente de alimentacién
central equipada con un relé ,HV” (alimentacién comun para todos los accionamientos) o con el propio relé
,HV” (High Voltage). Esta solucion se puede encontrar en muchas modernizaciones de maquinas.

El relé ,HV” mencionado anteriormente es responsable de cortar inmediatamente la alimentacién eléctrica a
la fase de salida de potencia del accionamiento en caso de una parada de emergencia de la maquina. El
corte de la alimentacidn eléctrica de la fase de salida de potencia del accionamiento aumenta la seguridad
de funcionamiento de la maquina y, en caso de fallo de este accionamiento, a veces puede limitar su
destruccién.

El relé ,HV” tiene otra tarea importante, que es encenderse poco antes de que los accionamientos reciban
la sefial "Drive Enable". La conexidn previa del relé ,,HV” permite cargar los condensadores de la fuente de
alimentacion o del accionamiento antes de que se active. Esto es muy importante porque la tension de
alimentacion de las fases de salida de potencia debe ser de un valor adecuado y estable cuando el
accionamiento cambia a estado activo. De lo contrario, el accionamiento puede informar de un error que
indique que la tensién de alimentacidn de las fases de salida de potencia es demasiado baja.

r B
E Configuration M

General | MotionPlanner | Specallo | FRO/sRO | Homingorder | Axes | Modules | spinde | mpe | tHC | Pyactior ¢ [P

Emergency IO

P [csmiop * | [nputo ~ | [ tverted

Powersupply contral IO

. PowerSupply Fault [CSMIO—IP '] [Inputﬁ '] [ tnverted

) tich voltage Enable | [csMio- + | [output 7 v | [ nverted

Trajectory Synced Outputs

§ raisnc o | Disabled 2l = | [ nverted
[ EEELn [pisabled - ~ | [ nverted
f s [Disabled [ * | [ tmverted
f i | Disabled 2l ~ | [ tmverted

,POWER SUPPLY FAULT” — Es una sefial de entrada (digital de 24V) cuya aparicidon provoca una parada de
emergencia de la maquina. Esta sefial puede obtenerse mediante una fuente de alimentacién mas avanzada

con monitorizacién de sus parametros de funcionamiento.

Software de control simCNC - inicio rdpido lCNC
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L.HIGH VOLTAGE ENABLE” - Es una sefial de salida (digital de 24V), que se utiliza para controlar el relé "HV”.
Con el software simCNC, esta sefial se produce 200 ms antes de las sefiales que encienden el accionamiento.

En el siguiente esquema se puede ver cdmo es el proceso de puesta en marcha de tres accionamientos de
diferentes series, junto con las sefiales de control de alimentacidn del accionamiento.

‘ "High Voltage Enable" |—|

‘ "Power Supply Fault" |—|
| "Drive Reset" H
| "Drive Enable" H
| "Drive Fault" H
| PID loop stand-by H -
MotionKit O 200ms 150ms 200ms
| "Drive Reset" H
| "Drive Enable" H
| "Drive Fault" H
| PID loop stand-by H
MotionKit 1 200ms soms | 50ms
| "Drive Reset" H
| "Drive Enable" H
| "Drive Fault" H
| PID loop stand-by H
MotionKit 2 200ms 150ms S0ms
Syst:tr:n(;;jzgatlon ‘| _
t(ms)
—t >
100 200 300 400 500 600

Oms
@ ﬂ Flashes — |-|i F\ashesh ﬂ Lights h

Lights

|:|Ahead of high voltage enablelania D Active signal D"Enable delay"

\:"'Reset duration" D Supervised signal D Status - Active

El gréfico comienza cuando se activa la sefial "High Voltage Enable" y comienza la monitorizacion de la sefial
,Power Supply Fault”. Después de 200ms, comienza el proceso de arranque de todos los accionamientos,
gue ya se ha descrito en el apartado anterior. Tenga en cuenta que el sistema no entra en el modo de
espera hasta que se enciende el accionamiento, que requiere el valor total mas alto de los pardmetros
,Enable delay” y ,,Reset duration”.
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VI. Configuracion de los parametros del accionamiento — continuacién

Seleccione uno tras otro ,Configuration > Settings > Modules > MotionKit 0” > ,Motor tuning”

‘E Configuration

|w

[ 9] =

| General I MotionPlanner I Spedial I0 | FRO/SRO | Homing order I Axes | Modules

CSMIO-IP CSMIQ-ENC

spindle | MPG | THC | PyActiof ¢ [»

Motion Kits 10 Signals

Motionkit0 | Motionkit 1 | Motienkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkit 5

Motionkit setup

[ Mator tuning

Input signals

Manual PID configuration

Slave correction  0.0000 mm

l Limit++
. Limit-—-
. Home

- ] Inverted

- ] Inverted

[csmior v [input 1
[csmote ] [mnput2
[csmior  + | [mnput2

- ] Inverted

Time[s]

Enable delay 500 ms |Set all Motionkits . Index [Disabled V] [ V] D Inverted
Drive Fault CSMIO-IP * | [Input4 | * Inverted
Resetduration 1500  ms |Setal MotionkKits . rive Fau [ ] [ B ] L
Steps betw index 10000 Steps
- —
BB \iotionKit 0 of module: CSMIO/IP 1B [
MEit velocity & acceleration profile Dynamics
=] 2000
—, 1500
500 | \
Y 1000
I Y
400/ I
L / \ 500 ¢
. o { Y 2 steps per unit 1000.00000  Steps/mm
ey /
] { | , 2
£ 300 / 0 g velocity 100.000  mmjs
= / o . z
{ ] ! mm/s
| s % acceleration  1500.000 f:
200 ! jerk 50000.000  mm/fs®
| /w00
100 \
ﬂ -1500
o] -2000
0,0000 0.0500 0.1000 00,1500 0,2000 0,2500 0.3000

————————————————————————

Los parametros que se muestran en esta ventana tienen una influencia directa en la dinamica y velocidad del

eje respectivo.

STEPS PER UNIT — este parametro define cuantos pasos por unidad (mm, pulgadas o grados) son necesarios

para mover el eje.

iCémo se puede determinar este pardmetro? El valor de este pardmetro debe calcularse con precision

basandose en los siguientes factores:

e Resolucion del accionamiento - NUmero de pasos por revolucién del eje del motor,
e Relacion de transmision mecanica, si se utiliza,

e Paso del husillo de bolas o didmetro de paso del conjunto pistén y cremallera.

Software de control simCNC - inicio rdpido
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b)

=

VELOCITY — Camino recorrido por el eje en el tiempo. Este parametro define el nimero maximo de unidades

(por ejemplo, mm) que el eje se desplaza en un segundo. Se expresa en unidades por segundo (mm/s,
pulgada/sy grado/s).

éComo se puede determinar este pardmetro? El valor final debe calcularse con precision sobre la base de los
siguientes criterios:

e Velocidad nominal de accionamiento,
e Relacion de transmision mecanica, si se utiliza,
e Paso del husillo de bolas o didmetro de paso del conjunto pistén y cremallera.

ACCELERATION — Velocidad (velocidad) de los cambios en la velocidad del eje. Este parametro determina en
cuantas unidades por segundo (por ejemplo, mm/s) el eje aumenta o disminuye su velocidad en un segundo.

Se expresa en unidades por segundo® (mm/s?, pulgada/s’, grado/s?®). La aceleracién se calcula mediante la
formula siguiente:

Final Velocity — Initial Velocity

Acceleration = -
Time

Para ilustrar lo que es la aceleracion, usaremos un grafico de la velocidad de un eje que ha sido acelerado a
100 mm/s y luego frenado. La aceleracion durante la aceleracion y el frenado del eje fue exactamente de
100mm/s’ (valor absoluto).

100 * 100mmfs | 100mmfs

Velocity [mm/s]

i
0.00 0.5000 1.0000 1.5000 2.0000 2.5000 “hooo
Omm/5 Omm/5

Time [s]
0 2
Acceleration | = 100mm/s velodity 100,000  mmjs
0 2
Acceleration | =-100mm/s acceleration 100,000 mmjs?

Primera parte del grafico - el eje aumenta la velocidad de Omm/s a 100mm/s. Esto significa que el eje ha
alcanzado una aceleracion de 100mm/s>.

100mm/s — 0omm/s
1s

=100mm/s’

Segunda parte del gréfico - el eje reduce su velocidad de 100mm/s a Omm/s en un segundo. Esto significa
que el eje ha alcanzado una aceleracion de -100mm/s”.

omm/s — 100mm/s _

=-100mm/s’
1s

Como vya se puede ver en las areas rojas del grafico, el eje alcanza una aceleracién de 100mm/s’y en las

areas azules -100mm/s’.
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éComo se puede determinar este parametro? El valor final debe seleccionarse en base a los siguientes
criterios:

e Error momentaneo del accionamiento
e (Carga momentdnea del accionamiento
e Potencia del accionamiento

e Rigidez de la maquina

e Resistencia del sistema de transmisidon (engranajes y tornillos de accionamiento o cremalleras).

JERK — Velocidad de los cambios en la aceleracién del eje. Este pardmetro determina en cuantas unidades
por segundo” (por ejemplo, mm/s’) el eje aumenta o disminuye su velocidad en un segundo. Se expresa en
unidades por segundo® (mm/s®, pulgada/s’, grado/s?). El pique se calcula mediante la siguiente férmula:

Final Acceleration — Initial Acceleration
Jerk =

Time

Para ilustrar lo que es pique, usaremos un grafico de la velocidad de un eje que ha sido acelerado a
100mm/s y luego frenado. La aceleracién durante la aceleracion y el frenado del eje fue exactamente de
100mm/s” (valor absoluto) y el pique de 200mm/s* (valor absoluto).

2 3
__ 10 ; ]
€ Omen/s omms® /"
£ 2
£ 100mm /s - 100mm S
=
.g y . 4
g E— - 100mm, /52
0
0.00 0.5000 1.0000 1.5000 2.0000 2.5000 3.0000 3.5000 4.0000 /A000
2 . )
Omm/s Time [s] s
loci 100,000
= 200mmys’ velocity s
200mumy o acceleration 100,000 mmjs?
=-200mm/s
= jerk 200.000 mm/s*

Primera parte del gréfico - el eje aumenta la velocidad de Omm/s* a 100mm/s> en 0,5 segundos. Esto
significa que el eje ha alcanzado un pique de 200mm/s>.

100mm/s2 — 0mm/s2
0,5s

=200mm/s’

Segunda parte del grafico - el eje reduce su velocidad de 100mm/s”a Omm/s’ en 0,5 segundos. Esto significa
que el eje ha alcanzado un pique de - 200mm/s’

0mm/s2 — 100mm/s2
0,5s

=-200mm/s’

Tercera parte del gréfico — el eje reduce su velocidad de Omm/s® a -100mm/s® en 0,5 segundos.
Esto significa que el eje ha alcanzado un pique de -200mm/s>.

-100mm/s2 — 0omm/s2

_ 3
055 =-200mm/s
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Cuarta parte del grafico — el eje aumenta la aceleracidon de -100mm/s* a Omm/s* en 0,5 segundos. Esto
significa que el eje ha alcanzado un pique de 200mm/s>.

0mm/s2 —(—100mm/s2)
0,5s

=200mm/s’

Como vya se puede ver, en las partes del grafico marcadas en rojo el eje muestra un pique de 200mm/s’y en
las partes marcadas en azul -200mm/s>.

iComo se puede determinar este parametro? El valor final debe seleccionarse en base a los siguientes
criterios:

e Error momentaneo del accionamiento
e (Carga momentanea del accionamiento
e Potencia del accionamiento

e Rigidez de la maquina

e Resistencia del sistema de transmisidn (engranajes y tornillos de accionamiento o cremalleras).

Si no se comprende todo en este punto, a continuacion explicaremos de forma mdas amigable y clara de qué
se trata , Jerk” y en qué influye.

Trapezoidal Profile Curve S

Como vya se sabe, el software SImCNC estad equipado con un perfil de velocidad de curva S. Esto significa que

la curva de velocidad del eje ya no es similar a un trapecio sino a la letra S y que también se redondea de esta
manera.

Con el perfil de la curva S se pueden conseguir aceleraciones muy elevadas sin que se produzcan choques

audibles o perceptibles en el sistema de transmisién del eje (golpes de los husillos a bolas). Esto a su vez se
traduce en:

— aumento de la dindmica de la maquina

— reduccion del error momentaneo del accionamiento (aumento de la precisién de la maquina)
— reduccién de la carga de accionamiento

— reduccién del desgaste de los componentes del sistema de accionamiento

— reduccion del tiempo de ejecucioén del gcod

— reduccion de las vibraciones de la maquina.

Se pueden conseguir aceleraciones muy altas y silenciosas en los ejes, aumentando o disminuyendo
continuamente la aceleracion. Debido a los cambios continuos en la aceleracién, la curva de velocidad en
forma de S se redondea de una manera peculiar. Cuanto mas redondeada sea la curva, mas suave trabaja la
magquina, pero también algo lenta. Cuanto menos redondeada sea la curva, mas duro trabaja la maquina,
pero también mas y mas rapido. Por lo tanto, los redondeos de la curva no deben ser ni demasiado grandes
ni demasiado pequefio. También hay que tener en cuenta que cada maquina tiene caracteristicas diferentes
(como velocidad, peso, potencia de accionamiento, rigidez estructural), por lo que las curvas de la curva de
velocidad pueden no ser constantes. Seria ideal si se pudiera influir en el tamafio de los redondeos. De esta

manera, el potencial de la mdquina podria ser explotado en una medida sin precedentes.
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Esta posibilidad de manipular el redondeo de la curva de velocidad de los ejes es ofrecida por el software
simCNC vy el pardmetro responsable de ello no es més que , Jerk”.

Para que pueda comprender adn mejor cuales son las ventajas del sistema de control de pique (Jerk), he
preparado curvas de velocidad y aceleracién para para el perfil Sy el perfil trapezoidal. No hay necesidad de

comentar estas curvas y se limitan a una descripcidn de las dreas en las que estas curvas estan divididas. Las
conclusiones son evidentes.

Curve S
100
S0
g
Y
E
E
o
Q
0 =
]
@
Q
o
=)
<
-50
-100
100
)
15
E
=
[%]
K=}
@
> 0
0.0000 10,5000 1.0000 1,5000 2.0000 2.5000 3.0000 3.5000 4.,0000 4,5000
Time [s]
Trapezoidal Profile
50
&
R
E
E
=
=]
0=
]
a
Q
[ =]
[ =]
<
-50
100
®
£
E
z
(%)
=}
@
> 0
0.0000 0.5000 1.0000 1.5000 2.0000 2.5000 3.0000 3.5000 4,0000 4,5000
Time [s]
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La curva de velocidad del perfil S se divide en 7 areas:

Aumento suave de la aceleracién.
Aceleracién continua.

Reduccién continua de la aceleracion.
Velocidad constante.

Reduccién continua de la aceleracion.
Aceleracién continua.

Aumento continuo de la aceleracion.

La curva de velocidad del perfil trapezoidal se divide en sélo 3 areas.

Aceleracién continua.
Velocidad constante.
Aceleracién continua.
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VII. Planificador de movimientos

Seleccione uno tras otro ,Configuration > Settings > Motion Planer > General"

f R’
:E Configuration m

General MotionPlanner Special 10 | FRO/SRO | Homing order | Axes | Modules

General

spinde | PG | THC | Pyactior ¢ [»

Default Precision 0.2000 mm
Look Ahead Length 200 Segments
CV Stop Angle 10,00 @

Curve Optim Predision (XYZ) 0.020 mm

Curve Optim Precision (ABC) 0.020 mm

Tangential Axis

[7] Tangential Axis Enable
Lift-up Angle 1.00

Lift-up Position |5.0000

Los pardmetros contenidos en el cuadro anterior influyen en la precisién, la suavidad y la velocidad de

mecanizado. Antes de describir estos parametros, abordamos algunas cuestiones que estan directamente
relacionadas con ellos.

o iATENCION!

Las unidades de pardmetros descritas en este apartado dependen de la unidad nativa (punto 2).
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SEGMENT — la parte mas pequefia de la trayectoria de la herramienta que puede ser una seccion o un arco.

1:G21

2 GOX10Y10Z10

3: G1X40Y40Z40F500
4 M30

OPTIMIZATION - fusiona tantos segmentos como sea posible, que representen secciones, en un segmento
mas grande, que forma un arco.

Los segmentos se fusionan siempre que la distancia entre un segmento nuevo y uno antiguo supere el valor
del parametro ,,Optimization”.

1: G21

2 GOX15Y10Z0

3: G1X21Y 14F600
4 G1X30Y16

5: G1X39Y 14

&: G1x45Y 10

7: M30
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PRECISION — conecta dos segmentos con un segmento polinédmico, es decir, redondea las conexiones de los
segmentos. Se pueden unir segmentos de cualquier tipo: una seccién con otra seccidn, una seccién con un

arco y un arco con otro arco. La influencia del redondeo de segmentos en las esquinas afiladas de la pieza es
claramente visible.

El valor de ,,Precision” y la velocidad de mecanizado son los que determinan el redondeo de la conexidon de
segmento. Como se puede ver en la imagen de abajo, el comando "G64 P2" puede usarse para definir
,Precision”, donde ,,P2” significa ,Precision”. Si " Precision" estad ajustado a O, el software simCNC cambia a
un modo llamado parada exacta (exact stop).

1:G21

2: GEAPOomm)

3 GOX15Y10Z0

4 G1X21Y 14F600
5: G1X30Y 16

: G1X39Y14

: G1x45Y 10

1 G120

M30

W@ oW W

1:G21

2: GBAP2 2mm)

3 GOX15Y10Z0

4 G1X21Y 14F600
5 G1X30Y16

6 G1X39Y 14

7: G1x45Y 10

8: G1Y20

a: M30

PRECISION se guia por dos reglas:

REGLA 1) Si la velocidad de mecanizado preestablecida es tan alta que es imposible mantener el valor

i ” ision”, la v i iz u iv u itird %
reestablecido de ,Precision”, la velocidad de mecanizado se reduce al nivel que permitird mantener el valor
preestablecido de ,Precision”.

1: G21

2 G64P2

3: GOX50Y 1020
4 G1X10F2500
5: G1Y50

& M30

Software de control simCNC - inicio rdpido CNC



Pagina 27

REGLA 2) Si la velocidad de mecanizado preestablecida es tan baja que se puede alcanzar un valor menor del
parametro ,Precision" que su valor preestablecido, se reduce el valor de ,Precision” y se mantiene la velocidad

de mecanizado preestablecida. Esto da como resultado una velocidad de mecanizado constante (velocidad
constante).

1: G21

2 G64P2

3: GOX50Y 1020
4 G1X10F300
5 G1Y50

5 M30

Tenga en cuenta que el color y la longitud de la trayectoria de la herramienta (foto a la izquierda), asi
como el colory la longitud de los marcadores en la parte superior de la tabla de velocidad de mecanizado
(foto a la derecha) coinciden entre si.

3k %k x

Una vez que sepa lo que son ,Segment”, ,Optymization” y ,Precision”, encontrard una descripcion de los
parametros a continuacion.

a) DEFAULT PRECISION — este parametro define el valor de ,Precision” (para mas informacion ver la definicién
de ,Precision” arriba), que se utiliza si el software simCNC no encuentra el comando G64 Px en el gcod.

¢Cémo se puede determinar este parametro? Este valor depende exclusivamente de las expectativas del
maquinista en cuanto a la precision del acabado de las esquinas.

e Sirealiza un mecanizado basto que deja una cantidad significativa de material, puede permitirse los altos
valores de este pardmetro. Esto tendrda un efecto positivo en la velocidad media y la suavidad del
mecanizado.

e Sjrealiza un mecanizado fino, el valor de este pardmetro no debe superar el valor del redondeo permitido
de las esquinas de la pieza.

e Si este parametro se pone a 0, la maquina cambia al modo de parada exacta, lo que afectard
negativamente a la suavidad y velocidad del mecanizado.

b) LOOK AHEAD LENGTH - este parametro determina cuantas lineas del gcod son analizadas previamente por el
software simCNC.

iComo se puede determinar este pardmetro? El valor dptimo de este pardmetro, que proporciona los
mejores resultados y no sobrecarga el ordenador es de 200 lineas.

e Sj el gcod que se desea ejecutar consta de muchas secciones cortas, la velocidad de mecanizado puede
aumentar ligeramente si se aumenta este pardmetro.
e Un aumento injustificado de este parametro puede no traer ningln beneficio, pero incluso puede llevar a un

aumento de la carga del ordenador. =
SHM
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c)

CV STOP ANGLE — este parametro define el dangulo formado por dos segmentos, por debajo del cual el

sistema cambia al modo de parada exacta. Esto significa que las conexiones de segmento no se redondean. El
valor minimo de este pardmetro es de 10 grados.

Se dan dos ejemplos para ilustrar cémo funciona el pardmetro ,,CV Stop Angle”:

El primer ejemplo muestra dos situaciones en las que se utiliza la misma trayectoria en ambos casos,
formando un angulo ideal de 90 grados. Lo Unico que distingue estas situaciones son los valores del
parametro ,CV Stop Angle”. En la primera situacion se utilizan 90 grados y en la segunda 91 grados.

Como se puede ver, en la segunda situacidn se produjo un paro completo del mecanizado (parada exacta)
porque el angulo formado por la trayectoria de la herramienta es inferior al parametro ,,CV Stop Angle”.

1: G21

2 G64P2

3: GOX50Y10Z0
4 GIX10F2500
5. G1Y 50

& M30

Wylaczaj CV ponizej kata 50.00

2: G64P2

3: GOX50Y10Z0
4 G1X10F2500
5 G150

& M30

Wylaczaj CV ponize] kata

Software de control simCNC - inicio rdpido | CNC



Pagina 29

fe=i.
El segundo ejemplo también muestra dos situaciones en las que en ambos casos se utiliza el mismo valor del
parametro ,CV Stop Angle”, que es de 35 grados. Lo Unico que distingue estas situaciones son los angulos
formados por las trayectorias de la herramienta. En la primera situacion, la trayectoria de la herramienta
forma un angulo de 45 grados y en la segunda un angulo de 15 grados. Como se puede ver facilmente, en la

segunda situacion se produjo un paro completo del mecanizado (parada exacta) porque el angulo formado
por las trayectorias de la herramienta es inferior al parametro ,CV Stop Angle”.

1:G21

2: G64P2

3: GOX35Y357Z0

4 G1X10Y 10F2500
5 G1Y50

1: G21

2 GB4P2

3: GOX20Y 5070

4 G1X10Y10F2500
5: G150

Tenga en cuenta que el color y la longitud de la trayectoria de la herramienta (foto a la izquierda), asi
como el color y la longitud de los marcadores en la parte superior de la tabla de velocidad de mecanizado
(foto a la derecha) coinciden entre si.

iCémo se puede determinar este pardmetro? Este valor depende exclusivamente de las expectativas del
magquinista en cuanto a la precision del acabado de las esquinas con un angulo determinado.

e En la mayoria de las situaciones este pardmetro puede ser de 10 grados.

e Sdlo si hay una necesidad clara de esquinas afiladas, el valor de este pardmetro debe cambiarse por
debajo del valor del dangulo especificado.
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CURVE OPTIM PRECISION (XYZ) - este parametro define ,Optimization” (véase la explicacion del término
,Optimization” mas arriba) para los ejes X, Yy Z.

iCoémo se puede determinar este parametro? Este parametro sirve para reducir el nimero de segmentos, lo
gue se traduce en una menor carga del ordenador y permite a la maquina herramienta ejecutar el gcod, que
es compuesta por miles de segmentos por milimetro, de forma continua y fluida. Este efecto se puede
conseguir incluso con valores bajos de este parametro.

El valor 6ptimo de este pardmetro no debe superar los 0,02mm.

Para maquinas que realizan un mecanizado menos preciso, por ejemplo, maquinas de carpinteria o maquinas
de corte por plasma, este parametro puede aumentarse a 0,1mm.

Utilizando un valor de este parametro superior a 0,1 mm, no se pueden obtener ventajas, ya que solo se
deterioraria la precisién de procesamiento.

CURVE OPTIM PRECISION (ABC) — este parametro define ,Optimization” (véase la explicacién de
,Optimization” mas arriba) para los ejes A, By C.

éComo se puede determinar este parametro? El valor de este parametro se determina de la misma manera

gue en el caso del parametro ,,Curve Optim Precision (XYZ)".

o iATENCION!

Todos los graficos presentados en este apartado se han realizado con valores muy bajos de “Acceleration” y
“Jerk” para enfatizar la funcion de los algoritmos de “Precision” y “Optimization”. Si la maquina esta bien
configurada, los graficos pueden variar considerablemente.

Los graficos presentados en este apartado se han realizado utilizando una herramienta de diagndstico que
también ha sido utilizada por los programadores a la hora de desarrollar el software simCNC. Esta
herramienta también se ha puesto a disposicion de los usuarios. Esta herramienta se inicia yendo a la
pestafia “Diagnostics” y haciendo clic en la tecla “Path Simulation/Test”. Para cambiar la pantalla del grafico
de velocidad vy la trayectoria de la herramienta, pulse Ctrl + Shift + d. Esta herramienta se describird mas
adelante.
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VIII. Primeros movimientos del eje

=

Antes de continuar con los pasos siguientes, es imprescindible comprobar el funcionamiento de los finales

de carrera , Limit++” y ,,Limit—".

Para ello, pulse la tecla ,Enable” de la pantalla principal y encienda los finales de carrera uno tras otro
pulsandolos o, en el caso de los finales de carrera inductivos, aplicando un objeto de acero. Si los finales de
carrera funcionan correctamente, en la pantalla de simCNC aparece el mensaje correspondiente. El
funcionamiento de los finales de carrera también se puede observar en el cuadro ,Config > Settings >

Modules > MotionKit O > Input signals”.

? | |

! EMG: hw limit function: | mod: CSMIO/IPO mk index: 0
i

.
m &
£ Warning

Input signals

- ] Inverted

- ] Inverted

- ] Inverted

- ] [ tnverted

I'. Limit++ | [csiotr v [mput1
Limit— [csmoe  ~|[mputa
§ ome [csvioap | [mnput 2
' Index [Disabled '] [

@ oiverait  [csmioP v [inputs

- ] Inverted

Si los finales de carrera funcionan correctamente y no aparece el mensaje ,Drive Fault”, se puede intentar

mover el eje X.

Desplazamiento del eje mediante comando MDI — para desplazar el eje con la linea MDI se deben seguir los

siguientes pasos:

1. Pulse latecla ,Enable” en la pantalla principal del software SimCNC.
2. Introduzca en la linea MDI el comando ,G1 X100 F50” o ,G1 X4 F2”, si el software simCNC estd

configurado en pulgadas.

3. Pulse la tecla situada al final de la linea MDI para ejecutar el comando.

File Configuration Macro Disgnostic Language Help
’] = A ? '\,; Action 1 Action 2 | Action 3 Action 4 Action 5
Quit Open  Setfings RefAl Tool Probe
Axes Positions
0.0000 (NEEID
[7] Machine Coordinates
Tool information 3DFPreview | Offsets | Diagnostic
Tool nr 0
ToolZoffsest  0.0000
Tool diameter
Tools Table
GCode
Python Output Console
Python saipt engine test passed.
MDI| G1X30F50 Il | 0
E Run (rev) Run Stop
State: Idie

Pause

Connected device: CSMIO/IP-5, sn: 17010350006

> 2 &

Rewind %’ndle CWl EE'nd\E CCW

Licensed To: C5-ab s.c.

En este punto, el eje X debe desplazarse 100mm a una velocidad de 50mm/min, y si este es el caso, el eje
también se puede mover de la misma manera en el otro sentido.
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b) Desplazamiento del eje en el modo JOG — para desplazar el eje en el modo JOG, realice los siguientes
pasos:

1. Pulse latecla ,Enable” en la pantalla principal del software SimCNC.
Reduce la velocidad JOG al 1% (1% de la velocidad de los ejes definida en los parametros del
regulador).

3. Pulse la tecla JOG para que su descripcién cambie a ,Continuous”.

4. Active JOG seleccionando la opcion ,,Key control” o pulsando Alt + J.

5. Desplace el eje en ambas direcciones pulsando brevemente las teclas.

JoG =
Keg-I control 3
mode: I[ Continuous ]I =
step: 0.1000
JOG: 1% XYZ -
N
e Y+ 7+
-_—
I 2 Y ||IoA
= e
O] X Y- X+
Reset { )
1

I Configuration Profile: Waojtek

Si resulta que el sentido de desplazamiento del eje estd invertido, se procede sucesivamente a ,Config >
Settings > Modules > MotionKit 0”, busque la opcién ,,Direction” y cdmbiela de ,,Normal" a ,Reverse”.

rE Configuration @Iﬂ1
| General | MotionPlanner I Spedial 10 I FRO/SRO | Homing order I Axes | Modules Spindle | MPG | THC | pyaction 1 P

CSMIO-IP CSMIO-ENC
Motion Kits 10 Signals

Motiorkit0 | Motionkit1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkit 5

MotionKit setup Input signals
[ Motor tuning ]
@ umit++ [csmior v |[mput1 =] [¥] Inverted
Manual PID configurati
e B - [csMioe v |[mputz  ~| [ Inverted
Siave correction  |0.0000 mm § rome [csmior v |[mputz v | V] Inverted

Enable delay 50 ms |Set all MotionKits . Index [Disabled '] [ '] [T nverted
; ] - | || Inverted
Reset duration 150 ms |Set all Motionkits . Drive Fault [CSMIO L ] [Ir‘lput4 ]

Steps betw index 10000 Steps
Qutput signals
Hm surr forbiden 5 %
Hm sur warning 7 %o
) orive Enable [csmior  + | [outputs ] [ Inverted
Directi M | n |
I irection o ] @ oivereset [csmioe v [ouputz v [ mverted
Encoder direction |Mormal B
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IX. Referenciado de los ejes

AXIS HOMING — procedimiento para encontrar un punto fijo en el eje (punto de referencia) a partir del cual
se determina el valor de las coordenadas de la maquina. Este proceso permite a la maquina seguir
trabajando sin perder posicion después de haberla apagado. Los finales de carrera mecanicos o inductivos se
utilizan para el referenciado de los ejes. Para mejorar la precision del referenciado, se utiliza también la sefial
»Index”, que puede proceder, por ejemplo, de un codificador.

a) Referenciado mediante final de carrera (controladores CSMIO/IP-M, CSMIO/IP-S y CSMIQ/IP-A).

Llamada del referenciado.
Una vez llamado el referenciado, el eje comienza a  >>>> |
moverse en la direccion del final de carrera. Iy

Activacion del final de carrera.
En cuanto se activa el final de carrera, el eje empieza a
frenar.

Cambio del sentido de marcha.
En cuanto el eje se detiene, invierte el sentido de
marcha.

Desactivacion del final de carrera.

En cuanto se desactiva el final de carrera, el controlador
de movimiento almacena la posicién y el eje comienza a
frenar.

Cambio del sentido de marcha.
En cuanto el eje se detiene, invierte el sentido de
marcha.

Software de control simCNC - inicio rapido

ICNC



Pagina 34

Vuelva a la posicion memorizada.

El eje vuelve a la posicion memorizada al detenerse STOP
exactamente en esta posicion.

Finalizacion del referenciado. El controlador de movimiento finaliza el proceso de referenciado confirmando
la posicién actual del eje en el que esta desactivado el final de carrera como punto de referencia del eje.

El procedimiento de referenciado mediante final de carrera se puede ver en el video disponible en la pagina
web www.cs-lab.eu.

o iATENCION!

Tenga en cuenta que el punto de referencia se ha ajustado exactamente en la posicién de desactivacion
del final de carrera. Esto es posible porque el controlador CSMIO/IP recuerda la posicién de desactivacién
del final de carrera y, a continuacién, el eje realiza un movimiento de retorno a esta posicién. Esta

solucién garantiza que el punto de referencia, independientemente de la velocidad del referenciado, de
la aceleracion y del pique esté siempre en la misma posicion del eje.
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b) Referenciado mediante final de carrera vy sefial ,Index” (controladores CSMIO/IP-S y CSMIO/IP-A).

Llamada del referenciado.
Una vez llamado el referenciado, el eje e |
comienza a moverse en la direccién del
final de carrera.

Activacidn del final de carrera.
En cuanto se activa el final de carrera, el
eje empieza a frenar.

Cambio del sentido de marcha.
En cuanto el eje se detiene, invierte el
sentido de marcha.

Desactivacion del final de carrera.

En cuanto se desactiva el final de carrera,
el controlador de movimiento comienza a
escuchar la sefial ,,Index”.

Deteccion de la sefial ,Index”.

En cuanto se detecta la sefial ,Index”, el
controlador de movimiento almacena su
posicion y el eje comienza a frenar.
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Cambio del sentido de marcha.
En cuanto el eje se detiene, invierte el STOP |
sentido de marcha.

Vuelva a |a posicion memorizada.
El eje vuelve a la posicién memorizada al
detenerse exactamente en esta posicion.

Finalizacion del referenciado. El controlador de movimiento finaliza el proceso de referenciado confirmando

la posicion actual del eje, que es la posicion de la deteccidn de la sefial ,,Index” como punto de referencia del
eje.

El procedimiento de referenciado mediante final de carrera y sefial ,Index” se puede ver en el video
disponible en la pagina web www.cs-lab.eu.

o iATENCION!

Notese que al igual que en el caso del referenciado mediante final de carrera, se utiliza una solucion que
consiste en devolver el eje a la posicion memorizada, pero que en esta ocasion es la posicion en la que se
detecta la sefial ,,Index”.

El controlador CSMIO/IP almacena la posicidn de la sefial que se detecta por primera vez después de la

desactivaciéon del final de carrera. Esto significa que todas las sefiales ,Index" se ignoran hasta que se
desactiva el final de carrera.
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9.1. Protecciones del referenciado

,Safety feature no. 1” (controladores CSMIO/IP-M, CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)
Esta proteccién asegura el funcionamiento correcto del final de carrera. Después de activar el final de carrera

y de que el eje se haya detenido (ilustracion inferior izquierda), el controlador del movimiento comprueba si
el final de carrera sigue activo.

Si el final de carrera sigue activo (ilustracion inferior derecha), el controlador del movimiento continua el
referenciado.

Si el final de carrera ya no esta activo (véanse las ilustraciones a continuacién), el controlador de movimiento
CSMIO/IP interrumpe el proceso de referenciado .

Si se interrumpe el referenciado, el software simCNC indica qué eje esta afectado. En esta situacién, debe
comprobarse el correcto funcionamiento del final de carrera, su fijacion y periféricos.

0 INFORMACION

Si el referenciado se interrumpe durante la primera puesta en marcha de la maquina, debe comprobarse:

éNo es el prisma (elementos grises en las ilustraciones de arriba) demasiado corto (esto se refiere a la
ilustracién de arriba a la izquierda)?

éNo es la velocidad de referenciado demasiado alta con valores de aceleracion y pique excesivamente
bajos (esto se refiere a la ilustracion de arriba a la derecha)?

En ambos casos, el eje se detiene fuera del prisma donde el final de carrera ya no estd activo.
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Switch activation — Switch deactivation
Switch hysteresis

El drea donde actla la proteccién 1 estd marcada en rojo
en la esquema adyacente. Esta proteccién monitoriza la
sefial del final de carrera desde su activacion hasta que el
eje se detiene.

STOP

La proteccion antes mencionada se utiliza para el referenciado mediante final de carrera, asi como el
mediante final de carrera y sefial Index.

b) ,Safety feature no. 2” (controladores CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)
Esta proteccion asegura que la sefial Index no esté demasiado cerca de la posicion en la que el final de
carrera esta desactivado.

Si la distancia entre la sefial Index y el punto de desactivacién del final de carrera es demasiado pequefiay la
precision del final de carrera es demasiado baja, el controlador del movimiento puede detectar una sefial
»Index” incorrecta. Esto hace que el punto de referencia del eje se establezca en un lugar incorrecto. Por
ejemplo, la sefial ,Index”, que se encuentra cerca de la posicién de desactivacién del final de carrera,
también puede situarse mas alld. Esta situacidén provoca un desplazamiento de las coordenadas de la
magquina por la distancia entre dos sefiales ,Index” consecutivas. Para evitar esta situacidn, se han creado
dos campos: ,Warning range” y ,,Forbidden range”.

En el esquema de la derecha, el rojo es el ,Forbidden
range” y el amarillo el ,Warning range”. Los campos
estan diseflados de manera que el final de carrera
esté siempre desactivado en su centro. Si después de
detectar la sefial ,Index” resulta que el final de Warning range
carrera estd desactivado en el ,Warning range” o

,Forbidden range”, el software simCNC reacciona

correspondientemente.

Switch deactivation
Forbidden range

WARNING RANGE — si la sefial "Index" entra en este

campo, aparecera un mensaje de advertencia y el
referenciado continuard. En esta situacion, se debe -
comprobar el correcto funcionamiento del final de L Index signal
carrera, su fijacion y periféricos. Compruebe también
el engranaje mecdnico, la fijacion de los -
acoplamientos elasticos, la fijacion del servomotor, el Index signal —

codificador o la regla de medicion. La anchura de
,Warning range” se define con el pardmetro ,Hm
warning range”.

FORBIDDEN RANGE - si la sefial ,Index” entra en este

campo, aparece un mensaje de error y se interrumpe

el referenciado. En esta situacion hay que controlar Index signal
exactamente los mismos elementos que en el caso de

,Warning range”. La anchura de ,Forbidden range” se q
define con el parametro ,,Hm forbidden range”. Index signal
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INFORMACION

Si el referenciado se interrumpe durante la primera puesta en marcha de la maquina, el final de carrera
primero debe desplazarse unos pocos milimetros. Si no es posible, el sistema de transmision del
accionamiento debe estar desconectado, los elementos desconectados deben girar unos grados entre siy
volver a conectarse. Un ejemplo de tal intervencion puede ser la retirada de una correa dentada de los
engranajes, la rotacion de uno de los engranajes unos pocos grados y la sustitucién de la correa dentada.

INFORMACION

— Switch deactivation

La distancia ideal de la sefial ,Index” desde la — Index signal
posicién de desactivacion del final de carrera es

exactamente % del pardmetro ,Steps between index” _:-

(el pardmetro se describe en el capitulo IX, punto 9.2, 12 2
digito c).

Steps betw index

La proteccidon antes mencionada sdlo se utiliza para el referenciado mediante final de carrera y sefial ,,Index”.

c) , Safety feature no. 3” (controladores CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)
Esta proteccion asegura que la distancia entre la posicion de desactivacion del final de carrera y la posicién
de deteccidn de la sefial , Index” no sea demasiado grande.

Si la sefial ,Index” se detecta dentro de una distancia menor que el pardmetro ,Steps between index”
después de desactivar el final de carrera, el referenciado continda.

— Switch deactivation —Index signal

o

Steps betw index

Si después de desactivar el final de carrera no se detecta la sefial ,Index” a una distancia correspondiente al
parametro ,Steps between index”, se interrumpe el referenciado y aparece un mensaje de error.

— Switch deactivation Index signal

Steps betw index

— Switch deactivation

AI A

Steps betw index

El referenciado se puede interrumpir en dos situaciones: cuando la sefial ,Index” estd fuera de rango
permitido o cuando la sefial ,,Index” estd comprimida y no se produce en absoluto.

Si se interrumpe el referenciado, compruebe que el codificador o la regla funcionan correctamente tanto

desde el punto de vista eléctrico como mecanico.
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INFORMACION

Si el referenciado se interrumpe durante la primera puesta en marcha de la maquina, compruebe primero
que el parametro ,Steps between index” esté configurado.

La proteccidon antes mencionada sdlo se utiliza para el referenciado mediante final de carrera y sefial ,,Index”.

Todas las protecciones (controladores CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A )

Interaccidn de todas las protecciones durante el referenciado mediante final de carrera y sefial ,, Index”.

En el esquema siguiente puede ver las dreas en las que funcionan las protecciones individuales. Esta

ubicacion de las dreas minimiza la posibilidad de problemas causados por el mal funcionamiento del final de
carrera o de la sefial ,, Index”.

Switch activation
Switch hysteresis

— Switch deactivation

STOP

Forbidden range

Warning range

Steps betw index i
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9.2. Configuracién de los parametros de las protecciones de referenciado
(CSMIQ/IP-S, CSMIO/IP-A)

Seleccione uno tras otro ,,Configuration > Settings > Modules > MotionKit 0”

- @ B
8 Configuration uﬂ
| General I MotionFlanner I Spedial IO | FROJSRO | Homing order | Axes | Modules Spindle I MFG | THC I Pyactior 1 | »

CSMIO-IP CSMIO-ENC
Motion Kits 10 Signals
Motionkit 0 | Motionkit 1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkit 5
MotionKit setup Input signals
[ Motor tuning ]
@ umite+  [coior v |[mput1 ~| ¥ Inverted
Manual PID configuration
[ [csmior  +|[mput2 ~ | [¥] nverted
Slave correction | 0.0000 mm § Home [csmior v |[mputz v | ] tnverted
Enable delay 50 ms |Set all Motionkits . Index [Disabled '] [ '] [T tnverted
Drive Fault CSMIO-IP * | |Input4 ~ Inverted
Reset duration 150 ms |Set all Motionkits . rive Fau [ ] [ Lol ] i
Steps betw index 10000 Steps
Output signals
Hm surr forbiden 5 %o
Hm sur warning 7 %o
@ oivencbe [csmio v [ouputs v [ nverted
Directi M | A
recten — | @ oivereset [camior v [ouput2 v [ nverted
Encoder direction | Mormal B

a) Configuracion del pardmetro "Hm forbidden range"

HOMING ON INDEX FORBIDDEN RANGE — Este parametro determina el ancho de , Forbidden range”. El valor
de este parametro se da como un porcentaje del pardmetro ,Steps between index”. Por ejemplo, si tiene un
codificador con 10.000 pulsos (incluyendo todos los flancos) por revolucién, la configuracién de este
parametro al 5% creard un campo con un ancho de 500 pulsos del codificador o de la regla.

iCémo se puede determinar este pardmetro?

e Siel final de carrera es preciso, el 5% es completamente suficiente.
e Si el final de carrera ni es tan preciso, se recomienda un 10%

e Elvalor de este pardmetro puede ajustarse a un maximo del 20%.

b) Configuracién del pardmetro "Hm warning range"

HOMING ON INDEX WARNING RANGE — Este parametro determina el ancho de ,Warning range”. El valor de
este parametro se da como un porcentaje del parametro ,Steps between index”. Por ejemplo, si tiene un
codificador con 10.000 pulsos (incluyendo todos los flancos) por revolucién, la configuracion de este
pardmetro al 7% creard un campo con un ancho de 700 pulsos del codificador o de la regla.
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éCémo se puede determinar este pardmetro?

o Siel final de carrera es preciso, el 7% es completamente suficiente.

e Si el final de carrera ni es tan preciso, se recomienda un 15%.

e Flvalor de este pardmetro puede ajustarse a un maximo del 30%.

e Silos pardmetros "Hm warning range" y "Hm forbidden range" son idénticos, el campo de advertencia se
desactiva.

c) Configuracion del parametro "Steps between index"

STEPS NUMBER BETWEEN INDEX — como su propio nombre indica, es el nimero de impulsos que se
producen sucesivamente entre las seflales ,Index”. Dependiendo del regulador utilizado, de la fuente de la
sefial ,,Index” y del tipo de conexidn, el valor de este parametro debe determinarse de forma diferente.

iCémo se puede determinar este pardametro? El valor final debe calcularse exactamente sobre la base de la
siguiente informacion.

= Controlador CSMIO/IP-S:

Codificador montado sobre el servomotor

En este caso, el pardmetro en cuestion se refiere al nimero de
impulsos del codificador por revolucion (incluyendo todos los ,

flancos), teniendo en cuenta el engranaje electrénico utilizado en
el servomotor para la sefial step/dir. En otras palabras, este

pardmetro corresponde al numero de impulsos step/dir =
necesarios para una revolucion completa del eje del servomotor.

Codificador montado sobre el husillo a bolas

En este caso, el pardmetro en cuestion se refiere al nimero de
impulsos del codificador por revolucion (incluyendo todos los
flancos), teniendo en cuenta el engranaje electrdnico utilizado en
el servomotor para la sefial step/dir. En otras palabras, este - R Foezzzzeeeeead
pardmetro corresponde al numero de impulsos step/dir (_)'
necesarios para una revolucién completa del husillo a bolas.

Regla de medicion con multiples sefales ,,Index”

En este caso, el pardmetro en cuestion se refiere al nimero de

impulsos de la regla de medicién entre la sefial ,Index” y otra

sefial ,Index” (incluyendo todos los flancos), teniendo en cuenta

el engranaje electrénico utilizado en el servomotor para la sefial P LI T T 5
step/dir. En otras palabras, este pardmetro corresponde al

numero de impulsos step/dir necesarios para cubrir la distancia

entre la sefial ,,Index” y otra sefial ,,Index”.

Regla de medicién con una sefial , Index”

Si la regla solo tiene una sefial ,,Index”, el parametro en cuestién
no tiene ningun significado concreto, por lo que se puede
suponer que su valor corresponde a un movimiento de varios '

milimetros del eje. Suponiendo, por ejemplo, que el |

movimiento del eje sea de 5mm, este parametro tiene un valor

cinco veces mayor que el numero de impulsos por cada regla de

medicion de 1 mm (contando todos los flancos), teniendo en

cuenta el engranaje electrénico utilizado en el servomotor para la sefial step/dir. En otras palabras, este
pardmetro corresponde al nimero de impulsos step/dir necesarios para mover el eje en 5mm.
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o i ATENCION!

Si el servomotor dispone de un engranaje electrénico para salida de codificador, se recomienda configurarlo
a la resolucion mas baja. Gracias a esta intervencion, la sefial “Index” serd mas larga y por lo tanto mas facil
de ver por el controlador CSMIO/IP-S (se muestra en los esquemas de abajo).

El engranaje electrénico para salida de codificador debe utilizarse, especialmente si los servomotores
utilizados tienen codificadores de alta resolucion (p. ej. Delta ASD B2 y A2).

El controlador CSMIO/IP-S sin el uso de un engranaje electrénico para salida de codificador detecta sin

problemas la sefial “Index” de un codificador con una resolucién de 10.000 impulsos por revoluciéon
(contando todos los flancos).

Todas las fuentes anteriores de la sefial ,Index” pueden ponerse a disposicion del controlador CSMIO/IP-S a
través de:

Salida digital de 24V del servomotor

Esta salida permite una conexion facil y rapida de la sefal ,Index” al controlador de movimiento.

Desafortunadamente, no todos los servomotores tienen la capacidad de compartir la sefial ,Index” en la
salida digital de 24V.

2 Encoder installed to a servo motor
CSMIO/IP-§ Servo drive Pt
. ‘ Electronic — ﬂ
step/dir step/dir signal step/dir i S ————————
- ignal gear for b2
signal 2 slena - R N
—l_[—l_l—]_ B t step/dir 'd
output inpu )
_l— signal
Encoder installed to a ball screw
PID controller:
- Position 9 Power
- Velacity Output :| : I:mzmm
- Current
Cd
MCu FPGA AfB ,—‘
rd
™~
Al Linear scale with many Index signals
Electronic
_B| Encoder AlB/I gear for
[s] [+]
output encoder |7 HEIITEENEEEEEE
— output =
w@
= ! -
M
Index signal 2ay Linear scale with one index signal
24y " ndex signa : E
- ncoder
Digital  [* Heanll Digital Input c— k E’:q
Input Output |° | | |O |
o] 0
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CSMI0/IP-S Servo drive
N step/dir Electronic
step/dir step/dir signal 2l gear for
senal e “|  step/dir
output LU input signal
—
PID controller:
- Position Power
- Velocity 9 Output
- Current
4
MCuU FPGA IR
P
Al
pi N M
8 Encoder
output
A
b3
= I W
< =
24y |, Indexsignal 24V
Digital [ 1 Digital Encoder J¢&—r"
Input Output Input

Salida de codificador

(5

Encoder installed to a servo motor
—

-

Enceder installed to a ball screw

HEFpezzzzeeeeeza

Linear scale with many Index signals

[s] (o]
HEIEEEEEEEEE
Linear scale with one index signal
—
HE H
(8] 0

Esta salida debe utilizarse si el servomotor no dispone de la salida mencionada anteriormente. La conexién
de la salida de codificador al controlador CSMIQ/IP-S requiere un convertidor de tensién de 5V a 24V.

CSMIO/IP-S Servo drive
; i Electronic
Stb_]p/d‘r step/dir signal st?p/dlr ear for
signal > signal > 8
; step/dir
output input
N signal
PID controller;| P
- Position ower
5V to 24V - Velocity 2 output
| converter - Current
7
mcu FPGA A/B
Al
Encod Electronic
B neoder AlB/I gear for
5 = Output
a 0 encoder >
% output =
@, w
m —
S =
@
24V
L Encoder
Digital Input P
Input

Encoder installed to a servo motor

=

Encoder installed to a ball screw

B pzezzeeeeeeea

Linear scale with many Index signals

HIINETIINTE S

Linear scale with one index signal

Comm—)|

lo] H
(o] 0
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CSMIo/IP-S Servo drive
. step/dir Electronic
step/dir step/dir signal .p/ gear for
<i signal N
gnal i step/dir
output LML input )
T signal
PID controller;
- Position Power
5V to 24V ~Velocity [ Output
N converter - Current
MCU FPGA A/B
Al
3 g| Encoder
& ] tput
e outp
= | v
m
3 >
_ e:]
24V
Digital & Encoder
Input Input

Salida de codificador o regla

—or

=l

Encoder installed to a servo motor

=— 3

Encoder installed to a ball screw

| E Fopzeeeeeeeesd

Linear scale with many Index signals
[o] [¢]

HIINIIEEEEE

Linear scale with one index signal

{ |
HE H
o] o

Esta salida sélo debe utilizarse como ultimo recurso si el servomotor no dispone de las dos salidas
mencionadas anteriormente. Para conectar la salida del codificador o de la regla al controlador CSMIO/IP-S
se necesita un convertidor de tensién de 5V a 24V.

CSMIO/IP-§

step/dir
signal

output

McCuU FPGA

24V

iy

Digital
Input

Servo drive
step/dir Electronic
step/dir signal .p/ ! ear for
signal 8
L (| mew step/dir
T signal
PID controller:
- Position Power
5V to 24V - Velocity > Output
converter - Current
A/B

5

=

(]

<

& -

3

@

Encoder A/B
Input
\ I J

Encoder installed to a servo motor

|
=—
—
=—

Encoder installed to a ball screw

H B Fpzzzzeeeeesza

Linear scale with many Index signals

Hi H
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= Controlador CSMIO/IP-A:

Codificador montado sobre el servomotor

En este caso, el pardmetro en cuestidn se refiere al nimero 4
de impulsos del codificador por revolucién (incluyendo
todos los flancos). En otras palabras, este pardmetro
corresponde al numero de impulsos que recibe el r—7 \
controlador CSMIO/IP-A después de una vuelta completa

del eje del servomotor.

Codificador montado sobre el husillo a bolas

En este caso, el pardmetro en cuestion se refiere al nimero

de impulsos del codificador por revolucién (incluyendo {F 1 0222222022274
todos los flancos). En otras palabras, este pardmetro
corresponde al numero de impulsos que recibe el (_7
controlador CSMIO/IP-A después de una vuelta completa

del husillo a bolas.

Regla de medicion con multiples sefiales ,Index”
En este caso, el pardmetro en cuestidn se refiere al nimero

de impulsos de la regla de medicion entre la sefial ,,Index” vy
otra sefial ,Index” (incluyendo todos los flancos). En otras IR II T B
palabras, este parametro corresponde al ndmero de 0 0

impulsos que recibe el controlador CSMIO/IP-A después de
gue el eje haya recorrido la distancia entre la sefial ,,Index” y
otra sefial ,,Index”.

Regla de medicion con una sefal , Index”

Si la regla sélo tiene una sefial ,Index”, el parametro en

cuestién no tiene ningln significado concreto, por lo que se

puede suponer que su valor corresponde a un movimiento

de varios milimetros del eje. Suponiendo, por ejemplo, que

el movimiento del eje sea de 5mm, este parametro tiene un . i
valor cinco veces mayor que el nimero de impulsos por

cada regla de medicién de 1mm (contando todos los

flancos). En otras palabras, este parametro corresponde al

numero de impulsos que recibe el controlador CSMIO/IP-A después de que el eje haya recorrido una
distancia de 5mm.

o iATENCION!

Si el servomotor dispone de un engranaje electronico para salida de codificador, debe incluirse en el
calculo de este parametro.
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Todas las fuentes anteriores de la sefial ,Index” pueden ponerse a disposicion del controlador CSMIO
CSMIO/IP-A a través de:

Salida de codificador

La tarea principal de la salida de codificador es proporcionar al controlador CSMIQ/IP-A sefiales de
realimentacidn (canales Ay B) y la ,sefial Index” (canal Z). En esta situacidn, la conexion de la sefial ,,Index”
consiste Unicamente en conectar las sefiales de la ,salida de codificador” del servomotor a la ,,entrada de
codificador” del controlador de movimiento CSMIO/IP-A. Mas exactamente: "GND(OV)" debe conectarse con
,GND(OV)”, ,A+” con ,A+", ,A-, con ,A-", ,B+” con ,B+”, ,B-" con ,B-“ ,Z+” con ,Z+" vy ,Z-“ con ,Z-“ La
salida de +5V del controlador CSMIO/IP-A no se utiliza.

as”la/’r—‘ sGNn d'i"e Encoder installed to a servo motor

+/-10V signal |
Analog (velocity mode) Analog
DAC Output 2| Input J

WV | TN +/-10v ("

Encoder installed to a ball screw

PID troll
McuU FPGA controfler Power

velocty [y bt B P222222222274
- Current
A/B
>
= A . Linear scale with many Index signals
- Electronic
Encoder LT g| Encoder Al/B/I gear for
output [¢] 0
meut [T encoder 1, HIINNTEEEEE
put <
| @
Index signal | -
!
Digital Linear scale with one index signal
gita Encoder
Output Input P \ ‘5 5|
- HE H
(4] 0
CSMIO/AP-A Servo drive Encoder installed to a servo motor
+/-10V signal
Analog (velocity mode) Analog
DAC Output Input -
+/-10V /\ +/-10V
N Encoder installed to a ball screw
MCU EPGA PID controller Power
., -Velocity 9| Output H B Fpezezozeeeeea
™~
- Current
A/B (_[ or
>
@ A Linear scale with many Index signals
(6] 0l
Encoder g| Encoder = .
tput
Input outp | l | |
P | D L T By s
I »
Index signal o}
Digital Linear scale with one index signal
Output Encoder (& ./ \_ (s} OI
24V Input ) . )
(4] I (o]
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1!
La tarea principal de la salida de codificador o de regla es proporcionar al controlador CSMIO/IP-A sefiales de
realimentacién (canales Ay B) y la ,sefial Index” (canal Z). En esta situacién, la conexion de la sefial ,,Index”
consiste Unicamente en conectar las sefales de la ,salida de codificador o de regla” a la ,entrada de
codificador” del controlador de movimiento CSMIQ/IP-A. ,Més exactamente: ,,GND(0OV)” debe conectarse a

,,GND(OV)”, ,,+5V” a 11+5V”r //A+” a IIA+”I IIA_” a //A_”/ ” B+” a ” B+”/ ” B-“a ” B_”/ IIZ+” a IIZ+” y //Z_” a //Z_”-

Salida de codificador o de regla

- Encoder installed to a servo motor
CSMIo/IP-A Servo drive ——
+/-10V signal _—
Analog (velocity mode) Analog =
DAC Qutput > Input P ya —_—
+/-10V /\ +/-10V
N Encoder installed to a ball screw
7|
PID controll
Mcu FPGA Corj rofler Power
Velocity 3 oot B pereeeeezes?a
- Current
> I:
E A Linear scale with many Index signals
= —
Encoder = B Tach
Input N acho (<] 0
. _|—'—l—| generator ILllIlIIIIIIIllIIILl
N Y input
Index signal
Linear scale with many Index signals
L o m—|
{ 1
lo] H
(o] (o]
AN S
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9.3. Configuracién de la sefial ,Index” (CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)

Seleccione uno tras otro , Configuration > Settings > Modules > MotionKit 0 >”

= Controlador CSMIO/IP-S

r
E Caonfiguration

2l

| General I MotionFlanner | Spedal 10 | FROJSRO | Homing order I Axes | Modules

spinde | MpG | THC | PyActiof 4 ¥

C5MIO-IP CSMIQ-ENC

Motion Kits 10 Signals

Motionkit 0 | Motionkit1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Mationiits
MotionKit setup Input signals
’ Motor tuning ]
@ mit++ |csvio P * | [mput1 =] [ 1nverted
Manual PID configuration
. [ |csviop * | [mputz =] [ 1nverted
Slave correction  0.0000 mm Home [CSMID—].P .] [I.npgtz .] Inverted
Enabledelay 50 ms [SetalMotionkits| | [ index [csmiop =] [imnputs =] [ nverted
Drive Fault CSMIO-IP * | |Inputd - Inverted
Reset duration 150 ms |Set all Motionkits rive Fau I J l Py I el
Steps betw index 10000 Steps
COutput signals
Hm surr forbiden 5 %
Hm sur warning 7 %o
. Drive Enable [CSMIO—IP '] [Ouiput i V] [T trverted
Directi il | -
rectan - ) @ oivereset [csMior v ][ouputa ][] tnverted
Enceder direction | Mormal B

S —————————————————————————

INDEX - es una sefial de entrada (sefial digital de 24 V) utilizada para el referenciado mediante final de carrera
y sefial ,Index”. Esta sefial sélo se puede configuraren el caso del controlador CSMIO/IP-S, ya que se puede

obtener desde cualquier entrada digital de 24V.

o iATENCION!

La sefial ,,Index" sélo puede conectarse al controlador CSMIO/IP-S.

= Controlador CSMIO/IP-A

Con el control CSMIO/IP-A no es necesario configurar las sefiales ,Index”, ya que se obtienen a partir de las
entradas de los codificadores y, como ya se sabe, los canales de las entradas de codificador estan asignados
permanentemente al , MotionKit” con el mismo numero. A continuacién se muestra una asignacion
permanente de la sefial interna nimero 24 a ,MotionKit 0”. En este caso estan ocultos los campos

encargados de configurar la sefial ,,Index”.

. Index

CS5MIO-IP ~

Input 24 o

Inverted

Software de control simCNC - inicio rdpido

ICNC



Pagina 50

ool

9.4. Activacion del referenciado fino mediante sefial ,,Index” (CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)

Seleccione uno tras otro ,,Configuration > Settings > ,Axes” > X’

La opcién ,,Homing on Index” sdlo estd disponible para los controladores CSMIO/IP-S y CSMIO/IP-A. Con el
control CSMIO/IP-M, no se admite el referenciado mediante final de carreray sefial ,,Index”.

.
E Configuration m

| General | MotionPlanner | Speciallo | FRO[SRO | Homingorder | Axes | Modues | spindle | MPe | THC | Pyaction 4 [|®

x [y |z|ale|c| e |ex]|e]|es]|es]es]|

Enable [1 v] ’
Use external points
[ Enable soft limits

0 Master Set as Master Delete

Disable Limits while Homing

Map mation kit ]

MKt nr Master/Slave Set as Master Delete

Soft limit plus 0.000 mm

Soft limit minus 0,000 mm
Home offset 0.000 mm
Homing speed 10.0 mm/s
After homing position  0.000 mm
Homing direction [NEGATIVE - ]
Axis type [LmEar -]

Autotuning

INDEX HOMING — con esta opcion el referenciado del eje consiste en encontrar primero el final de carrera y
después la sefial ,,Index”.
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9.5. Opciones de referenciado adicionales (todos los controladores CSMIO/IP)

Seleccione uno tras otro ,Configuration > Settings > ,Axes” >, X”

' Y
E Configuration m

| General I MotionPlanner | Spedial 10 I FRO/SRO | Homing order | Axes | Modules I Spindle | MPG | THC I Pyaction 4 || »

x v |z|a]e|c|]eo e ]|e2]|es]eas]es]

Enable (1 - Map motion kit |
Use external points
@ P MKt nr Master/Slave Set as Master Delete
[ Enable soft limits
0 Master Set as Master Delete

Home to index
Disable Limits while Homing

Soft limit plus 0,000 mm

Soft limit minus 0,000 mm
Home offset 0.000 mm
Homing speed 10.0 mm/s
After homing position  0.000 mm
Homing direction [ NEGATIVE |
Axis type [LvEar |

Autotuning

———————————————————————————————

a) Configuracién del pardmetro "Homing Offset"

HOMING OFFSET — Este pardmetro permite mover el eje inmediatamente después del referenciado.

iCémo se puede determinar este parametro? El valor final debe determinarse segin sea necesario.

e Sise desea que el gje se desplace en sentido positivo durante 10 milimetros, este parametro debe ser 10.
e Sise desea que el eje se desplace 10 milimetros en sentido negativo, este pardmetro debe ser -10.
e Sise desea que el eje permanezca en su lugar después del referenciado, este parametro debe ser 0.

Este parametro es particularmente Util cuando sélo se utilizan finales de carrera para el referenciado. Son
finales de carrera inductivos (con baja histéresis) que sirven tanto como finales de carrera de referencia
como finales de carrera de desplazamiento. En esta situacion, existe el riesgo de que, bajo la influencia de
vibraciones debido al referenciado del eje, uno de los finales de carrera se reactive, lo que provocara una
parada de emergencia de la maquina. Este problema se puede resolver moviendo el eje al menos 1mm.
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b)

=

Configuracion del pardmetro "After homing position"

POSITION AFTER HOMING — Este parametro define el valor que las coordenadas de la maquina aceptaran
después de referenciar el eje y realizar el movimiento adicional descrito anteriormente (si se utiliza).

éComo se puede determinar este parametro? El valor final debe determinarse segln sea necesario.

e Sise desea que las coordenadas maquina del eje tomen el valor 20, este parametro debe ser 20.
e Sjse desea que las coordenadas maquina del eje tomen el valor -20, este parametro debe ser -20.
e Sise desea que las coordenadas maquina del eje tomen el valor 0, este pardmetro debe ser 0.

Ambos pardmetros mencionados anteriormente pueden utilizarse simultdneamente en diferentes
combinaciones.

Configuracion del pardmetro "Homing speed"

HOMING SPEED — Este parametro define la velocidad a la que el eje debe moverse hacia el final de carrera
durante el referenciado.

iComo se puede determinar este pardmetro? Este pardametro define la velocidad a la que el eje debe

moverse hacia el final de carrera durante la referenciacion que:

e cuanto mayor sea la velocidad de referenciado, mayor sera la distancia de frenado.

e |a velocidad de salida del final de carrera es cuatro veces menor que la velocidad de su entrada. Esto
permite utilizar velocidades de referenciado mas altas.
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9.6. Primer referenciado de los ejes (todos los controladores CSMIO/IP)

Antes de seguir adelante, es imprescindible comprobar el funcionamiento del final de
carrera que es el responsable del referenciado de los ejes. Para ello, vaya a ,Configuration
> Settings > Modules > MotionKit O > Input signals” y active el final de carrera pulsandolo
o, en el caso de finales de carrera inductivos, aplicando un objeto de acero. Si el finales de
carrera funciona correctamente, se enciende el LED correspondiente en el cuadro , Input
signals”.

Si la sefial ,Index” también se utiliza para el referenciado (controladores CSMIO/IP-S y
CSMIO/IP-A), también compruebe que funciona correctamente. Desafortunadamente,
esto no es facil y requiere mucha paciencia porque la sefial "Index" es muy corta. Para
comprobar el correcto funcionamiento de la sefial "Index", gire el eje del servomotor muy
lentamente hasta que se ilumine el LED correspondiente en el cuadro ,,Input signals”. En el
caso del control CSMIOQ/IP-S, donde la sefial ,Index” se obtiene del servomotor en el que
se utiliza un engranaje electrénico para salida de codificador, esta sefial es mucho mas
facil de percibir (véase el capitulo IX, punto 9.2, digito c).

Input signals

B cmit++

Limit—

Index

. Drive Fault

Input signals

[ JE
B i

Home

Drive Fault

Para poder controlar completamente el primer intento de referenciado de ejes, es aconsejable ajustar
temporalmente ,Homing speed” (véase el capitulo IX, punto 9.5, digito c)) a un valor relativamente bajo y
ajustar el eje aproximadamente a la mitad de su recorrido utilizando el modo manual (véase el capitulo VIII,
punto b). Con esta configuracion del eje y la baja velocidad de referenciado, hay tiempo suficiente para

detener el proceso de referenciado en caso de que ocurra algo perturbador.

o i ATENCION!

“Switch on” en la pantalla de simCNC

El proceso de referenciado puede ser interrumpido usando el botén fisico E-Stop, o las teclas “Stop” y

Axes Positions

Una vez realizados los pasos descritos anteriormente,
. : : 0.0000
se puede referenciar por primera vez el eje X. Para

[] Machine Coordinates

ello, vaya a la ventana ,Diagnostics” de la pantalla
principal de simCNCy pulse la tecla ,Ref X axis”.

Tool information

Tool nr 0
Tool Z offset 0.0000

Tool diameter

[ Tools Table ]

GCode

0.0000 [}

3D Preview | wffser' Diagnostic |

Select Mo
CSMIO-

Ref B axis

Software de control simCNC - inicio rdpido CNC



Pagina 54

Si resulta que la direccion de referenciado de los ejes es incorrecta, deténgalo, vaya a ,Configuration” >
,Settings” >, Axes” > ,X”, busque la opcidn ,,Homing direction” y cdmbiela de ,Negative” a ,Positive”.

NEGATIVE ,Homing direction” — si se selecciona esta
opcidn, el eje intenta encontrar el final de carrera durante
el referenciado moviéndose en sentido negativo.

| General I MotionPlanner I Specdial 10 I FRO/SRO I Homing order | Axes [

x [vJz[a[e]c]eo[er]|e2]es]es]es]

Enable

Use external points

T MKit nr mas  POSITIVE ,Homing direction” — si se selecciona esta opcion,
7] Home to index 0 Master @] eje intenta encontrar el final de carrera durante el
(7] Disable Limits while Homing referenciado moviéndose en sentido positivo.
Soft limit plus 0,000 mm
Soft limit minus 0,000 mm
Home offset 0,000 mm
Homing speed 10.0 mm/s
After homing position  0.000 mm
Homing direction MNEGATIVE ~
s type (e -]
Autotuning

o i ATENCION!

Antes de seleccionar ,Homing direction” es necesario configurar correctamente la direccién de
desplazamiento del eje (ver capitulo VIII (b)). Tenga esto en cuenta, ya que la direccion del movimiento
del eje influye en ,,Homing direction”.

Si se interrumpe el referenciado durante un nuevo intento:

e Para todos los controladores CSMIO/IP: después de activar el final de carrera poco antes de cambiar la
direccién de los ejes, aparece un mensaje de error que indica que no se ha encontrado ninguna sefial del
final de carrera, véase el capitulo IX, punto 9.1, digito a).

e Para los controladores CSMIO/IP-S y CSMIO/IP-A: después de cambiar la direccién del eje, aparece el
mensaje de error de que se ha penetrado en , Forbidden range”, véase el capitulo IX, punto 9.1, digito b).

e Para los controladores CSMIO/IP-S y CSMIO/IP-A: después de cambiar la direccién de los ejes, aparece el

mensaje de error que indica que no se ha encontrado ninguna sefial , Index”, véase el capitulo IX, punto
9.1, digito c).

Los capitulos mencionados explican detalladamente los pasos a seguir en caso de que falle el primer intento
de referenciado y por qué se interrumpe exactamente.
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9.7. Orden de referenciado de los ejes

Seleccione uno tras otro ,, Configuration > Settings > ,,Homing order”

-
E Configuration

General MotionPlanner

o
[a]

=
g R B

10 E3
11 E4

12 E5

L2 i |
Specal 10 | FRO/SRO | Homingorder | Axes | Moduks | Spinde | Mpe | THC | Pyactiol[r
is Ref all

Down
Up Down
Up Down
Up Down
Up Down
Up Down
Up Down
Up Down
Up Down
Up Down
Up Down
Up

HOMING ORDER — En esta pestafia, que se activa pulsando la tecla ,Ref  File Configuration Macro
All” de la pantalla principal de simCNC, se puede cambiar el orden por ﬂ = '? G

defecto para el referenciado de los ejes. El orden de referenciado esta
prescrito por la lista mostrada arriba; el referenciado comienza en la

Diagnostic

Quit Open Settings | Ref All

1

Tool Probe

parte superior de la lista y continda hasta el final de la lista. El orden de referenciado se puede modificar con
las teclas ,,Up” y ,Down”. Si se pulsa la tecla ,,Up”, el eje se desplaza una posicidn hacia arriba en la lista. Si se
pulsa el botdn ,Down”, el eje se desplaza una posicion de la lista hacia abajo.

REF ALL — esta opcién permite al usuario eliminar el eje seleccionado de la lista del orden de referenciado. Si

se excluye un eje, el eje no estara sujeto al referenciado después de pulsar la tecla ,Ref Al

| 3D Preview | Offsets | Diagnostic

Ref X axis

Ref ' axis

Ref Z axis

Ref A axis

Ref B axis

Ref C axis

CSMIO Sy
Select Mo
CSMIO-

|Il

El eje eliminado de la lista se puede referenciar a través de la ventana

,Diagnostics”, que se encuentra en la pantalla de simCNC.
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X. Limites del programa

Seleccione uno tras otro , Configuration > Settings > ,Axes” > X"

r ™Y
E Configuration @Iﬂ

| General I MotionPlanner I Special 10 I FRO/SRO | Homing order | Axes | Modules | Spindle | MPG I THC I Pyaction 4 ¥

x |y |z|a|e|c|e |e1]ez]|es]|es]es]|

Enable [ - ] [ Map motion kit ]
Use external points
@ 2 MKit nr Master/Slave Set as Master Delete
Enable soft limits
0 Master Set as Master Delete

Home to index
Disable Limits while Homing

Soft limit plus 100,000 mm

Soft limit minus 0.000 mm
Home offset 0.000 mm
Homing speed 10.0 mmjs
After homing position 0,000 mm
Homing direction [NEGATI\-'E hd ]
Axis type [LmEAR |

Autotuning

—

a) Seleccione la opcién ,Enable soft limits”

Seleccionando esta opcion se fijan los limites del programa relacionados con las coordenadas de la maquina,
cuya tarea es limitar el rango de movimiento de los ejes. Si se intenta superar el valor limite programado en
los modos ,JOG” o ,MPG”, el eje se detiene de forma continua. Durante la ejecucién del gcod es
nuevamente imposible sobrepasar el valor limite programado, ya que el software simCNC analiza el gcod
cuando esta cargado. El valor limite programado sélo se puede alcanzar cuando se ejecutan scripts Python y
algunos gcods (por ejemplo, prueba o roscado rigido), cuyos efectos son impredecibles antes de su inicio.

b) Configuracién de los parametros ,Soft limit plus” y ,Software limit minus”

El limite de programa se define por el valor de dos pardmetros ,Software limit +” y , Software limit -”. Con el
pardmetro ,Software limit +” se ajusta un valor limite en el lado positivo del eje y con ,Software limit -” en el
lado negativo. El valor de estos parametros hace referencia a las coordenadas mdquina, por lo que los limites
permanecen siempre en el mismo lugar.

En la ilustracion anterior, el parametro ,Software limit +” es 100 y el pardmetro ,Software limit -” es 0. Esto
significa que el eje puede moverse libremente dentro de las coordenadas de la mdquina desde 0 mm hasta
100 mm.
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=

iCémo se pueden determinar estos pardmetros? El valor final de estos pardmetros debe determinarse en
funcién de las necesidades y del rango de movimiento de los ejes.

e El valor de estos parametros debe seleccionarse de forma que el final de carrera ,Limit++” y , Limit--" no

estén activados.
Si la maquina estd equipada con un almacén de herramientas de barra (o peine), el valor de estos
parametros debe configurarse de forma que el cabezal no colisione con el almacén de herramientas. Con

esta configuracién, la opcién ,Software limits” debe deseleccionarse durante el cambio automatico de
herramientas mediante una macro M6.

o iATENCION!

Cuando la opcidén ,Software limits” estad seleccionada, no es posible realizar movimientos con un eje no
especificado. Esto protege contra el movimiento de los limites del programa.
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Xl.  Configuracion del husillo y refrigerante

Seleccione uno tras otro ,Configuration > Settings > , Spindle”

Configuracion de las sefiales de control del husillo

En la fase de desarrollo actual del software simCNC, el husillo sélo se puede controlar mediante una sefial
analdgica de 0-10V (control de velocidad) y dos sefiales digitales de 24V (control de direccion de husillo). Un
ejemplo de este tipo de control puede ser un husillo accionado por un motor inversor asincrono (VFD).

r ™Y
E Configuration M

General MationPlanner Spedial I0 | FRO/SRO | Homing order | Axes I Modules Spindle | MPG | THC | Pyactior ¥ | ¥

Spindle 10

B sidecw [csmorr ~ | [output 3 ~ | [ tnverted
@ svindecc [csmore ~ | [output 4 =] [ nverted
) soinde Analog  [csMioTP ~ | [analog outputo | [ 1nverted
) soindespesd  [csmoenc o]+ [mputo ~ | [ 1nverted
{ reitrigger  [pisabled bl | [ 1nverted

Spindle Parameters

Max RPM 18000

Coolant IO

) coclantFiood  [csMioTP * | [output 5 = | [ tnverted

B coclantmist  [camoTe ~ | [output & ~ | [ tnverted

SPINDLE CV — una sefial de salida (sefial digital de 24 V), tras la cual el inversor debe
permitir que el husillo gire en sentido horario. Esta sefial se puede activar en la linea MDI 'Hl'
o desde el gcod con el comando M3 vy desactivar con el comando M5. También es Spindle CW

posible controlar el husillo manualmente (encenderlo o apagarlo) pulsando la tecla de la
pantalla de simCNC que se muestra a la derecha.

SPINDLE CCV — una sefial de salida (sefial digital de 24 V), tras la cual el inversor debe

permitir que el husillo gire en sentido antihorario. Esta sefial se puede activar en la linea PE‘:
MDI o desde el gcod con el comando M4 y desactivar con el comando M5. También es spindle CCW
posible controlar el husillo manualmente (encenderlo o apagarlo) pulsando la tecla de la

pantalla de simCNC que se muestra a la derecha.
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c)

SPINDLE OVERRIDE — es una sefial de salida (sefial analdgica 0-10V)
gue indica al inversor la velocidad que debe alcanzar el husillo. La
velocidad de giro del husillo se puede especificar en la linea MDI o
desde la gcod con un comando "S" (por ejemplo, S1000, donde 1000
representa el nimero de revoluciones por minuto). La velocidad de
giro del husillo puede ser controlada desde 0% hasta 200% (corregida
desde el valor de consigna) usando la perilla en la pantalla de simCNC
que se muestra a la derecha.

Escalado de la velocidad de giro del husillo

Spindle Parameters

Max RPM 18000

Spindle Override

SRO: 100%
o0 RPM 100.0
—| I— overriden: 100.0
\_»/ SENSOr 0.0

G 44

MAXIMAL RPM — este parametro define la velocidad de giro maxima del husillo. Sobre la base de este
parametro, el controlador CSMIO/IP también escalara la salida analdgica 0-10V.

o iATENCION!

Para asegurar que la velocidad del husillo corresponde a la velocidad real, la entrada analdgica del
inversor 0-10V debe escalarse a la frecuencia maxima alcanzada por el inversor.

Lectura de la velocidad de giro del husillo

Spindle IO
B soindie cw | camio-p * | [output 3
B sordecow  [csmiorr * | [output 4

- ] [ 1nverted

- ] [ Inverted

. Spindle Analog CSMIO-IP - | Analog Outputd - Inverted
r. Spindle Speed  |CSMIO-ENC [0] | [inputo v | [ nverted

7|

' Traj Trigger [Disabled

- ] [ 1nverted

SPINDLE SPEED — es una salida de sefial de codificador del mdédulo CSMIO-ENC que se utiliza para leer la
velocidad actual del husillo. En la préxima version del software simCNC también se utilizara para el roscado y

el referenciado del husillo durante el cambio de herramientas.

o i ATENCION!

cambia la direccion de medicidn de la velocidad del husillo.

El modulo CSMIO-ENC sélo es compatible con los controladores CSMIO/IP-S y CSMIO/IP-A.
La opcidn ,Inverted” para la entrada de sefial de codificador del médulo CSMIO-ENC significa que se
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d)

Configuracion del refrigerante

Coolant 10
B coobentricod  [camior - | [output 5 * | [ tnverted
. Coolant Mist [CSMID-IP '] [Dutputﬁ '] [[] trverted

COOLANT FLOOD — es una sefial de salida (sefial digital de 24 V) que se utiliza para
encender la bomba de refrigerante. Esta sefial se puede conectar en la linea MDI o
desde el gcod con el comando M8 y desconectar con el comando M9. También es
posible controlar el refrigerante manualmente pulsando la tecla de la pantalla de
simCNC, que se muestra a la derecha.

COOLANT MIST — es una sefial de salida (sefial digital de 24 V) que se utiliza para
encender la bomba de neblina de aceite u otro refrigerante. Esta sefial se puede
conectar en la linea MDI o desde el gcod con el comando M7 y desconectar con el
comando M9. También es posible controlar la neblina de aceite manualmente
pulsando la tecla de la pantalla de simCNC, que se muestra a la derecha.

Flood

Q;Z

Mist
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