SETUP fur die Installation des
Kantenfinders auf einem Mach3-System

Sie miissen den Digitalisier-Taster aktivieren, um den Kantenfinder nutzen zu konnen.
Als erstes miissen Sie den Sondeneingang wie folgt konfigurieren. Sie miissen einen
verfiigbaren Anschluss und Pin fiir die Verbindung mit der Sonde und dem Kantentaster
auswahlen. Nachfolgend finden Sie ein Beispiel fiir die Einrichtung des Anschlusses.

ACHTUNG: Da der Kantentaster in unmittelbarer Nahe des Werkzeugs und der
Spindel verwendet wird, stellen Sie immer sicher, dass sich die Spindel nicht
drehen kann, wiahrend Sie den Kantentaster verwenden.
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Sonde Verdrahtungsplan:

Flir einen ordnungsgemafden Betrieb muss der CNC-Tastkopfschaltkreis korrekt
verdrahtet werden. Ublicherweise wird dazu ein Erdungsdraht an den
Kantentaster angeschlossen und eine 5-Volt-Quelle an den Messtaster- und Port-
Eingang angelegt. Ziemlich zuverlassige Ergebnisse lassen sich mit einem 1000-
Ohm-Widerstand und einem kleinen Filterkondensator erzielen. Der Widerstand
macht die Stromversorgung kurzschlusssicher, und der Kondensator minimiert
die Moglichkeit, dass externe elektrische Storungen den Betrieb storen. In dem
seltenen Fall, dass die Sonde zuféllig mit der elektrischen Masse verbunden ist,
werden die Anschliisse von Sonde und Kantentaster vertauscht.

Der Anschluss der Sonde erfolgt am besten mit einer Krokodilklemme, die es Ihnen
ermoglicht, die Spannung leicht an die Sonde anzuschlieféen und wieder
abzuschalten.

Ich empfehle Thnen, ein zweiadriges Kabel (Lampenkabel) zu verwenden, das Sie
zwischen dem Eingang des Anschlusses und der Masse sowie der Krokodilklemme
der Sonde und dem

Edge Finder anschliefsen. Die Lange sollte so bemessen sein, dass Sie alle moglichen
Ausgangspunkte erreichen konnen und etwas mehr, falls eine Reparatur
erforderlich ist.




Testen der Konfiguration:

Die Verdrahtung der Sonde wird tiberpriift, indem man zum Diagnosebildschirm
wechselt und beobachtet, Kontakt der Sonde mit dem Edge Finder die
Digitalisierungsleuchte und eine der Anschlussstiftleuchten aktiviert. Dieser
Vorgang ist flir den Betrieb unerldsslich.
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Die Datei 1024 (X).set ist identisch mit dem Standard-Hauptbildschirm von Mach3, |
mit der Ausnahme, dass neben der Schaltfliche "Auto Tool Zero" ein Licht
erscheint.

Kopieren Sie die Datei 1024(X).set in das Hauptverzeichnis von Mach3. Gehen Sie
im Mach3Programm auf die Registerkarte View/ Load Screen, wahlen Sie die Datei
1024(X).set aus und driicken Sie Enter.



Auf diese Weise konnen Sie die Sonde vor jedem Einsatz des Kantentesters
problemlos testen.

OECZZsmeeess & . e

|| File Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugln Control Help

Program Run (Ait-1) | MDI(AIt-2) | Tool Path (Alt4) | Offsets (Alt-5) | Settings (Alt-6) | Diagnostics (Alt-7) |Mill>G15 G1 G17 G40 G20 G90 G94 G54 G493 G99 Go4 GI7

00000 [ RS
=

Load Wizards | Last Wizard |

Fﬂe:lNo File Loaded.

Edit G-Code | Rewind Ctrl-W_|

{cﬁl:tsi:f Recent File Single BLK Ait-N ]. —— . Ove:Ridden FRO % ; S%
- Closo Gods | Reversorun. M | T00! L 0] i s e o

Load G-Code Dia. +0. 0 ERO 3 ¢
Fefdsp?i’“ ! Block Delete | H ﬁ%%%g% 0o @ & -+
Set Next Line | M1 Optional Stop| I -U. U | FRO

Line: q Flood CulF | | ™ _ Auto Tool Zero ...6.00 RPM ol

: > Run From Here [Dwell | [cvimose | Remember| Return.| Feedratg = Sov # 0
M., 0000 [ %% g

Units/Min 0.00 | Spindle Speed

Z inhivt I|_sog onor crrany ] \
| MCodes |  +0.000 UnitsRev. __ 0.00 |

File:iMach3mill

Offnen des Auto Tool Zero Script Editors:

Das Kantenfindungsskript muss in die Schaltflache Mach3 Auto Tool Zero
geladen werden. Dies geschieht wie unten gezeigt. Schneiden Sie die gesamte
Skriptdatei aus, fligen Sie sie als Textdokument in den Editor ein und speichern
Sie sie.
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Moglicherweise miissen Sie die Skriptdatei andern, um lhre speziellen Anforderungen
an die Abmessungen zu erfiillen. Die Datei unterstlitzt sieben verschiedene
Moglichkeiten, eine Kante oder Mitte zu finden.

Edge Finder Basis-Skriptdatei

Die folgende Datei ist ein Beispiel dafiir, wie ein grundlegendes Skript zur Durchfihrung
einer Reihe von Messaufgaben eingerichtet wird. Beachten Sie, dass der Bediener eine
Zahl eingeben muss, um eine Aufgabe auszufihren. Ein leerer Eintrag oder eine Null
brechen die Aufgabe ab. Diese Datei ist auf meiner Webseite verfigbar, wenn Sie dieses
Tool kaufen.

Im folgenden Abschnitt des Skripts kénnen Sie die Parameter so konfigurieren, dass sie
den tatsachlichen Abmessungen lhres Kantenfinders entsprechen.




Code "(Operating in mm mode.)"

tool_1
tool_2
tool_3
SIDE_X
SIDE_Y
CENTER_X
CENTER_Y
CNTR_2_X
CNTR_2_Y
Z_TOP1
Z_TOP2
BigMove
SmallMove
FeedSlow
max_error
unit_x

=2.00
=3.00
=5.00
=7.720
=7.720
=00.000
=00.000
=12.7
=12.7
=3.81
=6.35
=24.0
=2.54
=100
=0.025

' 2.00mm
' 3.00mm
" 5.00mm
' 7.720mm
' 7.720mm
' 0,00mm
' 0,00 mm
"12,7 mm
"12,7mm
'3,81mm
'6,35mm
'24,00mm
'2.540mm
'100mm/min
'0.025mm

bevorzugtes Werkzeug #1

bevorzugtes Werkzeug #2

bevorzugtes Werkzeug #3

Offset Seite X

Offset Seite Y

Mitte Loch Offset X

Mitte Loch Offset Y

Mitte groRRes Loch Offset X

Mitte grofRes Loch Offset Y

Oberseite 1 Kantenfinder Offset zum Werkstlick
Oberseite 2 Kantenfinder Offset zum Werkstiick
max. Abstand um Kante zu finden

Freiraum Gber dem Material (X Safe)
empfohlene Antastgeschwindigkeit
Fehlertoleranz

MaReinheit



