Добавленные - изменённые элементы управления.

Скопируйте файл 10-24B4.set  в папку с установленным Mach3

Загрузка SET-а :  меню ВИД (View)/ЗАГРУЗИТЬ СКРИНСЕТ (Load Screens).. выберите нужный файл  …_.set
Если вместо букв будут «кракозябры», установите фонт «AdobeFont.reg»
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1)  индикатор контакта (касания) инструмента ( при касании инструментом «массы» станка  горит зеленым)
2)  кнопка поиска центра отверстия контактного датчика

3)  кнопка поиска контакта с базовой Z поверхностью датчика

4)  возврат XY точку смены инструмента (по центру датчика)

    Возврат возможен только если после базирования программа была корректно закрыта. Т.е. после сбоя питания например, необходимо сперва выполнить базирование.
5) Возврат в А 0

6) Поворот А на -90гр от текущего положения (относительная система координат).      Два нажатия соответственно на 180гр.

   Кнопки «Zero…(Ноль…)»  - обнуление координаты в текущей коррекции

   Кнопки «Н»  - принятие базы для соответствующей координаты

   Кнопки –стрелки вправо, влево, вперед, назад возле кнопки 2  «0» - контактное зондирование в соответствующую сторону.
«Goto zero (возврат нули)»  переезд в нулевую позицию по «Х» и «У»

  Окно ввода «Диа А» - ввод диаметра заготовки в поворотной оси, для корректного расчета линейной скорости вращения заготовки.
 Окно ввода «корр №» - ввод и отображение текущей коррекции.

                            Базирование машины по X Y
   Переместить в ручном режиме зонд (обломок фрезы вставленный «наоборот» в цангу) приблизительно в центр датчика, и погрузить на небольшую глубину.  Отключить софт лимиты (при срабатывании софт лимита происходит имитация контакта с датчиком)
  Замыканием корпуса датчика на зонд с помощью куска провода убедиться в 

работоспособности системы зондирования (индикатор 1 должен загораться при контакте)

  Нажать кнопку 2 «0» (шпиндель может быть включен на малые обороты для компенсации биения зонда, проверьте контакт замыканием, при больших оборотах подшипники шпинделя «всплывают» в смазке и контакт может пропасть). В результате выполнения скрипта зонд остановиться в центре XY датчика. «Софт лимиты» станка включатся
(При нажатой кнопке «Machine Coord`s» или «Soft Limits» зондирование XY не работает )
Проверить алгоритм работы датчика можно запустив скрипт «в воздухе» над датчиком, имитируя касание замыканием проводом
 После остановки зонда  над центром датчика, необходимо нажать кнопки «Н» по осям «Х»и «У» Произойдет «принятие баз» по этим осям Т.е. обнуление машинных координат (G53), и в окошки ЦИ (цифровая индикация ) скопируются значения из таблицы коррекций G54 (коррекция 1), Красная подсветка на кнопках ЦИ погаснет, а при нажатии кнопки «Machine Coord`s» отобразятся нули. При повторном нажатии кнопки «Machine Coord`s» отобразятся текущие смещения из G54, красная мигающая подсветка кнопки  погаснет. 

                            Базирование оси «Z»
  Поменять зонд на рабочий инструмент, не двигая XY. Опустить инструмент на небольшое расстояние от контактной подпружиненной поверхности датчика и нажать на кнопку 3 «Автоноль инстр.». Инструмент остановится при возникновении контакта с датчиком. В этой позиции нажать кнопку  «H» по оси Z . При этом произойдет обнуление машинной координаты Z (можно проверить нажатием кнопки «Machine Coord`s») и копирование значения смещения по оси зет из таблицы коррекций.
Убедитесь, что софт лимиты станка включены  (при поставке собранного станка они уже настроены)

  В Сете 10-24В6  Убраны некоторые кнопки, нажатия их происходит автоматически из скрипта. Алгоритм работы кнопки поиска центра датчика такой:

  Опускание щупа до контакта с датчиком, подъем на высоту 1мм.

Включение шпинделя на 3000 об/мин и поиск центра.

Автоматическое принятие баз Х и У и подъем на безопасную высоту.

                               Работа кнопки «Автоноль»

Опускание до контакта с датчиком, принятие базы по Зет и подъем на безопасную высоту.

                       Настройка «лимитов» станка.

После выполнения базирования, нажмите кнопку «Machine Coord`s» , вокруг кнопки должен замигать красный индикатор. В этом режиме переместите каретки станка в положение где желательно останавливать движение (несколько мм до наезда на препятствие)  Запишите значения соответствующих координат в таблицу :
«Конфигурации / Базы Границы» в поля «мин» и «мах» , значение «Slow zone (зона торможения)» установите в 3 мм.

                       Запись смещений до центра поворотной оси.

  После базирования станка, установить концевую фрезу,  и профрезеровать восковую заготовку в поворотной оси с разворотом на 180гр. не меняя положения шпинделя по Z
Измерить толщину получившейся пластины и записать половинное значение в ЦИ для оси Z . При этом расстояние от цента оси до контактной пластины датчика запишется в таблицу смещений.

              Для нахождения цента поворотной оси по У:

1 Врезаетесь гравером в пластину воска боком в любом месте (пластина в 
рамке)
2 обнуляете У
3 переворачиваете пластину на 180 гр.
4 настраиваетесь по У на совпадение с предыдущим запилом.
5 Расстояние до центра поворотной оси ,будет значение в ЦИ для У разделенное 
пополам. Можно просто в командную строку ввести такую фразу : G0Y["значение Y"/2] .
Нажать «Ввод» и каретка переместится в искомую координату. В этом месте обнулить Y и 
сохранить таблицу коррекций. Можно продублировать запись для этой коррекции в нескольких других, на случай быстрой загрузки при случайной потере.. Это проще всего сделать в нулевой позиции по зет и игрек, загрузить другую
коррекцию, например 10 и обнулить в ней X и Z

  После нахождения центра по оси Y(врезанием в восковой блок с разворотом заготовки на 180гр.) обнулить значение ЦИ  Расстояние от этой точки до центра датчика так же запишется в таблицу смещений. При закрытии программы Mach 3 в диалоговом окне «сохранение коррекций» необходимо нажать на «ДА» чтобы значения смещений сохранить в таблице, и могли быть загружены после базирования в следующий раз.

   Ситуации в которых высока вероятность сбоев (пропуск шагов) 

1.  При "горячем" увеличении подачи, особенно если в коде есть движение по А. (ставить подачу больше в УП, при необходимости уменьшать "F10")

2. После аварийного завершения Мач, Виндовс..(пропало питание например) может иногда "слетать" драйвер ЛПТ, (запускать драйвертест и обязательно дожидаться окончания его работы)

3.  При обработке по кругу вдоль "У" (когда резка производится за счет вращения заготовки)  . Необходимо выключать постоянную скорость.
4. После нажатия "пауза" в программах более 30 мег, во время быстрого перехода в позицию продолжения. (уменьшать скорость кнопкой F10 до 50% до начала резки после паузы)

5. при включенном режиме : конфигурации / маршруты - "использовать движение А" возможны сбои если в коде есть движение по А.

6. При листании вкладок Мач во время выполнения программы, при масштабировании -панорамировании траектории в окне визуализации Мач во время выполнения кода.

7. При выполнении УП не с жесткого диска (флешки например)

