1 Einleitung

2 Installation der Dateien

Konfiguration

Das Archiv hotwire.tar.gz unter /home/<user>/emc2/configs/ entpacken.
<user> = user name, bei mir "gerd".

Es sollte dann ein Verzeichnis /home/<user>/emc2/configs/hotwire mit
(mindestens) folgendem Inhalt existieren:

-rw-r--1-- 1 gerd gerd 2057 2008-12-14 19:21 core_stepper.hal
-rw-r--1-- 1 gerd gerd 240 2009-04-07 16:06 custom_postgui.hal
-rw-r--1-- 1 gerd gerd 47939 2009-05-03 22:09 dualbipod.ko

-rw-r--1-- 1 gerd gerd 3051 2009-04-07 16:06 emc.nml

-rw-r--1-- 1 gerd gerd 1526 2009-05-03 23:09 emc.var

-rw-r--r-- 1 gerd gerd 1526 2009-05-03 23:09 emc.var.bak

-rw-r--1-- 1 gerd gerd 6072 2009-04-26 09:50 hotwire9.hal

-rw-r--r-- 1 gerd gerd 4132 2009-05-03 19:35 hotwire9.ini

Kinematic

Ins Verzeichnis /home/<user>/emc2/configs/hotwire wechseln.
Rechte Maustaste, "Terminal hier 6ffnen"
Im terminal "sudo cp dualbipod.ko /usr/realtime-2.6.24-16-rtai/modules/emc2/" eingeben.

3 Anpassen der Dateien

Geometrie

Die Maschine hat eine XY Ebene und eine UV Ebene.
X bzw U sind waagrecht, Y bzw V senkrecht (positiv nach oben).
Zur XY Ebene gehoren die Motoren Axis 0 und Axis 1, zur UV Ebene Axis 6 und Axis_7.

Im INI File miissen die Abstéinde der Motoren der beiden Ebenen sowie die Seillingen im
Nullpunkt eingetragen werden.
Die Abstidnde der Motoren in der Sektion:

[KINEMATIC]
DO1 = 1000.0
D67 = 1000.0

im Beispiel haben die Motoren jeweils 1000 mm Abstand.

Der Motor Axis 0 liegt in Richtung der negativen X Koordianten, Axis 1 in Richtung positiver X
Koordinaten.

Entsprechend liegt Axis_6 in Richtung negativer U Koordinaten und Axis_7 in Richtung positiver
U Koordinaten.

In den Sektionen AXIS N (N=0,1,6,7) miissen die Seillaingen im Nullpunkt je zweimal eingetragen
werden.



z.B.
[AXIS 0]

HOME OFFSET =752.226

HOME = 752.226

Die Werte sind wieder in mm.

Der Nullpunkt sollte etwa in der Mitte zwischen beiden Motoren einer Ebene liegen.

Drehrichtung:

Die Motoren werden hardwaremafig alle gleich angeschlossen. Die Drehrichtung wird im hal file
definiert.

Bei mir schauen die Seiltrommeln alle nach aussen und die Wicklung erfolgt auch nach aussen. Das
bedingt, dass die Drehrichtung von zwei Motoren umgekehrt werden muss. Bei mir sind das die
Motoren Axis 0 und Axis 7.

Das héngt aber davon ab, wie die Motoren angeschlossen sind, wie sie eingebaut sind und wie rum
man das Seil aufwickeln will.

Die Drehrichtung wird geéndert durch invertieren des "dir" Ausgangs.
Beispiel:

Pin 3 ist fiir Axis_0 der dir port:

setp parport.0.pin-03-out-invert 1

Hier wird der pin 3 des parallel port invertiert.

Es ist auch moglich die Drehrichtung durch Vertauschen der Wicklungendes SM zu dndern.
Wem das sympatischer ist: am besten all invert zeilen im hal file auskommentieren.

4 Inbetriebnahme

EMC?2 starten, die Konfiguration "hotwire" auswéhlen (evtl gleich
Desktop Verkniipfung erstellen).

NOT-AUS (links oben) entriegeln, einschalten (zweiter Knopf,
links oben).

Jetzt kann man die Motoren im joint modus manuell verfahren.

Achse 0 anwéhlen mit +/- verfahren
Achse 1 anwihlen mit +/- verfahren
Achse 6 anwihlen mit +/- verfahren
Achse 7 anwihlen mit +/- verfahren

Wenn alle Motoren in der richtigen Richtung fahren, weiter zum nachsten Schritt.
Wenn nicht, Drehrichtung anpassen (siche oben), HW Fehler suchen etc.

Referenzfahrt

Liuft alles richtig, kann man die Null-Position anfahren.

Wenn die Null-Position erreicht ist, "Referenzfahrt" betitigen.

Die Anzeige der Achsen 0,1,6,7 sollte jetzt auf den Wert der

Seilldngen im Nullpunkt (HOME_ OFFSET) springen.

Wenn der INI file ok ist (HOME = HOME_OFFSET) laufen die Motoren dabei nicht an.

Jetzt im Menii "Ansicht" in den World modus wechseln.
Es werden jetzt nicht mehr die Achsen 0,1,2,.. angezeigt, sondern die "virtuellen" Linear-Achsen
X,Y,...



Alle Achsen sollten auf 0 stehen.

Nun kann man theoretisch die X,Y,U,V Achsen manuell verfahren.
Das funktioniert leider nur in der XY Ebene (= bug).

Jetzt in den MDI modus wechseln.

Hier kann man direkt G code eingeben.

z.B.

g1 x0 y100 u0 v100 F300

sollte den Schneidebiigel auf 100 mm auf beiden Seiten anheben mit 300 mm/min = 5 mm/sec

5 G-code ausfiuhren

Ein Verzeichnis /home/<user>/emc2/nc_files anlegen.
G-code datei dorthin kopieren (evtl umbenennen in .ngc).
Datei 6ftnen ...

Programm ausfiihren

6 Screenshots

ﬂ axis.ngc - AXIS 2,30 auf hotwire
Dratei  Maschine  Apsicht Hilfe
PO o vpufdline=-zNXXBE P

. [Manueiie Kontrolie [F3] | morFs) | Vorschai  DRO |

(e 0: 752.2260%
e o 1: 752.2260%
RS 2: 0.0000*
3: 0.0000%*
4: 0.0000%*
f 5: 0.0000%*

6: 752.2260%*

| Jorschubtberstavering: i E S T ]
| [ehriftgeschwindigksit Smmmn [0 7 . 7 5 2 . 2 2 60 *
chrifigeschwindigkelt. 128 degmin [T B : 0 . 0 0 00 %

admale Geschwindigheit 3000 mmdmin |

L:  AEIS "splash g-code™ Mot intended for actual millirg )
2: { To run thiz code armay wou might have to Touch OFF the Z axiz)

3t (-depending on wour zetup, Re if you had some material im wour mill,.,. }
iz Hint jog the  axiz down a bit then touch of ¥ )

G2 { Also press the Toggle Skip Lines with */" to see that part )

E; wi=,1 (SH)

"+ owZ=, 01 (CUT)

i w3z 0003 (SCALE)
4: wd=60 (FEED)

i [Kein Werkzeug [Position: Joint

LL-

Urepacted reaitime delay: check dmesg for da:ai!s.a x|




Dalei Maschine  Ansicht J:Ijh‘&i

Qe o bpulaime=zNXXPE b

Manuglie Kontrolle [F3] | mot F5] | Vorschay DRO. |
ahseF X O Y C 2 X: -0.000 DTGX: 0.000%
?’: : 3 i ; Y: 0.000 DTGY: 0.000%
Z: 0.000 DTGZ: 0.000%
=i SejjPuchasnate A: 0.000 DTGA: 0.000%
Referenzfahit | _ Antasten | B: 0.000 DTGB: 0.000%
C: 0.000 DTGC: 0.000%
U: -0.000 DTGU: 0.000%
Vi 0.000 DTGV: 0.000%

W 0.000 DTGW: 0.000%

Vorschubliberstauersng: 100 % SR = T
Schrittgeschwindigket: SMmwmn O
Schrifigeschvdndikel. 125 degimin [
Maximale Geschwindigheit: 3000 mmimin [T | |

1t { AXIS “splash g-code™ Mot intended for actual milling ) 3

22 [ To run this code ampsy uou might have ko Touch DFF the Z axis) =

it [ depending on setup, B if you had sowe material in gour mill,, }

43 ( Hint jog the [ axiz down a bit then touch off )

G: { Also press the Toggle Skip Lines with /" to see that part )

Br #l=,1 {5H)

7: #2201 (CUT)

. :?ﬂmggég?uh Unespacted reafime delay: chack dmasg for ﬂalahae x|
N [Kein Werkzeuy [Position: relatly akiuell

Datei Maschine Ansicht Hilfe |

Qg b ufd|me=2zFXXRE }

Manuelie Konrolle [F3]  MOU[FS] | Vorschay  DRO |

Yeriaut X: -0.000 DTGX: 0.000%*

00 2115 0.000 DTGY: 0.000%

g0 %300 % 0.000 DTGZ: 0.000%

g0 x-350 A: 0.000 DTGA: 0.000%*

eitiiied B: 0.000 DTGB: 0.000%

gl =501 C: 0.000 DTIGC: 0.000%*

g1 %0 y0 ul v FE00 | U: -0.000 DTGU: 0.000%
f Ve 0.000 DITGV: 0.000%

Befehl: W 0.000 DTGW: 0.000%*

il | Austibren |

Akive G-Codes:

Irﬁﬂl?[%l? G460 G21 (30 G344 G54 G49 GI3 GB4 GO G377 G311 GB

HE MO H4E M53 MO FO SO

Vorschubdberstauerung: 100 % El=g

Sehriftgeschwindigksi; Semmmin [T

Schrifigeschvindiokelt: 125 degmin [T |

Marimale Geschwindigkeit: 3000 mmimin [T | |

11 { AxlS "splash g-code” Mot intended for actual millirg ) N
2: { To run thiz code arwsy wou might hawe to Touch OFF the £ axis) =
3t { depending on setup, Be iF gou had some material im wour mill.,. }

4: { Hint jog t.l'ﬂ‘gm;—usdomabn. then touch off )

G¢ { Also press the Toggle Skip Lines with /" to sse that part )

Br #l=1 {5H)

T eZ=,01 (CUT)

g :ﬁm‘}ﬂﬁéﬁ?‘ﬂ' Unepected reaitime delay: check dmesg for neiahs_e x|

AN [Eein Werkzeuy [Position: retatly akiuell




