Linumeric-LPT V3 — Konfiguracja LinuxCNC PL

Tworzenie konfiguracji maszyny zostanie opisane na podstawie kreatora LinuxCNC Stepconf
Wizard. Nie bedzie opisywany szczegdtowo caty proces konfiguracji, poniewaz w internecie
mozna znalez¢ wiele instrukcji jak to zrobi¢. Zostang opisane tylko kwestie istotne z punktu
widzenia konfiguracji do obstugi Linumeric-LPT V3. Opis przeprowadzony zostanie dla
konfiguracji z panelem Axis.

1. Uruchomi¢ LinuxCNC Stepconf Wizard i wprowadza¢ odpowiednio krok po kroku
konfiguracje dla swojej maszyny
2. W polu ustawien portu LPT ustawi¢ adres 0xC300

L] Stepconf-Stepper Configuration Wizard A _ O X
I )
Anuluj l\}a" Parallel Port 1 Back Forward
Whyjscia (PC do Frezarki):Odwrac Wejscia (Frezarka do PC):Odwrac
Pin1: ESTOP Wyjscie - Pin10: Nieuzywane A
Pin2: XKrok - Pin11: Nieuzywane -
Pin3:; XKierunek hd Pin12: Nieuzywane hd
Pin4: Y Krok - Pin13: Nieuzywane A
Pin5: Y Kierunek - Pin15: Nieuzywane -
Pin6: ZKrok hd
Pin7: ZKierunek v Parport B¥ge Address:
Pin8: A Krok - oxc300 Jo~
R now wyjsciowych:
Pin9: AKieruek hd
Sherline -
Pin14: Wrzeciono CW -
Szablon
Pin 16: PWM Wrzeciona h
Pin 17: Wiaczenie Wzmacnaczy ¥

3. Dolaczyc¢ pusty panel PyVCP, jesli inny nie jest potrzebny

Stepconf -Stepper Configuration Wizard A _ O X
Anuluj ) T Options Back Forward

g

Screen:  Axis o

Onscreen prompt for manual tool change
Dotgcz panel PyVCP GUI

¥ Setp P options

etane predkosci wrzeciona Vel
[ Bprzyktado
Sprzy wy
[stniejgcy prog panel
Dotgcz polgczenia HAL
Dotacz Classicladder PLC
P Set Ladder Options

Dotgcz Halui komponent interfejsu uzytkownika
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4. Po utworzeniu konfiguracji, przejs¢ do folderu z ustawieniami konfiguracji i otworzy¢ w
edytorze tekstowym plik: custompanel.xml

O & momenncpulpiumoja rezarkal

nnnnnnnn (U custom postguihl  limuxencvar  linuxcncvarbak  mojafrezarkahal  mojafrezarkaini  postaui_calllisthal  pyvep_options.hal toolbl

oo &

5. Wpisac w pliku nastepujacy kod:
(Jesli s juz utworzone inne panele, nalezy dopisac do istniejacego pliku)

<pyvcp>
<vbox>
<relief>GROOVE</relief>
<bd>5</bd>
<label>
<text>"Linumeric-LPT 0OxC300"</text>
<font>("Helvetica",16)</font>
</label>

<vbox>
<relief>GROOVE</relief>
<bd>3</bd>
<hbox>
<label>
<text>"Communication:'"</text>
<font>("Helvetica",16)</font>
</label>
</hbox>
<hbox>
<label>
<text>"Con'"</text>
<font>("Helvetica",12)</font>
</label>
<led>
<halpin>"1linumeric_C300_connection_status"</halpin>
<size>25</size>
<on_color>"green"</on_color>
<off_color>"red"</off_color>
</led>
<label>
<text>"Stab'"</text>
<font>("Helvetica",12)</font>
</label>
<led>
<halpin>"linumeric_C300_stabilization_status'</halpin>
<size>25</size>
<on_color>"green'"</on_color>
<off_color>"red"</off_color>
</led>
<u32>
<halpin>"1linumeric_C300_min_fifo_buff_diff"</halpin>
<font>("Helvetica",12)</font>
<format>"d"</format>
</u32>
<u32>
<halpin>"1linumeric_C300_max_fifo_buff_diff"</halpin>
<font>("Helvetica",12)</font>
<format>"d"</format>
</u32>
</hbox>
</vbox>

<vbox>
<relief>GROOVE</relief>
<bd>3</bd>
<hbox>
<label>
<text>"Process delay:"</text>
<font>("Helvetica",16)</font>
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</label>
<button>
<halpin>"1linumeric_C300_delay_reset"</halpin>
<text>"Reset'</text>
</button>
</hbox>
<hbox>
<label>
<text>"Min Act Max'"</text>
<font>("Helvetica",12)</font>
</label>
</hbox>
<hbox>
<number>
<halpin>"1linumeric_C300_delay min"</halpin>
<font>("Helvetica",12)</font>
<format>"2.3fms"</format>
</number>
<number>
<halpin>"linumeric_C300_delay'"</halpin>
<font>("Helvetica",14)</font>
<format>"2.3fms"</format>
</number>
<number>
<halpin>"linumeric_C300_delay_max'"</halpin>
<font>("Helvetica",12)</font>
<format>"2.3fms"</format>
</number>

</hbox>
</vbox>
</vbox>
</pyvcp>

Przykladowy plik mozna pobrac¢ pod adresem:
https://www.machmaker.pl/data/files/custompanel.xml

6. Nastepnie nalezy otworzy¢ w edytorze tekstu plik pyvcp_options.hal

® | B rhomeficnpuipitmojafrezarkal

custom.hal custompanelxml  custom_postguihal  linuxcncvar postgui_call st hal (eSS tooltbl

XY

i dopisac potaczenia pin6w hal stuzacych do odczytu stanu pracy Linumeric-LPT V3 o
adresie 0xC300

net linumeric_C300_delay_signal => pyvcp.linumeric_C300_delay

net linumeric_C300_delay_max_signal => pyvcp.linumeric_C300_delay_max

net linumeric_C300_delay_min_signal => pyvcp.linumeric_C300_delay_min

net linumeric_C300_delay_reset_signal => pyvcp.linumeric_C300_delay_reset

net linumeric_C300_connection_status_signal => pyvcp.linumeric_C300_connection_status
net linumeric_C300_stabilization_status_signal => pyvcp.linumeric_C300_stabilization_status
net linumeric_C300_min_fifo_buff_diff_signal => pyvcp.linumeric_C300_min_fifo_buff_diff
net linumeric_C300_max_fifo_buff_diff_signal => pyvcp.linumeric_C300_max_fifo_buff_diff

3

Plik Edycja Wyszukiwanie Widok Dokument Pomoc

# These files are loaded post GUI, in the order they appear
# Generated by stepconf 1.1 at Mon Oct 16 20:59:31 2023

# Jesli zmodyfikujesz ten plik zmainy zostanag

# nadpisane gdy uruchomisz ponownie Stepconf

sets spindle-at-speed true

net linumeric_C30@_delay_signal => pyvcp.linumeric_C30@_delay

net linumeric_C30@_delay_max_signal => pyvcp.linumeric_(C300_delay_max

net linumeric_C30@_delay_min_signal => pyvcp.linumeric_C3@0_delay_min

net linumeric_C30@_delay_reset_signal => pyvcp.linumeric_C300_delay_reset

net linumeric_C30@_connection_status_signal => pyvcp.linumeric_C3@0_connection_status

net linumeric_(30@_stabilization_status_signal => pyvcp.linumeric_C30@_stabilization_status
net linumeric_C30@_min_fifo_buff_diff_signal => pyvcp.linumeric_C3@@_min_fifo_buff_diff
net linumeric_C30@_max_fifo_buff_diff_signal => pyvcp.linumeric_C30@_max_fifo_buff_diff
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7. Nastepnie otworzy¢ w edytorze plik moja_nazwa_konfiguracji.hal.

1 B momerincpulpivmo; o rezarkal

Stepconf Wizard tworzac konfiguracje, ustawia opcje DoubleStep
ktora podwaja czestotliwos¢ sterowania wyjsciami w stosunku do odczytu wejs¢. Funkcja ta
jest obstlugiwana przez urzadzenie, jednak zaleca sie jej wylaczenie, poniewaz powoduje
obnizenie minimalnej wartosci BASE_PERIOD dla Linumeric-LPT V3.
Aby wylaczyc¢ ta funkcje, nalezy w pliku moja_nazwa_konfiguracji.hal zakomentowac
nastepujgce linie, stawiajac znak # na poczatku linii:

& Generated by stepconf 1.1 at Sun Oct 15 14:39:34 2023

# Jesli zmodyfikujesz ten plik zmainy zostanag

# nadpisane gdy uruchomisz ponownie Stepconf

loadrt [KINS]KINEMATICS

loadrt [EMCMOT]EMCMOT base_period_nsec=[EMCMOT]BASE_PERIOD sea

lo = out”
setp parport.@.reset-time 500

g

loadrt pwmgen output_type=1

addf parport.@.read base-thread
addf stepgen.make-pulses base-thread
addf pwmgen.make-pulses base-thread

#addf parport.@.reset base-thread >

addf stepgen.capture-position servo-thread
addf motion-command-handler servo-thread
addf motion-controller servo-thread

addf stepgen.update-freq servo-thread

addf pwmgen.update servo-thread

oraz nizej, dla kazdego stepgen zakomentowac stepspace 0
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setp stepgen.@.position-scale [JOINT_@]SCALE

fatp stepgen.0.stepspace O
setp stEpgeEN.v.ad old

setp stepgen.@.dirsetup 35000

setp stepgen.®.maxaccel [JOINT_@]STEPGEN_MAXACCEL

net xpos-cmd joint.@.motor-pos-cmd => stepgen.@.position-cmd
net xpos-fb stepgen.@.position-fb => joint.@.motor-pos-fb
net xstep <= stepgen.@.step

net xdir <= stepgen.@.dir

net xenable joint.@.amp-enable-out => stepgen.@.enable

setp stepgen.l.position-scale [JOINT_1]SCALE

eto e 1

.# setp stepgen.l.stepspace

e @

setp stepgen.l.dirsetup 35000

setp stepgen.l.maxaccel [JOINT_1]STEPGEN_MAXACCEL

net ypos-cmd joint.l.motor-pos-cmd => stepgen.l.position-cmd
net ypos-fb stepgen.l.position-fb => joint.1.motor-pos-fb
net ystep <= stepgen.l.step

net ydir <= stepgen.l.dir

net yenable joint.1.amp-enable-out => stepgen.l.enable

setp stepgen.2.position-scale [JOINT_2]SCALE
setp Giis et
Beip stepgen. 2 stepspace 1
setp Siej iy oy o uee
setp stepgen.2.dirsetup 35000
setp stepgen.2.maxaccel [JOINT_2]STEPGEN_MAXACCEL

net zpos-cmd joint.2.moteor-pos-cmd => stepgen.2.position-cmd
net zpos-fb stepgen.2.position-fb => joint.2.motoxr-pos-fb
net zstep <= stepgen.2.step

net zdir <= stepgen.2.dir

net zenable joint.2.amp-enable-out => stepgen.2.enable

Wiecej informeicji na temat téj 6]3cji:
http://linuxcnc.org/docs/html/hal/parallel-port.html

Do katalogu, w ktérym znajduje sie konfiguracja maszyny, nalezy dodac¢ plik
Linumeric_LPT_config.cfg

¥ B home/kncPulptmaja-rezarkal

E E = E E E E B

((((( mhal custompanelxm  custom postguinal [IVUSISIIER  inuxcncvar inuxncvarbak  mojfrezarkohal  mojafrezarkaini  postgucallsthal  pyvep_options hal ool

Plik jest dostepny do pobrania pod linkiem:
https://www.machmaker.pl/data/files/Linumeric LPT config.cf
Plik zawiera kilka ustawien pracy Linumeric-LPT V3:

BUFF_TIME_US - Czas buforowania wyrazony w us — jeden z gtdwnych parametréw
wptywajacych na dzialanie urzadzenia. Czas buforowania ma bezposredni wpltyw wraz z
okresem BASE_PERIOD (ustawianym w pliku .ini) na catkowite op6zZnienie dzialania.
Minimalna wartos¢ dla Linumeric-LPT V3 to 240 us co przy okresie BASE_PERIOD 30us
daje 8 probek buforowania. Minimalna ilo$¢ bufora to 5 probek, maksymalna to 100.
Sposo6b konfiguracji tego parametru zostanie przedstawiony w dalszej czesSci instrukcji.

Na poczatek wartos¢ BUFF_TIME_US nalezy ustawic¢ na 500

DEBUG_PRINT_NS - opcja debugowa, nie nalezy zmienia¢ bez konsultacji z
producentem.

MAX_IN_OUT_DELAY_US — maksymalna warto$¢ opoznienia dziatania systemu w us
(czas pomiedzy odczytem wejScia a pojawieniem sie reakcji na to wejscie na wyjsciu). Czas
ten jest mierzony i wySwietlany, natomiast jesli przekroczy ta wartos¢ maksymalna, zostanie
wyswietlony blad. Warto$¢ ta nalezy dobra¢ doswiadczalnie na podstawie parametrow
opOzZnienia, ktore uda sie uzyskac. Na poczatek wartos¢ MAX_IN_OUT_DELAY_US
nalezy ustawic¢ na 5000.
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ETH_STABILIZATION_VALUE- minimalna warto$¢ bufora stabilnego potaczenia. Jest
to warto$¢ minimalnej ilo$ci probek w buforze, ustawiana po procedurze optymalizacji
polaczenia na poczatku dziatania programu. Jesli podczas pracy linuxcnc, warto$¢
wskazywanego op6znienia maksymalnego i minimalnego znacznie sie rozniq i jest to z
réznych wzgledéw niepozadane

Linumeric-LPT 0xC300
Communication:

Gcn.Stab.E 21

Process delay:

to wtedy mozna zwiekszac tg wartos¢. Natomiast na poczatku mozna pozostawic ja na
wartosci 1-2.

ETH_OPTIMALIZATION_PERIOD_S — Okres optymalizacji potaczenia — nie nalezy
zmienia¢ bez konsultacji z producentem. W przypadku, gdyby system operacyjny z jakiegos
powodu nie obstuzy? przerwania od ethernetu na czas, system automatycznie przesunie
bufor i automatycznie zwiekszy sie opéznienie w pracy urzadzenia. Aby opdzZnienie nie
pozostato na stale powiekszone, oprogramowanie ciaggle sprawdza i optymalizuje potgczenie
i skraca op6znienie do minimum. Wartos¢ ta to okres sprawdzania jakosci i stabilnosci
polaczenia.

Nastepnie nalezy otworzy¢ plik moja_nazwa_konfiguracji.ini

¥ B Ihome/kncPulpit/moj-frezar

awstombhal custompanelaml  custom. postguihal  Linumeric PTconi wsencyar inusenc varbok o [ESSISSUSUN postguical isthal  pyvep_options.hal

i odszuka¢ dwa kluczowe parametry:

BASE_PERIOD - okres bazowy z ktorym wywolywany jest proces obstugi portu LPT.
Warto$¢ ta wyrazona jest w ns i ustawiana jest przez Stepconf Wizard na podstawie
wprowadzonego podczas konfiguracji odchylenia okresu bazowego (Jitter). Warto$¢ ta ma
duze znaczenie, w przypadku stosowania fizycznego portu LPT, jednak urzadzenie
Linumeric-LPT posiada mechanizm eliminacji jitteru i mozna sobie pozwoli¢ na obnizenie
tej wartosci.

Minimalna wartos¢ to 30us a wiec 30000ns. Na poczatek nalezy ustawic ta warto$¢ na
50000.

SERVO_PERIOD - okres procesu wolniejszego, nadrzednego, w ktérym odbywaja sie
skomplikowane obliczenia. Wartos¢ ta rowniez wyrazana jest w ns i Stepconf Wizard
ustawia ja na 1ms. Wartosc ta tak naprawde nie moze by¢ mniejsza niz 2 krotnos¢
BASE_PERIOD.

Jesli nie ma specjalnego powodu, nie potrzeba obnizac tej wartosci i moze pozosta¢ 1ms
(1000000ns), jednak w przypadku korzystania z urzadzenia np. w tokarce, gdzie wymagane
sa niskie op6znienia dla ruchéw synchronicznych, zaleca sie rowniez obnizy¢ okres
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10.

SERVO_PERIOD do jak najnizszej mozliwej warto$ci. Ustawiajac tq warto$S¢ nalezy liczy¢
sie ze zwiekszonym obcigzeniem procesora, dlatego nalezy to robi¢ monitorujac obcigzenie
procesora (np. za pomocag narzedzia htop), monitorujac rdzen, ktéry obstuguje proces rt
(ostatni rdzen).

Na poczatek zaleca sie pozostawienie tej wartosci na 1 ms, dostrojenie tej wartosci na nizszq
wartosc¢ nalezy przeprowadzic¢ na samym koncu.

[EMCMOT]
EMCMOT = motmod
COMM_TIMEOUT = 1.0

BASE_PERIOD = 30000
SERVO_PERIOD = 1000800
[HAL]

HALFILE = moja-frezarka.hal

HALFILE = custom.hal
POSTGUI_HALFILE = postgui_call_list.hal

Gdy konfiguracja jest gotowa, urzadzenie jest podiaczone, polaczone oraz autoryzowane,
mozna uruchomi¢ Linuxcnc klikajac w ikone z nazwa konfiguracji, ktérg kreator Stepconf
Wizard utworzy na pulpicie.
Po uruchomieniu, na panelu statusowym Linumeric-LPT V3 pokaza sie nastepujace
informacje

A _OX

iR Linumeric-LPT 0xC300
Communication:

Gon.Stab.E‘lB 119

Process delay: reset |
Min Act Max
99.000ms 0.000ms 0.000ms

Sekcja Communication informuje o statusie komunikacji.

Kontrolka Con od razu po podiaczeniu powinna sie zaswieci¢ na zielono, a na urzadzeniu
powinna zgasnac¢ czerwona dioda ERR, natomiast zielona dioda ETH powinna Swiecic.
Kontrolka Stab informuje o stanie procesu stabilizacji potaczenia. Dopoki kontrolka swieci
na czerwono, oznacza, zZe polaczenie nie jest stabilne i trwa jego optymalizacja. Stabilizacja
polaczenia moze potrwac od kilku do kilkudziesieciu sekund po wigczeniu oprogramowania
— nie nalezy w tym czasie wykonywac zadnych ruchdw maszyna.

Sekcja Process delay informuje o aktualnym opéznieniu procesu sterowania — rzeczywiste
opOznienie pomiedzy odczytem stanu wejscia a wysterowaniem wyjscia. Warto$¢ ta wynika
bezposrednio z jako$ci potaczenia, czasu buforowania oraz okresu bazowego. Wartosc ta
jest mozliwa do odczytu, po zakonczeniu stabilizacji potaczenia.

Przycisk Reset stuzy minimalizacji op6znienia, mozna go uzyc¢ tylko w przypadku, gdy
maszyna stoi i nie wykonuje zadnych ruchow.
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11.

Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy kontrolka Con i Stab zaswieca na zielono, na
urzadzeniu dioda ERR nie Swieci, dioda ETH mruga a LinuxCNC nie wyswietla zadnych
btedow.

Linumeric-LPT 0xC300
Communication:

Gﬂn.Stab.E 21
Process delay: Reset |
Min Act Max

1.200ms 1.200ms 1.200ms

Jesli wySwietlane sq bledy , nalezy przejsc do instrukcji: 9 - Sygnalizacja bledow w celu
weryfikacji przyczyny.

Jesli urzadzenie dziata poprawnie, mozna przejs¢ do optymalizacji ustawien.

Optymalizacje opdZnienia przeprowadza sie w celu ustalenia takich parametréw pracy, aby
opoOznienie bylo jak najmniejsze. Ma to sens i zastosowanie w przypadku stosowania w
maszynie ruchéw synchronicznych takich jak gwintowanie na sztywno, urzadzenie pozwala
w zaleznosci od sprzetu dobrac¢ ustawienia tak, aby opdznienie miescito sie w przedziale 1-
1.5ms.

Jesli maszyna nie wykonuje tego typu ruchow synchronicznych, zalecane jest dobranie
ustawien tak, aby op6znienie mieScito sie w przedziale 2-5ms.

Gloéwnymi parametrami do optymalizacji sa:
BASE_PERIOD (w pliku .ini)
BUFF_TIME_US (w pliku Linumeric_LPT_config.cfg)

Optymalizacja polega na zmianie ustawien i sprawdzaniu poprawnosci pracy urzadzenia.
Testy nalezy przeprowadzac krotkoterminowo (kilka minut) a po dobraniu ostatecznych
nastaw, nalezy wykonac sprawdzenie dlugoterminowe (kilka-kilkanascie godzin).

Na poczatku optymalizacji nalezy stopniowo obniza¢ BASE_PERIOD i sprawdzac, czy
urzadzenie pracuje poprawnie i nie zglasza btedéow w pracy i komunikacji.

Minimalna wartos¢ deklarowana przez producenta to 30 us, chociaz mozna probowac nizej
na wiasng odpowiedzialnosc.

Jesli zostanie dobrana minimalna stabilna wartos¢ BASE_PERIOD, nalezy przejs¢ do
zmniejszania czasu buforowania BUFF_TIME_US.

Nalezy stopniowo obniza¢ BUFF_TIME_US i sprawdzac, czy urzadzenie pracuje
poprawnie i nie zglasza bledow w pracy i komunikacji.
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Minimalna wartos¢ deklarowana przez producenta to 240 us, chociaz mozna probowac nizej
na wiasng odpowiedzialnosc.

Nalezy pamietac, ze wartoS¢ BUFF_TIME_US (w jednostkach us) nie moze by¢ mniejsza
niz 5-krotnos¢ nastawy BASE_PERIOD i nie moze by¢ wieksza niz 100-krotno$¢ nastawy
BASE_PERIOD (przeliczonej na us).

Po prawidtlowym dobraniu parametréow i dlugoterminowym testowaniu, nalezy wprowadzic
wartos¢ MAX_IN_OUT_DELAY_US w pliku Linumeric_LPT_config.cfg, na
odpowiednig, wedlug wiasnych potrzeb.

Parametry nalezy dobra¢ indywidualnie do posiadanego komputera.

W przypadku korzystania z komputera raspberry pi mozna zastosowac z gory sprawdzone
parametry, poniewaz jest to komputer ustandaryzowany i jesli kupi sie ten sam model to
kazdy powinien osiagac takie same parametry.

Sprawdzona konfiguracja na raspberry pi 4B 4GB to:

BUFF_TIME_US=240

BASE_PERIOD=30000
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