HPGL - Umsetzer

für
Schrittmotorsteuerkarte

SMC800 / SMC1500
Ausgabe von HPGL-Dateien

( CAD - Ausgabeprogramm )
Notizen:
Anhang:  HPGL-Befehlsübersicht Teil 2
PU
Anheben des Stiftes

RA
legt Rechteck fest

RO
dreht das Koordinatensystem um 90°

RR
legt Rechteck fest, daß schraffiert wird (relativ)

SA
aktiviert alternativen Zeichensatz

SC
Erzeugt anwenderspezifischen Maßstab

SI
Abmessungen der Zeichen in cm

SL
legt die Neigung der Zeichen fest

SM
plottet ein Zeichen zentriert um Vektorendpunkt

SP
wählt angegebenen Stift aus

SR
gibt Abmessungen der Zeichen an

SS
aktiviert den Standard-Zeichensatz

TL
bestimmt Länge der Skalierstriche

UC
plottet ein benutzerdefiniertes Zeichen

VS
verändert die Stiftgeschwindigkeit

WG
füllt ein Kreissegment

XT
zeichnet einen Skalierstrich auf der X-Achse

YT
zeichnet einen Skalierstrich auf der Y-Achse
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1.  Einführung
Das CAD-Ausgabeprogramm (HPGL-Umsetzer) dient zur Ausgabe von CAD-Dateien im HPGL-Format direkt auf die Schrittmotorsteuerkarte SMC800 bzw. SMC1500. Sollte die Steuerkarte SMC1500 mit Aufsteckplatine SMC1500Z betrieben werden, so muß zuvor diese Aufsteckplatine entfernt werden und dann in den nun freien IC-Sockel Drahtbrücken (Position DB1 bis DB10) eingesetzt werden, da der HPGL-Umsetzer das Takt- und Richtungssignal für die SMC1500Z nicht erzeugen kann (aus Kompatibilitätsgründen zur SMC800). 

Das HPGL-Dateiformat (HPGL = Hewlett Packard Graphics Language) eignet sich vor allem zur Ansteuerung eines Plotters, wobei die Positionierung von zwei mechanischen Achsen (X-Y-Achse), sowie die Auf- und Abbewegung der Z-Achse durch einen Hubmagneten unter-stützt werden. Um in CAD-Programmen  aus vorhandenen Zeichnungen geeignete HPGL-Dateien zu erzeugen, muß dort der Plottertreiber HP7475 eingestellt werden. Dies ist ein Standardtreiber, der in jedem CAD-Programm verfügbar ist.

Der HPGL-Umsetzer gibt die Daten aus der HPGL-Datei direkt an die Schrittmotor-Steuerkarte weiter, wobei für die Z-Achse ein fester Datenwert   für die Bewegung in positiver bzw. negativer Richtung definiert wird.

Für die exakte Positionierung von mechanischen Teilen mittels der Schrittmotor-Steuerkarte stellt die Software verschiedene Eingabefelder zurVerfügung, mit denen die mechanischen Daten der Motoren deklariert werden können. Damit wird eine weitgehende Unabhängig-keit zwischen Mechanik und Software erreicht.

Auf der beigefügten Diskette befinden sich mehrere Programmdateien, wobei das eigentliche CAD-Ausgabeprogramm mit ‘SMCCAD.EXE’ bezeichnet ist.
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Anhang:  HPGL-BefehlsübersichtTeil 1
AA
zeichnet Kreisbögen (Absolutkoordinaten)

AR
zeichnet Kreisbögen (Relativkoordinaten)

CA
bestimmt alternativen Zeichensatz

CI
zeichnet Kreis im Radius und Sehnenwinkel

CP
verändert Zwischenräume zwischen den Zeichen

CS
bestimmt Standard-Zeichensatz

DF
setzt Parameter auf voreingestellte Werte

DI
gibt absolute Schreibrichtung von Zeichenketten an

DR
Schreibrichtung von Zeichenketten

DT
ändert Endekennung von Zeichenketten

EA
zeichnet Rechteck (Absolutkoordinaten)

ER
zeichnet Rechteck (Relativkoordinaten)

EW
zeichnet Kreissektor mit angegebenen Winkel

FT
gibt Schraffurtyp an

IM
erzeugt eine Fehlermaske

IN
Zurücksetzen auf Grundeinstellung

IP
Einführung anwenderspezifischer Maßeinheiten

IW
Festlegen von Texten und Symbolen

LT
Erstellen des Linientyps und der Musterlänge

PA
Stiftbewegung (Absolutkoordinaten)

PD
Absenken des Stiftes

PR
Stiftbewegung (Relativkoordinaten)

PS
bestimmt die Zeichenblattgröße 

PT
bestimmt Positionierabstand beim Füllen
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Hinweis: 
Die Demozeichnungen haben im Originalzustand folgende 

Größe:



DEMO1.PLO :
125 mm  *  81 mm



DEMO2.PLO :
119 mm  *  81 mm

Diese Werte können zum Vergleich herangezogen werden.

Die F2-Taste dient zum  Start einer Dateiauswahlliste, welche alle im aktuellen Verzeichnis befindlichen HPGL-Dateien am Bildschirm anzeigt.

Hierbei werden aber nur diese Dateien angezeigt, welche die in den Systemparametern definierte HPGL-Dateiendung besitzen.

Die Auswahl einer HPGL-Datei erfolgt mit den Cursortasten bzw. mit der ENTER-Taste.

Mit der ESC-Taste kann die Datei-Ausgabe vorzeitig abgebrochen werden.
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Nach dem Start des Programms ‘SMCCAD.EXE’ stehen dem Anwender folgende Programmfunktionen zur Verfügung:


- Referenzfahrt


System in Referenz bringen


- Manuelle Positionierung
Ansteuerung der Schrittmotor-






Steuerkarte mit der Tastatur


- HPGL-Dateiausgabe

Ausgabe von HPGL-Dateien an 





die Schrittmotor-Steuerkarte / 






HPGL-Umsetzer 


- Systemparameter

Konfiguration des Systems
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2. Systemparameter
Um eine fehlerfreie Funktion der Schrittmotor-Steuerkarte SMC800 bzw. SMC1500 zu gewährleisten, müssen vor der ersten Benutzung     der Karte die Systemparameter eingestellt werden.

Zur Konfiguration des Systems stehen folgende Parameter zur Auswahl:




- Z-Achse (Modus)




- Refabstand X




- Refabstand Y




- Refabstand Z




- Startfrequenz




- Arbeitsfrequenz




- Beschleunigung




- Bremsen




- Referenzfrequenz




- Übersetzung mm/U




- Motorschritte/U




- Skalierungsfaktor




- Manuelle Geschwindigkeit




- Schnittstelle




- HPGL-Dateiendung

Um eine gültige Konfiguration zu erstellen, müssen die Parameter nach der Eingabe mit der F2-Taste abgespeichert werden.

Nur dadurch werden die Parameter im Programm übernommen !!!
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5. HPGL-Dateiausgabe
Die Programmfunktion ‘HPGL-Dateiausgabe’ dient zur Ausgabe von Plotdateien im HPGL-Format an die Schrittmotor-Steuerkarte SMC800 bzw. SMC1500 (Plotbetrieb).

Dabei werden die HPGL-Befehle in Maschinendaten umgesetzt (unter Berücksichtigung der Systemparameter).

Es besteht somit die Möglichkeit, mittels CAD-Programmen Bewegungsabläufe festzulegen und zu steuern. Um im CAD-Programm geeignete HPGL-Dateien zu erstellen, muß dort der Plottertreiber HP7475 eingestellt werden.

Eine Auflistung sämtlicher HPGL-Befehle befindet sich im Anhang.

Nach Eingabe eines vollständigen Dateinamens wird die HPGL-Datei an die Schrittmotor-Steuerkarte weitergegeben, wobei alle System-parameter berücksichtigt werden (siehe auch 2. Systemparameter).

Zur Demonstration der ‘HPGL-Dateiausgabe’ sind dem Programm zwei HPGL-Dateien beigefügt:






- DEMO1.PLO






- DEMO2.PLO
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4. Manuelle Positionierung
Mit Hilfe dieser Programmfunktion läßt sich die Schrittmotor-Steuerkarte SMC800 bzw. SMC1500 mit der Tastatur des Rechners steuern.

Folgende Tasten kommen dabei zum Einsatz:


Cursor links / rechts

:
steuert die X-Achse


Cursor oben / unten

:
steuert die Y-Achse


Bild auf / ab (PgUp/PgDn)
:
steuert die Z-Achse

Bei der Steuerung der Z-Achse wird unterschieden zwischen Plot-Betrieb und  3-Achsen-Betrieb, je nach Einstellung in den System-parametern (siehe 2.1).

Diese Programmfunktion wird mit der ESC-Taste beendet.
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Im folgenden wird die Bedeutung der einzelnen Parameter beschrieben:
2.1 Z-Achse:
Die Z-Achse kann auf zwei Arten angesteuert bzw. bewegt werden:

· Ansteuerung im Plot-Betrieb


Anstatt eines Motors wird ein Hubmagnet angesteuert.


Es muß der Wert 32000 oder -32000 eingetragen werden.

· Ansteuerung im 3-Achsen-Betrieb


Es wird wie bei der X- und Y-Achse ein Schrittmotor angesteuert.

Es muß ein Wert zwischen -31999 und 31999 (= Anzahl Motor-
schritte) eingetragen werden, der dann als konstante Strecke für 
die Z-Achse verwendet wird. Eine Berücksichtigung der Motor-
schritte bzw. Übersetzung erfolgt hier nicht, d.h. die eingege-
benen Schritte werden direkt auf die Schrittmotoren ausgegeben.

2.2 Refabstand X:
Gibt den Abstand vom Referenzschalter in X-Richtung an. Der hier definierte Wert zwischen -31999 und +31999 gibt die Anzahl der Motorschritte an, die sich die Motoren nach Erreichen des Referenz-schalters von diesem wegbewegen.

2.3 Refabstand Y:
Gibt den Abstand vom Referenzschalter in Y-Richtung an.

2.4 Refabstand Z:
Gibt den Abstand vom Referenzschalter in Z-Richtung an.
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2.5 Startfrequenz
Der Wert Startfrequenz bestimmt die Anlauffrequenz des Schrittmotors in der Einheit Schritte/Sekunde. Es kann ein Wert zwischen 1 und 5000 definiert werden.

2.6 Arbeitsfrequenz
Der Wert Arbeitsfrequenz bestimmt die Arbeitsfrequenz des Schritt-motors in der Einheit Schritte/Sekunde. Dies kann ein Wert zwischen       1 und 5000 sein.

2.7 Beschleunigung
Der Wert Beschleunigung definiert die Beschleunigungsrampe in Schritte/ Sekunde. Der Schrittmotor wird zunächst mit der Startfrequenz angesteuert und unter Berücksichtigung der Beschleunigungsfrequenz bis zur Arbeitsfrequenz beschleunigt. Die Startfrequenz sollte immer kleiner als die Arbeitsfrequenz sein. Es kann ein Wert zwischen 1 und 5000 definiert werden.

2.8 Bremsen
Der Wert Bremsen bestimmt die Bremsrampe in Schritte/Sekunde. Der Schrittmotor wird von der erreichten Arbeitsfrequenz unter Berück-sichtigung der Bremsfrequenz auf Null abgebremst. Gültige Werte liegen im Bereich von 1 bis 5000. 
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3. Referenzfahrt
Mit dieser Programmfunktion wird das System an eine Referenzposition gebracht.

Die Steuerung führt eine langsame Bewegung in negativer Zählrichtung durch.

Nach Erreichen eines Referenzschalters fährt die Steuerung in ent-gegengesetzter Richtung vom Referenzschalter weg, und zwar genau  die Anzahl an Motorschritten, die unter Refabstand in den System-parametern definiert wurde (siehe 2.2).

Dieser Vorgang wiederholt sich für alle drei Achsen.

Bei der Z-Achse wird je nach Einstellung in den Systemparametern verfahren (siehe 2.1):


im Plot-Betrieb:

Ansteuerung eines Hubmagneten


im 3-Achsen-Betrieb:
Ausgabe von Motorschritten

Die Referenzfahrt kann durch Drücken der ESC-Taste abgebrochen werden.
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2.13 Manuelle Geschwindigkeit
Der Wert Manuelle Geschwindigkeit legt die Positioniergeschwindigkeit für die Ansteuerung der Schrittmotor-Steuerkarte SMC800 bzw. SMC1500 mittels Tastatur fest. Diese Geschwindigkeit bezieht sich nur auf die manuelle Positionierung (siehe 4.). Andere Programmfunktionen werden dadurch nicht beeinflußt. Je größer der Wert, umso größer ist die Geschwindigkeit, die erreicht wird. Es können Werte zwischen  1 und 100 definiert werden.

2.14 Schnittstelle
Der Wert Schnittstelle kennzeichnet die parallele Schnittstelle des Rechners. Als gültige Werte können definiert werden:





1
=
LPT1





2
=
LPT2

2.15 HPGL-Dateiendung
Hier wird die Endung für HPGL-Dateien definiert. Da jedes CAD-Programm eine andere Endung für HPGL-Dateien vergibt (z.B. PLO, PLT, HPG), kann hier die entsprechende Dateiendung eingegeben werden. Dieser Eintrag wird bei der Auswahl und Ausgabe von HPGL-Dateien berücksichtigt.
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2.9 Referenzfrequenz
Der Wert Referenzfrequenz bestimmt die Arbeitsfrequenz für die Referenzfahrt in der Einheit Schritte/Sekunde. Die Referenzfahrt wird ohne Beschleunigung und ohne Bremsverzögerung ausgeführt. Es können Werte zwischen 1 und 5000 definiert werden.

2.10 Übersetzung mm/U
Der Wert Übersetzung gibt das Verhältnis zwischen den Motoren und der Mechanik an. Das Übersetzungsverhältnis wird in der Einheit mm/U (Millimeter pro Umdrehung) definiert, d.h. die Übersetzung entspricht der Wegstrecke, die mechanisch bei einer Umdrehung zurückgelegt wird.

Die Übersetzung entspricht bei Einsatz von Trapez- oder Kugelspindeln der Spindelsteigung, kann aber auch z.B. an Antriebe mit Zahnriemen angepaßt werden.

Es können Werte zwischen 0 und 100 (mm/U) eingegeben werden, wobei auch Nachkommastellen erlaubt sind. Der Wert 0 wird wie 1 verarbeitet. 

Die Übersetzung bezieht sich nur auf die X- und Y-Achse, die Z-Achse wird dadurch nicht beeinflußt.
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2.11 Motorschritte/U
Die Motorschritte pro Umdrehung definieren die Anzahl der Schritte, die bei einer Umdrehung des Motors zurückgelegt werden. Die Schrittanzahl hängt vom jeweiligen Schrittwinkel des Motors ab.


Motorschritte/U

=
        360°

      






Schrittwinkel


z.B.:

360°

=
400 Motorschritte/U




0,9°

Hinweis:
Da die Schrittmotor-Steuerkarte SMC800 bzw. SMC1500 

nur Halbschritte verarbeitet, müssen die errechneten 


Motorschritte verdoppelt werden, um eine maßstabs-


gerechte Positionierung der Motoren zu erreichen                                                         

(z.B. aus 400 werden 800 Motorschritte/Umdrehung).

Es sind Werte zwischen 1 und 10000 zugelassen. Die Motorschritte/U werden nur bei Ausgabe von X- und Y-Koordinaten berücksichtigt, die Z-Achse ist davon nicht betroffen.
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2.12 Skalierungsfaktor
Der Skalierungsfaktor dient zur Vergrößerung oder Verkleinerung der zu verarbeitenden Vektoren. Mit Hilfe des Skalierungsfaktors lassen sich CAD-Zeichnungen maßstabsgerecht bzw. in verschiedenen Größenordnungen an die Schrittmotor-Steuerkarte SMC800 bzw. SMC1500 ausgeben.

Der Faktor 1.0 steht für ein Größenverhältnis von 1:1 (Original). Ein Faktor von 2.0 vergrößert alle Vektoren um das Doppelte, ein Faktor von 0,5 verkleinert die CAD-Zeichnung um die Hälfte. Entsprechend verhält es sich bei allen anderen Werten (z.B.:  0,1 Verkleinerung auf 1/10 der ursprünglichen Abmessungen). Es können Werte von 0 bis 100 definiert werden.

Der Skalierungsfaktor verändert nur die Vektoren der X- und Y-Achse,          die Z-Achse ist davon nicht betroffen.

Grundsätzlich gilt:
-  Übersetzung
-  Motorschritte
-  Skalierungsfaktor
beziehen sich nur auf die X- und Y-Achse

die Z-Achse ist davon nicht betroffen
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