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Felelosség kizardsa:

Jelen ismerteto nem teljes CNC Vezérlé Berendezés leirds és csak a vezérlo panelt tartalmazza. A vezérlo panel
nem hasznalhato jarmiivekben, orvosi felszerelésekben és olyan egyéb berendezésekben,
melyek meghibasodasa esetén, fokozottan veszélyese valhatnak az emberi testi épségre! Jelen
dokumentacio szakembereknek késziilt. Nem taglalja részletesen a berendezések
biztonsagtechnikai és zavarvédelmi eldirasait, ezért mindenki csak sajat feleloségere
hasznalhatja! A vezérlo panel nem jaték, telepitése, hasznalata szakértelmet kivan! A gyarto
nem vallal felelosseget a nem szakszerti telepités és haszndlat kévetkezményekent esetlegesen
felmeriilo karokert!

Figyelmeztetés:

Kérjiik a késziilék telepitése és belizemelése eldtt tanulmanyozza at a hasznalati utmutatot!
Az itmutatot Orizze meg a késébbi felhasznéléas céljara!l

A késziilék megjelenése, miiszaki adatai eldzetes értesités nélkiil moédosulhatnak.

Semmilyen koriilmények kozott ne 1épje at a megadott villamos hatarértékeket!

Bar a késziilék torpefesziiltséggel miikddik, a motorkimeneteken felléphetnek fesziiltség tiiskék, melyek érintése
veszélyes lehet!

Az erds terhelésnek kitett késziilék hiitébordaja 60°C felé is emelkedhet, mely érintése égési sebet okozhat!
Bizza az esetleges javitasokat szakképzett szervizre!

Ne tegye ki a késziiléket sugarz6 honek, nedves kornyezetnek és elégtelen szellzésti beépitésnek!

Ne szedje szét és ne mddositsa a késziiléket!

Csak az el6irt ¢s megengedett modon csatlakoztassa a periférialis eszkozoket!

Ugyeljen a tiszta, rendezett és atlathatd kébelezésekre!

Ne zarja rovidre és ne terhelje tul a kimeneteket!

Tartsa be az 4ltalanos érintésvédelmi és tlizvédelmi eldirdsokat a késziilék telepitése és hasznalata soran!

Régi eszkozok artalmatlanitasa:

A termékhez csatolt athuzott, kerekes szeméttarolo jel jeloli, hogy a termék a 2002/96/EC EU-direktiva hatalya ala
esik.

Minden elektromos ¢és elektronikai terméket a lakossagi hulladéktdl elkiilonitve kell begytijteni, a kormany vagy az
onkormanyzatok altal kijelolt begyiijtd eszkdzok hasznélataval.

Régi eszkozeinek megfeleld artalmatlanitasa segithet megeldzni az esetleges egészségre vagy kornyezetre artalmas
hatasokat.

Ha tobb informaciora van sziliksége régi eszkozeinek artalmatlanitdsaval kapcsolatban, tanulményozza a vonatkozé
kornyezetvédelmi szabalyokat.

M & V Elektronika
& Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.
AN 3532 Miskolc, Gyula u. 54. 3/3.
Elektronika Web: www.hobbycnc.hu e-mail: magiist@freemail.hu
Tel: 20/571-7902.
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H2 PCB CNC Vezérlo ismertetése

A H2 PCB Iéptetomotoros CNC Vezérlo egy ujgeneracios csalad legkisebb tagja. Kompakt kialakitasa révén idealis
hobbi vagy kis CNC gépek épitésére. Fejlesztésénél figyelembe lett véve a sokéves tapasztalatbol lesziirhetd, atlag
CNC Vezérlo. Tartalmaz 4db mikro-step Iéptetdmotoros meghajtot, be- kimeneti illesztéseket, bovitd portot,
valamint egy kapcsololizemil tapegységet is. Kozvetleniil csatlakozik a szamitogép LPT (Printer) portjara és a PC-n
fut6 CNC vezérlo szoftverek (pl. Mach3) segitségével miikodteti a CNC mechanikat. Felhasznalhaté maro,
gravirozo, esztergald, habvago, vagy egyéb CNC gépek épitésére.

FObb miiszaki paraméterei (PCB V2.0):

- Step/Dir rendszerti, LPT portos, 1éptetdmotor vezérld,

- 4D (4 motoros), kompakt kialakitas,

- 2 fazisu, bipolaris, micro-step motorvezérlés,

- Jumperelhetd micro-step értékek: 1; 1/2; 1/8; 1/16,

- Fazisonként max. DC 35V, 3.5A motorvégfok,

- Kevert modu aramlecsengetés, PWM szabdalyzassal,

- Csendes tartoagi iizemmod,

- 100kHz-es max. léptetési frekvencia,

- Szoftverbdl vezérelheté motorpihentetés,

- 4 fokozatu, jumperelhetd, motordram szabalyzas,

- 5db. Input port (végallas, digitalizal6 kapcsolokra el6készitve),
- 1db relés kimenet (egysarka, max. 230V, 3A terhelhetéséggel),
- 2 bites TTL bévitéport,

- Egy-tapfesziiltséges kialakitas (integralt, kapcsoloiizemt, digitalis tdpegységgel),
- Talmelegedés védelem,

- Telepitett hiités,

- Kétoldalas, lyukgalvanizalt, részben SMD PCB.

Alkalmazhatdo CNC vezérl6 szoftverek:

- Mach3 CNC (Win2000, XP) [ajanlott],
- TurboCNC (DOS),

- WinPC-NC (XP),

- CNCGraf (DOS),

- JediCut,

- GMFC,

- CeNeCe,

- Stealth Plane Works: FoamCutter

- stb.
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A H2 CNC Vezérlo hasznalhatdo 1, 2, 3 és 4-tengelyes gépek vezérlésére (nem kotelezd minden tengelyt
miikodtetni). Mach3 haszndlata esetén megoldhatd tengelyek logikai 6sszefogasa és szinkron mitkddtetése (pl. 2D,
4 motoros habvagogépek mukodtetéséhez, 2-2 motor egyszerre foroghat).
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e | 12 CNC Controller

(H2 rendszer)

Minden motorvezérl6 csatorndra (A; B; C; D) 1db 1éptetdmotor kothetd. A Iéptetdmotorok soros, vagy parhuzamos
kotése motorvezérld csatornan beliil nem javasolt!

A Vezérld bemenetére (Input port) max. 5db fiiggetlen nyomdégomb, kapcsold, végallas érzékeld, stb. kothetd. A
bemenetek Schmitt-triggerezettek, diddaval védettek, és belsé 1kOhm-os felhtuzo ellenallast tartalmaznak. Allapotat
invertalva adja at az LPT porton keresztiil, a PC-nek. Funkcionalitasat teljesen a PC-n futé CNC vezérld szoftver
hatarozza meg.

A relés kimenet segitségével kozvetleniil miikddtethetd (kapcsolhatd) egy fogyasztd (pl. maromotor, vagoszal, stb.).
A relé egysark levalasztast biztosit (230V-os fogyaszto esetén, 2 sarku, segédrelé alkalmazasa javasolt)!

A Signal csatlakozo egy 2 bites, TTL kimeneti bovitéport (Expansion port). Ez is Schmitt-triggerezett €s invertalt a
PC feldl nézve. Felhasznalhato 5. tengely vezérlésére (Step/Dir kimenetként), Charge-Pump aramkdrnek,
frekvenciavalto fordulatszam szabalyozasara (PWM-es), vagy akar relés kimeneti bovitésre! Miikodését szintén
teljesen a CNC vezérl6 szoftverek hatdrozzak meg.

A PC és a Vezérld kozott szabvanyos LPT kabel (nyomtatokabel) hasznélata sziikséges. Erdemes jo mindségii,
arnyékoltat hasznalni (max. hossza 3m)!

A Vezérlo egyetlen tapfesziiltséget igényel, a motortapét. Ebbdl beliil allitja eld az 6sszes tapfesziiltségeket.
Stabilizalni nem kell, csak egyeniranyitani és sziirni sziikséges. A tapegység méretezésérdl lentebb olvashat
bdvebben.

A Vezérl6 hiitését nem szabad lefojtani, dobozolas esetén ventillator beépitése sziikségessé valhat! Ilyenkor
célszerli 24V AC ventillatort beépiteni és a transzformator AC 24V-os oldalardl miikodtetni.
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(Mechanikai rogzités, M8 és M5-os csavarokkal)

(Elre rogzitésnél M5-0s csavart kicsit megreszelni 45°-ban, oldalt)

Tapegyseg:

A Vezérl6 egyetlen tapfesziiltséget igényel. Stabilizalni nem kell, csak egyeniranyitani és sziirni sziikséges. A
megengedett fesziiltségtartomanya DC 12-35V. A 35V atlépése a Vezérlo karosodasat okozhatja! Ajanlott
tapegység egy 230/24V-os AC fesziiltségli, biztonsagi levalasztd transzformator, minimum 20A-es egyeniranyitd
hiddal és minimum 10000uF-os kondenzatorral eldallitott DC (egyen) fesziiltség. Javasolt a tapegység €és a Vezérld
koz¢, egy 10A-es ,Jomha olvadobetét kozbeiktatasa is!
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H2 Controller Power Supply
(tapegység kapcsoldasi rajza)
Egy 160V A-es, 230/24V-os transzformatorral épitett tap képes ellatni mind a 4 motort a maximalis 3.5A-es

terhelhetdség mellett (a PWM-es szabalyzas miatt). Fontos, hogy a max. DC 35V-o0s motor tapfesziiltségii korlatot
soha ne 1épje at a tapegység (még terheletleniil sem)!
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Alkalmazhat6 1éptetdmotorok:

A Vezérl6 2 fazisu, bipolaris motorvégfokkal rendelkezik, ezért az 0sszes 2 fazisi motortipus hasznalhat6. A minél
magasabb fordulatszam elérése érdekében, €s a mikros-step 1€ptetés miatt is, a lehetd legalacsonyabb
alapfesziiltségli, bipolaris motorok alkalmazasa ajanlott! A motor alapfesziiltsége az, amit a motor adatlapjan,
adattablajan feltiintetnek mint tekercs fesziiltséget. A legoptimalisabb hajtast akkor kapjuk, ha a Vezérlo
tapfesziiltségét 30-35V kozott tudjuk tartani €s az alkalmazott bipolaris motor alapfesziiltsége 3V alatti! Ha a motor
8 vezetékes (univerzalis) akkor a tekercsek parhuzamos kotése javasolt!

Ajénlott 1éptetdmotorok:

Motor tipusa Tartéagi nyomatéka
[Nm]
23LC041-025-8W-xx-0.5 0.5
23LC051-025-8W-xx-1.0 1.0
23SM056-028-8W-xx-1.3 1.3
23LC064-025-8W-xx-1.5 15
23SM080-028-8W-xx-1.7 1.7
23SM100-030-8W-xx-2.0 2.0
23SM112-030-8W-xx-2.5 2.5

Motorok bekotése:

(motor fazisok és motortdp csatlakozasok)

- A Vezérld 2 fazish, bipolaris (4 kivezetéses) motorokhoz lett tervezve.

Bipolaris motoroknal az 6sszetartoz6 fazisvégeket kell az L1 és az L2 sorkapcsokba kotni. A konkrét fazissorrend
nem érdekes mert a CNC szoftvereken beliil a forgasirany megvaltoztathat6! Az 6sszetartozé motortekercs
vezetékek 0sszesodrasaval jelentdsen csokkenthetd a motorok altal termelt EMI zaj, ezért 6sszesodrasuk erdsen
javasolt! Ugyeljiink a vezetékek zarlatmentes bekotésére!
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Step Motor

(bipolaris motorok bekétése)

Lehetoleg a korszerti, alacsony fesziiltségli €s induktivitasu, 8 vezetékes (univerzalis) motorokat részesitsiik
elénybe! Fontos, hogy 8 vezetékes motorok esetén az azonos oldalhoz tartozo tekercseket parhuzamosan kossék!
Kezdet a kezdettel, vég a véggel legyen 0sszekdtve! A kivezetések szinjelolését megtalalja a motor adatlapjaban. A
beallitand6 aramerdség a tekercsaram kb. 1.5%-0se.

L1

(8 kivezetéses, univerzalis motorok bekdtése)

Régebbi, bontott, nagy alapfesziiltségli és induktivitast (esetleg unipolaris) motorok teljesitménye lényegesen
kisebb! Ha mégis ragaszkodik az ilyen motorokhoz, akkor bekotésiikre két lehetdség adodik.

- Lehetdség van unipoldris (5, 6 kivezetéses) motorok bekdtésére is! Ebben az esetben kétféle modon lehet eljarni:

L1 L2 L1 L2

A B
(Unipolaris motorok bekétési lehetéségei)

A két bekdtési mod kozott 1ényeges kiilonbségek vannak!
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A mdd: alacsony sebességeknél kb. 20%-al nagyobb nyomaték érhetd el (2x annyi menet van gerjesztve), viszont
az elérhetd maximalis sebesség joval kisebb (a 2x-es induktivitds és alapfesziiltség miatt). A motor induktivitésa és
az alapfesziiltsége 2x-ese a gyari adatnak. A bedllitandé aramerdség a tekercs névleges aramerdsége.

B mod: minden paramétere megegyezik a gyar altal megadottakkal (nagyobb sebességek, névleges nyomatékok). A
beallitand6 aramerdség megegyezik a rairtakkal. Azt, hogy egy tekercsen beliil melyik oldalat kossiik a kozepével a

Vezérlébe be, nem érdekes (csak a forgasiranyt befolyasolja). Ez a kotésmdd javasolt!

Motor aram beallitasa:

2db jumper, dsszesen 4 féle allasdval lehet a motordramokat megadni minden egyes tengelynek egyenként. A
jumperek minden tengelynél a Current mezdében talalhatoak (2db 2-es jumper).

alnlain ;' i

it
= -t-'x._tnnu_n--.ui.l-_n -

LA £
g « il

zurrent

| pozicio

1-2
rovidre
zarva

2-3

| rovidre

zarva

(motor aram beallitasa a Current jumperekkel)

A sz¢€1s6 "Soft." felirata 3-as jumperrel lehet az adott tengely drampihentetését meghatarozni. "Rest" allasban a
motorok allé helyzetben vissza szabalyzasra keriilnek (0.7A-re). Ezzel elosegitve a motorok és a Vezérld jobb
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hiitését. A legkisebb motoraram bedllitasa esetén (0.70A) ez a vissza szabalyzas nem érvényesiil. Magat a vissza
szabalyzast a CNC szoftver végzi, ezért szoftveres oldalon is sziikséges annak korrekt beallitasa!

A jumper "Full" allasdban folyamatosan a Current jumperekkel meghatarozott motorgerjesztés valosul meg (nincs
pihentetés). Ezt akkor javasolt hasznalni, ha a CNC vezérld szoftver nem képes motorpihentetés vezérlésére.

Rest
'(pihentetés)

gerjesztés)

(motor pihentetés jumpere (Soft. mezd))

A motorgerjesztés allapotat, a Vezérlon talalhato "Increase" LED jelzi. Vilagitasa esetén teljes gerjesztéssel mennek
a motorok. Ellendrizhetd vele a CNC szoftver helyes miikkddése (léptetéskor mindig vilagitania kell, ha a pihentetés
funkcio be van jumperelve [Rest])!

A bedllitand6 motoraramok meghatarozasanal mindig a motor adatlapja a mérvado. 8 kivezetéses (univerzalis)
motorok esetén, ha a tekercsek parhuzamosan vannak koétve (javasolt!), akkor a megadott tekercsaramanak 1.5%-
esét kell alapul venni. A gerjeszt6 aramot feliilr6l kozelitve kell bejumperelni! Pl: a beallitandé motoraram 3A,
akkor a Current jumpereket 3.5A-es pozicidba kell elhelyezni. Ha a beallitandé motoraram 2.5A, akkor a 2.62A-es
poziciot kell hasznalni.

Ajénlott motoraram beallitasok:

M . Tartéagi nyomatéka Current Jumper beallitasi értéke
otor tipusa
[Nm] [A]

23LC041-025-8W-xx-0.5 0.5 2.62
23LC051-025-8W-xx-1.0 1.0 2.62
23SM056-028-8W-xx-1.3 1.3 3.50
23LC064-025-8W-xx-1.5 15 2.62
23SM080-028-8W-xx-1.7 1.7 3.50
23SM100-030-8W-xx-2.0 2.0 3.50
23SM112-030-8W-xx-2.5 2.5 3.50

Felbontas (micro-step) bedllitasa:

A motorok Iéptetésének mértékét (micro-step) 2db 3-as jumperrel lehet meghatérozni a "Micro" jumper mezdben
(szintén tengelyenként megadhato).
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(Micro-Step jumper mezo)

[ —

(micro-step jumperek pozicioi)

Javasolt az 1/16-0d, esetleg az 1/8-ad 1épés hasznalata a rezonancia mentesebb futés eléréséhez. Ha a CNC vezérld
szoftver nem birja 1éptetési frekvenciaval, akkor javasolt visszabb venni a micro-Iéptetés értékébol.

Mikro-step, Motor felbontas
érték |[1.8°-0s motor esetén]

Full 200
1/2 400
1/16 3200
1/8 1600

(Step lépések szama, 1 teljes korbefordulasra vetitve)
Be és kimenetek:

A H2 Vezérl6 tobb be és kimenetekkel rendelkezik, melyek mindegyét a hasznalt CNC vezérld program feliigyeli
¢s latja el funkciokkal. Ennek megfelelden feladatuk attol fligg, hogyan allitjuk be ezeket a programon beliil. A
vezérld programok mindegyike a be és kimeneteket (portokat), a hozza tartoz6 LPT 1abszama alapjan azonositja. A
leiras vége felé megtalalhatd lesz az dsszefoglalo tdblazat, mely megmutatja az egyes portok és motorok LPT
labszam kiosztasait.

Bemenetek:

A H2 CNC Vezérlé 5db bemenetet tartalmaz. A bemenetek az Input sorkapcson érhetoek el. A sorkapocs 1.-es laba
a GND, ehhez kapcsolva lehet mitkddtetni a 2.-t6l, 6.-ig tartozé bemeneti portokat.
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(Input sorkapocs)

o o =]
cooon

> {+]

229000
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—
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GND

OOO‘OO

Begus!

(bemenetek bekotése)
E. Stop
e L
HomeZ n ? (o]
Max g
i Ax]
Inputs XIS
—0 O—s
ok ~la
- 3D digitalizalé
—0 o}
s gl
—0 O
0 I_ _l O—
-

(mintakapcsolas bemenetek hasznalatara)

A fenti mintakapcsolas Mach3 CNC vezérl6 szoftver hasznélatat feltételezi, mellyel ezek a funkciok is
hasznalhatoak. Bovebb informéaciot a vezérld szoftverek leirasaiban talal!

Kimenetek:
A Vezérlo két féle kimenettel is rendelkezik:

- Relés kimenet,
- Signal port (2 bites, TTL kimenet).
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Relés kimenet:

1db potencidl fiiggetlen relés kimenete max. 230V, 3A-es terhelhetdségii. A relé egysarku levalasztast biztosit.
Kivezetései a Mill. sorkapcson érhetdek el.

max. 230V 3A
LN

— @

Muill.

0 O
(relés kimenet)

Felhasznalhato maromotor (Mill.) vezérlésére, vagy barmilyen berendezés kapcsolasara CNC szoftverbdl.

50V-ndl nagyobb fesziiltség kapcsolasa esetén figyelembe kell venni a szabvanyban eléirt biztonsagi
levalasztasi utasitasokat (kétsarku levalasztasu segédrelé alkalmazasa)!
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Szerelési tipp:

A sorkapocs lemezének felemelésében segithet egy 40mm hosszi, 90°-ban meghajlitott szeg:

(C) HCNC Tools
(sorkapocs "tagito")

Signal és Power csatalakozok (Expansion port):

|

(Expnszon por

A Signal csatlakozo és a mellette 1évd Power csatlakozo a Vezérlo Expansion (bdvitd) portja. A Power csatlakozo a
bovitd aramkor tapellatasara szolgal (+5V), max. 200mA-es terhelhetdséggel.

ECCGNDGNDECC

(Power csatlakozo kiosztdsa)

A GND=0V, Vcc=+5V.

A Signal csatlakozon 2db TTL kimenet talalhatd. A kimenetek a PC feldl invertalva jelennek meg. Terhelhetdségiik

10db LS bemenet.
Sl.GNDGNDSZ.\

(Signal csatlakozo kiosztdsa)

A két bit szabadon felhasznalhato kiils6 vezérlési célokra (PWM, relék, 5. tengely, stb.). Bitkiosztasa az
Osszefoglalo tablazatban megtalalhatd. A csatlakozok a nyakon feliratozottak.
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Charge Pump és PWM-es frekvenciavaltok szabalyzasara itt egy kiegészito kartya:

El-es bovito:

OO HPLP2I000H

Pouer Signal

con

= ¥

(Charge Pump és PWM-es frekvenciavaltd szabalyzo E1-es kartya)

E2-es bovito:

83 v
470 uF
Beeg !

edlCut és omplbilitds)
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PC oldali beallitasok (szoftver):

Minden CNC vezérl6 szoftver az egyes portokat, motorokat, funkcidkat az LPT labszdma alapjan azonositja. ezeket
a szoftveren beliil kell beallitani.

1/0 funkcio: Funkcid/csatlakozo: LPT labszam:

Step - 3
Dir 2
Step 5*
Dir 4
Step 7*
Dir 6
Ste o*
Dir 8
GND/1. T
2. 10
Bemenetek . 11
(Input) : 12
13
15
Relé M|II 14
S1 (Signal) 1*

Kimenetek S2 (Signal)

Pihentetés

(Current Hi/Lo)
*-gal jelzettek invertaltak!

A motor kimenet

B motor kimenet

C motor kimenet

D motor kimenet

(bitkiosztasi dsszefoglalo tabldzat)

Részletes Mach3 beallitasok:

o181

Comtrofler
Bl Conky. Fusiion {ighs e Wends oot Foghn devid e

2| szt ) 4D Zeral Il it seasseal Mod
Pzas ") Gépikeardinatak [l X ‘j +0 00
Fopaue ) 4D Gépi 0-ra fuths! Y ’j +0. 00 ) Kezi mozgatas
) Esdger ) Referancia pont toriésa! 7 ’j khwm{m
ngmnmuvomwazz Ch Oszhmmﬁesvégm_m “m +0 00 mm m ]
1 X0.000000 Y0.000000 Z-1 ) IDDDO 00 Fix
e e 0 m i @) 40.00 7w
&1 X1.500000 Y0.000000 2-1 L'll'_') Az clsfi mards méfysige () +0.00 ) Futas 0-éral zn u% J
G X2.000000 0000000 71 _ o R snwm“mw
N BRI W0 fenmn - - %Im Bs
IO\"égmhajté,s Vissza 0.00 e
O : gLepéseﬁﬂén Rl oo .00
Stop W )Szonet e e
o <cias: 6.00
R B 5 O F} [i] .
Yemiriiuck ) “) moos 7
Erzkalak: )
Max wegheiaatban!
ot MmN
Rt wars: 4000.00
] A-Gépi 0-4n ol 0
o \
messss 00:00:01 L
) pecain emmiaisk(0y):00):00 y
H2 CHE Yazerdh ) B W
[— U rcoin fjuim Lz
':j "'Jum:ﬂnu B
= el
Megnyitva: CliGerberHobby3 tap
) ahodar koo Esemamek ) Dzenet
HviD O\Mmasﬁ omum OIWJ'IFJJ OMM Oannsm Oamm c]Diag il

(Mach3 CNC vezérlo szoftver)
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A beadllitasok paneljei a Mach3 Config meniiébdl érhetdek el (fentrdl lefelé haladva)!

Set pefaut unes forsetup M

Uitz for Motor Setup Dialog

& Mhd's

" Inches

(mértékegység mm-re!)

Engine Configuration... Ports & Pins i

Pont Setup and Axs Selection ] Mator Outpets | Input Signals | Outpet Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Options |

I~ Fort —Pont 52

f p—
¥ Fort Enabled I" Port Enabled
(378 Port Address (3200 Port Address

Entry i Hex 08 A-F onfy Entry in Hex 09 AF orly
= " Pins 2:9 asinputs

OR

|- MaxNC Mode
I~ Max CL Made enabled

I Max NC-10 Wave Drive
Program restar necessarny

- Kemel Speed
C 1250004 ¢ 350008 € 45000H: ¢ &0000hz
* B5000hz ¢ 750000z ¢ 10Okhz

Mote: Software must be restated and mators retuned i
kemel speed is changed.

- Restart if changad
[ Shering 1/2 Pulse mode.
I ModBus InputOutput

" ModBus Plugin Supported.
I™ TCF Modbus support
[ Evertt Driven Seral Control
[ Servo Senal Link Feedback

QK | Mégse I Ak

(Port, sebesség és Sherline 1/2 Pulse mode)

Figyelem! Ha a gépiink nem elég gyors, akkor a 65kHz-es sebesség sok lehet (rangatni fog)! Ilyenkor vegyiik
visszabb ¢és lehet, hogy a mikro-stepbdl is kisebb érték lesz haszndlhatd! A Sherline 1/2 Pulse mode bedllitasa
nagyon fontos! N¢lkiile a vezérld bizonytalanul iizemelhet! A Port Address cime notebook-ok esetén eltérhet az
alapbeallitastol. Beépitett LPT port esetén az alapbeallitds maradhat.

Engine Configuration.. Ports & Pins ]

Port Setup and fds Selection  Motor Outputs | Input Sigresle | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Options |

x|

Signal Enabied Step Pins Dir PinZ Dir LowActive | Step Low Ac,.. | Step Port Dir Port
¥ Axig T‘ 3 2 o H 1
RS 4 5 4 L4 4 i l 1
I Axis o4 T [ ¥ l o« i 1
ﬂs o 2 g ¥ of H 1
B Az ’ 0 o ? ' o o
C Axis ' 0 L] L4 l x .l] lﬂ
Spindle L [ o X x 0 1]
ok [ megse | s

(motorok Step/Dir bitkiosztasa)

Figyelem! Mindent igy kell kitolteni! Ha a Step Low Active nincs kijeldlve (ez a Step jel invertalasa), akkor a

Vezérl6 erétlen és bizonytalan lesz!
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Engine Configuration... Ports & Pins _l ‘-:“—I

Port Setup and fuds Selection | Motor Owtputs  Input Signals IO‘LrIpti Signals | Encoder/MPG's | Spindie Setup | Mill Optians |

&l | Enzbled [Poet = [entiumber  [Acivelow  [Emuated  |Hotkey El
X+ of 1 10 4 4 N 176
N of 1 11 4 4 51
¥ Home wf 1 11 4 w 54
¥+ of 1 10 4 o 52
= off 1 12 4 w 53
¥ Home of 1 12 ® w 7]
74+ of 1 10 ® w 0
7 - uf 1 13 H 4 x 51
2 Home of 1 13 ¢ x 0
A4 uf 1 10 - 4 4 0
A- wf 1 15 w w 51
| A Home of 1 15 L 4 w ar
Bi+t ¥ 0 0 4 0
[ [estn of 0 of 4 82
THC On 4 ] w CH
ok |[ megse | ewene
(bemenetek kezelése)

Az Estop kotott, de a tobbit rugalmasan kell kezelni! Attol fiigg, hogy mit, hova kotnek (ez csak egy a lehetséges
bekotésre a sok konfiguraciobol)! A fenti beallitds végallasoknak feltételezi az Input porton 1€vd, 2.-6. terjedd
csatlakozéasokat. A beallitdsnak megfelelden:

2. sorkapocs (10 pin) = a 4 tengely, parhuzamosan kotott maximum végallasai,

3. sorkapocs (11 pin)= az X tengely minimum (és egyben X Home) végallésa,

4. sorkapocs (12 pin)= az Y tengely minimum (és egyben Y Home) végallasa,

5. sorkapocs (13 pin)=a Z tengely minimum (és egyben Z Home) végallésa,

6. sorkapocs (15 pin)=az A tengely minimum (és egyben A Home) végallasa.

A fenti beallitassal a rendszer képes (még egyéb bedllitds megléte esetén) az automatikus 0-pont (Home)
megkeresésére €s felvételére is!

Engine Configuration... Ports & Pins I =l

Port Sefup and fws Selection | Motor Duiputs || Input Signals. | Output Signals IEncudsf.u"MPG'u] Spindle Setup | Ml Options |

£

[port = [ Pin Number [ Active Low [+]

L Ll

Signal
Eﬂ.nﬁdﬂ‘
Output =1
Output =2
Output =3
LRpsT T
Output =5
Output =5
Charge Pump
chg QEE

[' Current HifLow
Output =7

NAR NN NNAALANT

AR N A A NK

Of = O = O O = = e
o

Pins 2-9., 1, 14, 16. and 17 are autput pins. No other pin numbars should be used.

ok |[ magse | Akama

(kimenetek)

A Current Hi/Low a motorok pihentetéséért fele, beallitasa igy kotelezd! Az Output #1 a relét vezérli, bedllitasa igy
megfeleld! Az Output #2 és #3 viszont az S1 és S2 bdvitdport bitjei, beallitdsa rugalmasan kezelendd €s sok

.....

ismerete sziikséges!
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Port Setup and fusa Selaction | Motor Outpusts | Inpet Signals | Output Signala | Encoder/MPG'  Seindle Setup | Mil Options |

Rlay Control — ) Fiotor Cortiol Sriecial Rretions
[ [ksable Spindle Relays [ Use Spindle Motor Ouiput| | [~ Lkse Spindle Feedback in Sync Modss
Clockwise (M3) Ouput 2 [ Ij; j:::’_L I_‘;L'fr'j’c_[ [ Closed Loop Spindle Control
COW (M8)  Ouput® [ S Pllozs 01 [Dofo3 |
Output Signal 3 1-6 ‘
utput Signal 55 J eviEase Freq. I—"“ I Spnde Speed Averaging

ood Vast Lontrol

. Food MR Dy Minmum PN [0 =

Mit M7Ospa# [3 [0 i i E st Sriacisl it Lty OFf ~
Food MEOupe® B [g | [V DelaySomUP [2 | seconds |l — oxwive Heatfor dog
FRirud Syt IuelE CCW Delay Spin UP I2 Seconds || [ Laser Mode. freq |
— ModBus Spindle - Use Step/Diras wed —§ CW Delay Spind DOWN [y Seconds " Tarch Volts Control

[T Enabled  Reg IE-: B4 - 127( |CCW Delay Spin DOWN [1™ | Seconds
Mac ADC Count [16380 [ Immediate: Relay off bafore delay

ok |[ mege | axaa

(Mill. relé hasznalata)

A relé hasznalatdhoz sziikséges adatok. Megadhat6 vele a maromotor felporgésének és leallasanak ideje is
(késleltetése). A maradék mezdk szintén rugalmasan kezelenddk (a kimenet beallitasatol fiiggden ezek is
kezelenddek lehetnek).

Motor Tuning and Setup 508 x|

Axis Selection
- Velogity
X - AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE i
24575 i | X Asxis |
@ 219375
Z 19500 ¥ Axis |
= q70825
a 14625 Z Axis |
E 12187.5
8750 A Axis |
= 7325
2
= s Ellis
2 24378
0
0 02 04 06 03 1= 2 A4 As dE D - A
Time in Seconds
SEndle I
l
Accel |
Velacity Acceleration Step Pulke  Dir Pulse SAYE RIS SETTINGS
Steps per In's or s per MmN, in's or men's/sec/sec Gs 1-515 0-5
160 } 23863.125 500 ] 0.05008 5 [ 5 Cancel oK

(impulzus szélességek)
Ezek is "kotelezd" beallitasok! A Vezérld helyes miikddése miatt van sziikség rajuk. A tobbi mezd a CNC gép

paramétereitdl fligg. Itt kell megadni a gép 1mm-re esé elmuzdulasahoz sziikséges 1épésszamot (attétel és micro-
step beallitas fliggd), valamint a gép max. sebességét €s gyorsulasat is! Bévebb leiras a Mach3 gépkdnyvében!
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- GA0G2Y Corrol- - Edie Shuitle Wheel Saliing - -1 Irputs Sign Debouncirg Hoisa imection —
Jil_Sies Rl e e Dok Echr Bz | Stsgmen [
TrolChangs—————————————— [EAAND D nclipad ese fn Second [IodesDabeuncs [T

" Sgnore Tool Change . Smo s

I% Sipp Spinds, Wt foe Cpacls Btat. CSiampMods—————— I'Genaa‘ww.m- -

™ fusaTeal Changer [ Lo Init Sarieg on ALL *Riesets” [ Zis 250 on Dulpat HE ¥ Diabls GrageToncaniy Checks
= T izt St ¥ Hore S Salsty I G0 Deekinme

Unchecked lor Lnsai e Lockihiead [0 Lines B Lee WiatchDiogs
[ it is Aviie Mution Hods [ lgryoin M eally whde birding [ebun Thiz Fisey
I Bt i e 7 ContarkVelooty & Ewact Stop [ M3 Expeuti alli Edock
i

I~ T Avinis Anguler  Distance Made —— -1 Mode————— F”DPMW e i
B e — || ¥ Biokte C e | Absolaz © e | Run Macto Punp = i et
+ Pgm End o b0 o Flesind 1 [™ Cheig=Purep Onin ESiop Get Chargs Plmp o She - Lass

% Tum o sl cutputs Aive Flzne of Movement | | Pirviatent Jog Mok Jl:' Ut DUTPUTE & Dl Tipget

T E-Sion the awihee gt || ¥ Fescivefids Pesi Mo FRD oo Gueue

I Podom 6931 | [ M Sy Mersi i Mach3 100 Turm Ml Spmndde brect
B¢ Fiesrooe Tool Dif=1 *Jog Increments in Cycle biods [ Ll Ep ks : ;

I oz Cong Ol y I Hoese Slave wit Miasi o ies z St Foosin

B Tuan O Sl Faethndil R ¥ Lo
iRy [} | ¥ Lotk Repid FAD 1o Feed FAO I” Flina Moca o
BN Corio o |- Rt (| I £V Dist Tolesance I Uedz,
(T HI Connand I Flot 360 ralower I G100 Adepiive BubsCy

o o) [ : Degeens
P Lism 595 1o I~ fena Shert. Fiok on GO | I ‘Blop O on sngles = [0 e
I:uhﬂ-';i:_ Bl 5600 P 12 { Fiosonil Sl Liedks #ois DA Prapeties
b EEE] { 4

% GEAT Sl 70428k e el ) e T | [ ToalSeections Persittent
pEm R el :;ﬂ BT ey [~ Optionesl Dfset Save

Eiy o Sy i [ Botisd DRO's et caphics: I Persizhent Olfzets

I Program s sy Lackaut [030 F¥ &uin Soreen Enlige I~ Parzistans DA
Thiz dizsbies program trancltion whils fhe. Postion 10 |00007 F¥ Flash Enots snd corvimnits ™ Copp 54 bom 53 253 on sisiun
Evteinal dclieation H1 input i acivaied, 2

0F, !

(javitott motorfutas mindség beallitasa)

Az Enchanced Pulsing bekapcsolasaval a motorok futdsmindsége tovabb finomithaté (cserébe tobb CPU
terhelésért). Ha a gép birja, érdemes hasznalni!

H2 Motor tuning:

Mint minden Iéptetdmotoros hajtasnak itt is csak a motor tapfesziiltség emelése ad lehetdséget a teljesitmény
(fordulatszam) fokozasara.

Elmélet és korlatok:

A H2 CNC Iéptetémotoros Vezérld Chopper elvli aramszabalyzassal rendelkezik, mely szabalyzott PWM
generatort haszndl. Az d&ramkorlatozo elektronika a PWM kitoltési tényezdjét hangolja a mért fazisdramoknak
megfelelden (két, fiiggetlen Chopper kor van motoronként, 6sszesen 8 db). A Chopper aramkoroknek billenési
pontjat referencia fesziiltségen keresztiil hatdrozza meg, tazis, hajtdsméd és az 1d6 fliggvényében. A folyamat
végén a szabalyzas konstans (4llandd) motor teljesitményre torténik. Igy amig a tapfesziiltségbdl a Vezérld képes
megfeleld mértéki fesziiltséget vételezni, addig a motor teljesitménye €s igy a nyomatéka dllando.

A motor altal leadott nyomaték aranyos a villamosan felvett teljesitménnyel. Ha a felvett teljesitmény csokken,
akkor a motor nyomatéka is csokken, ha teljesitmény felvétel nd, akkor a motor idével tilmelegszik (széls6 esetben
leéghet).

A nyomatékesés els6szamu okozoja a motorokban 1évé tekercsek induktivitasa. Az induktivitas altal 1étrehozott
plusz villamos ellendllas (mely az &ramfelvételt €s igy a teljesitményt csdkkenti) frekvencia és igy sebesség fiiggo.
Minél nagyobb sebességgel (1épésszammal) hajtunk egy Iéptetdémotort, annal nagyobb fesziiltséget igényel
(ugyanakkora nyomaték leadasahoz). Magyarul, egyre novelni kell a motorra kapcsolt fesziiltséget, ha azt akarjuk,
hogy a nyomatéka ne csokkenjen!

Ezt a ndvelést mérten és stabilizalva végzi el a Vezérld. A stabilizalast addig képes ellatni, mig nem egyezik meg a
motor altal igényelt fesziiltség a motorra kapcsolt tapfesziiltséggel, ha innét tovabb emeljiik a sebességet, akkor a
Vezérld mar nem képes a motor teljesitményét tovabb stabilan tartani és a nyomatéka hanyatlani kezd. Ez a pont a
vezérlés billenési pontja.

A billenési pont alatt (lassabb sebességeknél) Chopperres iizemmodban dolgozik a Vezérlo (stabilizalt
nyomatékkal), felette DC modban (szinkron motorként, egyre csokkend nyomatékkal).
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Myomatik

Alamidi ngnmaték

Chapper hajths

Ch tartomany

(nyomaték gérbe)
Torekedni kell a minél nagyobb Chopperes tartomdnyra, hisz csak itt tarthat6 maximalisan a motor nyomatéka.

A Chopper tartomanyt csak a motorra kapcsolt (motortap) fesziiltségének egyre nagyobb emelésével lehet nyujtani.
Amde egy teljesen megalld motor esetén (sebesség 0!), a Vezérlonek le kell tudnia szabalyoztatni az aramot, a
motor néhany Ohmos ellenallasara!

Azt, hogy egy vezérlé mekkora szabélyzasi atfogasi tartomanyra képes, tunintényezoének hivom. A tuningtényezd
megmutatja, hogy hany szoros fesziiltséget képes még leszabalyoztatni egy adott motorhoz. Ha ett]l nagyobb
fesziiltséget kapcsoltatunk a motorra, akkor nem képes eléggé leszabalyozni €s a motor tilmelegszik. A Vezérld
35x-0s tuningtényezovel rendelkezik.

Természetesen a maximalisan hasznalhat6 tapfesziiltség 35V, e felé semmiképp nem szabad menni!
H2 Tuning specialitasok:

A motor gerjesztését jumperekkel hangolhatjuk. A jumperek hatasa csak a Chopper tartomanyban érvényesiil
(alacsonyabb fordulatokon)!

A Chopper tartomanyban melegszik a legjobban mind a motor, mind a Vezérld (itt a legnagyobb az aramfelvétel).
All6 motornél a legintenzivebb a melegedés, ezért sziikséges a szoftveres vissza szabalyzas. Emiatt nem meglepd
modon, a gyorsan forgd motorok kevésbé melegednek mint az 4llok.

Osszegezve: a Current jumper az alacsonyabb fordulaton (Chopper tartomanyban) hatdrozza meg a motor
nyomatékat (dramfelvételét, melegedését), sebesség emelésében nem jatszik szerepet (ne is probalkozzunk ezzel)!
A sebesség fokozasara CSAK a motor tapfesziiltség emelése szolgal (a max. 35V-on beliil maradva)!

Motor tuningnal ne feledkezziink meg arrél, hogy egy nem stabilizalt motortap novekvd terhelésre kissé ejti a
fesziiltségét, ezért a CNC-nk max. sebességének a meghatarozasanal mindig osszteher mellett (pl. mind a négy
motor egyidejii forgatasanal) keressiik a max. sebességeket! Ellenkezo esetben az egyenként "spicre" 16tt
tengelysebességek nem lesznek igazak 4D-s mozgatasnal (selejthez vezethet)!

A tuning soran figyeljiink a Vezérlé melegedésére is (hosszabb lizemiddn att ellendrizziik) és ha sziikséges,
javitsunk annak szell6zésén (pl. ventillatoros rasegitéssel)! Ne feled;jiik, allo, vagy lassan forgé motoroknal
melegszik minden a legerdsebben!

A CNC tuningot mindig a gép felbontasi adataival kezdjiik (mm/step) és fokozatosan, alulrél emeljiik a
sebességeket és gyorsitasokat! Ha a PC-nk sebessége megengedi, mindig hasznaljuk a Mach2 & 3-ban 1évo
Enhanced Pulseing opciét (stabilizalt Step inpulzusok)! Sokat szamit!

Mach3 esetén kapcsoljuk be a Sherline 1/2 Pulse mode-ot! Ez ndveli a gép pontossagat!
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CNC gépek sebesség tuningja:

Egy 0j vagy atépitett gép esetén mind a Vezérlét (H2), mind a CNC programot (Mach3) dssze kell hangolni!

A Mach3 kommunikacios portjainak (bitek) 6sszerendelése utan, mindig a mértékegységet (mm) €s a szamitott
felbontasokat kell el0szor bedllitani (minden sebesség allitas csak ezek ismeretében torténhet)! Ne felejtsiik el
ezeket az adatokat mind a négy tengelynél kiilon-kiilon taroltatni (14sd a Mach3 leirasat)!

Utana meg kell keresni minden tengely maximalis sebességét. A keresést alulrol felfelé haladva végezziik,
viszonylag lasst gyorsitasok mellett. A tesztek soran kézi mozgatasokkal (billentylizetrdl vezérelve) hajtatjuk a
tengelyeket és megfigyeljiik azok mozgasat. Fokozatosan emeljiik a sebességeket és figyeljiilk mikor all meg a
motor (visit, de mar nem forog).

A 1éptetémotorok jo tuningjahoz és a rendszeriink viselkedésének a megértéséhez ismerni sziikséges egy
1éptetdmotoros rendszer nyomaték gorbéjét! Nem a szamszert értékek, hanem azok Osszefiiggései a 1ényeg!

Chopper tartomany DC tartoméany

(léptetémotorok+mechanika nyomaték gorbélye)
Az abran lathato egy CNC tengely és egy Iéptetdmotor + H2 CNC Vezérlé nyomatékgorbe egyiittes.
Jelmagyarazat:

- "Mechanikai fékezd nyomaték" = a tengely fékezo ellendlldsa a sebesség fliggvényében,

- "Meginditas" = a mechanika megmozditasdhoz sziikséges minimalis nyomaték,

- "Léptetdmotor nyomatéka" = motor + vezérld egyiittes eredd nyomatéka,

- "Chopper tartomany" = a motor a vezérld konstans nyomatékon képes tartani,

- "DC tartomany" = a motor szinkronmotorként, egyre es6 nyomatékkal iizemel,

- "Max. sebesség" = a terhel0 és a hajtdo nyomaték metszése, ez az elérhetd legnagyobb gépi sebesség,

- "Billenési pont" = helyét a motortap fesziiltsége hatarozza meg. A tuningtényezd mértékében tolhatd (emelhetd) a
sebesség tengelye mentén,

- "Max. start sebesség" - gyorsitas nélkiil (impulzus szertien) felette nem {izemel a motor.

Az abrabol leolvashato, hogy rendkiviil fontos a gyorsitas hasznalata, mivel a gérbe vissza hanyatlo és csak sziik
sebesség tartomanyban képes gyorsitasok nélkiil, egybdl felvenni a fordulatot! Megfeleld gyorsitdsok hasznalataval
a teljes gorbe kihasznalhato.

Ne feledjiik, hogy minden egyenetlen motorjaras (lasd a KCam4-et), megfelel egy pillanatnyi Stop-Start -nak, az-az
gyorsitas nélkiili inditasnak! E miatt a KCam4-el a Iéptetémotorok csak a 0-Max.start sebességig hasznalhatoak ki!
Ugyan ez a helyzet, ha a Mach3-ban maximumra vessziik a gyorsitast (Acceleration)!
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Axis Selection
. Velodky
X - AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE ;
24375 = X Axis |
o 219375
£ 19500 ¥ Auis |
= 70825
2 1423 7 Axis
o
E 121875
3750 A Axis |
2 728
2
2 878 |
o B fis
> 2a37s
0
0 02 04 06 03 i 12 14 16 18 2 = Sl |
Time in Seconds
— - SpimdlE
1
Arcel El
Velority Arcaleration StepPulse D Pulse SAHE RS SETTINGS
Steps per In'sormm'spermin.  in'sor mm's/secjsec G 1-5us 0-5

180 } 23863.125 | 500 ] 0.05058 F_“ rs'_' Cancel oK
(Mach3 motor tuning ablaka)

A habvagosok nem hasznalhatnak lassu gyorsitdsokat (a technoldgia miatt), de nekik is muszdj minimalis gyorsitast
alkalmazni, ha a motorokat ki akarjak hasznalni!

A PC altal szolgaltatott Step impulzusok pontos iddzitései felelnek az egyenletes motorjarasért. A Mach2 és a
Mach3 ezt az alaplapi 1d6zitok segitségével, a CPU generalja , ami nagyfoku stabilitast jelent (ellentétben a tiszta
szoftveres id0zitésekkel szemben, mint pl. a KCam4). Mivel a CPU-n keresztiil generalddik a Step jel, annak
terheltsége befolyasolhatja egyenletességét. Lehetdéleg CNC mozgatasok kdzben ne futtassunk megterheld kiilsé
programokat! Viszont az "Enhanced Pulsening" bekapcsolasaval, némi plusz CPU terheltség fejében, tovabb
novelhetd a Step jel pontossaga (érdemes bekapcsolni)! A kelld tuning eléréséhez biztositani kell a gyartok altal
meghatarozott minimalis CPU sebességet (mivel maga a Mach3 is egyéb feladatokat r6 a CPU-ra)! Maga az alap
Windows is futtat a hattérben sok mindent, ezért érdemes ezekre is figyelni (a
http://www.machsupport.com/artsoft/support/support.htm web helyen talalunk erre optimalizalési Gtleteket)!

A nyomaték gorbérdl leolvashato, hogy egy normalisan méretezett motor esetén a maximalisan elérhetd sebesség
mindig a DC tartomanyba esik. Akkor van kihasznalva a motorunk, ha a terhelé nyomaték miatti leallas nem sokkal
van az iiresen futtatott motor blokkolasa el6tt (ha 75% feletti, az mar nagyon jo).

Fontos azzal is tisztaban lenni, hogy a DC tartomanyban (hidba esik mar a nyomaték), nincs 1épésvesztés! A
1éptetémotor ha kiesne a szinkronbdl, a visszahajlo nyomatéka miatt azonnal blokkolna! Ez latvanyos és azonnal
¢észlelhetd. Ezt a pontot kell megkeresni a tuning soran (blokkoléas)! Majd a Mach3 adott tengelyét e pont ala kell
allitani kicsivel (ahol még stabilan forgatja a motor)!

Fontos, hogy utdna ezen a sebességen a teljes mozgasi tartomanyt végig ellendrizziik (nehogy valahol kicsit jobban
szoruljon a mechanika és akkor mar ott blokkoljon)!

Ha minden tengelyt igy megmértiink és beéllitottunk, utana ujra ellendrizziik az egyes tengelyeket, de most mar
ugy, hogy a mozgatasokat minden tengelyen egyszerre végeztessiik! Erre a stabilizalatlan motortap fesziiltség esése
miatt van szlikség (ilyenkor a nagyobb teher miatt a motorok kicsit kisebb fesziiltségrdl iizemelnek)! Ha sziikséges,
csokkentsiink a sebességekbdl!

Ez a beallitott maximalis sebesség az adott tengely utazo sebessége, megmunkalasra (a 1ézer és plazma kivételével)
nem alkalmas (hisz erre még rarakodik a marés fékezd ereje is)! Altalaban ezen a sebességeken mar nem végziink
megmunkalasokat (tal gyors), ezért kivald lesz gyorsmozgasokra (pozicionalasokra)!

Mach szoftverek esetén a kézi gyorsmozgasokat a SHIFT+nyilak, SHIFT+Page Up/Down illetve
SHIFT+Insert/Delete gombokkal lehet elvégezni.
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