7
CNC Vezerlo

”

”

(3 Tengelyes Léptetémotor Vezérlo)

V1.6
www.hobbycnc.hu

www.cnc-elektronika.hu




A H1 CNC Vezérld a Profi2 A miikodési elvein nyugvo, kompakt és gazdasagos kialakitasu CNC vezérld
elektronika. Kialakitasa révén viszonylag kevés kiilso eszkoz (tapok, végallasok és motorok) csatlakoztatasa
utan, mar lizemképes. A Vezérld 3 tengelyes kialakitasu és integralva tartalmazza az alapvetd ki és
bemeneteket, valamint a digitalis tdpegység egy részét (stabilizatorat és szilirdit). Motor sebességre optimalizalt
erdatvitele (ultragyors lecsengetésti FET végfok), nagyon gyors motorsebesség elérését teszi lehetdve.

Fobb miiszaki paraméterei (DSP V1.2):

- 3 tengelyes (3D), Step/Dir rendszerli, CNC Vezérld, 1éptetdmotorokhoz,

- Unipolaris, 2 fazist Iéptetdmotoros erdatvitel (ultra fast delay FET erdatvitel),

- Félléptetéses mod,

- Szabalyzott, PWM mdod, teljesitmény stabilizalas (DSP* algoritmussal),

- Szabvanyos, kétiranyu Centronics nyomtat6 portu, PC kommunikacié (LPT),

- Tengelyenkénti trimmeres motoraram beallitas,

- 0.1A - 4.7A /fazis motoraram szabalyzasi tartomany, konstans motorteljesitményre,
- Maximalis motor tapfesziiltség: S0V,

- Maximalis Tuning Tényezdje: max. 25% (a motor induktivitastol fliggden),

- Automatikus motoraram vissza szabalyzas tartoagban (szoftveres),

- Szinuszoid aramszabalyzasi burkold gorbe, az aktiv motorrezonancia csokkentés érdekében,
- 3 fokozatban Setup-olhato tartdoagi nyomatékok,

- ,Némithat6” PWM zaj,

- Konny lizembe helyezés (Jumper Setup),

- Tobb mint 35000 Step/sec 1éptetési teljesitmény tengelyenként,

- Tengelyenkénti, fliggetlen DSP jelfeldolgozas (3 fliggetlen, nagy sebességli, konstans nyomatéku
szabalyzas),

- Tengelyenkénti, LED-es 0sszetett jelzések (Setup statuszok),

- 1 db relés kimenet (max. 230V, 3A),

- 5 db Schmitt-triggerezett bemenet a PC felé tovabbitva (szoftveres feldolgozasokra),
- Tengelyenkénti ICP csatlakozés (Firmware/DSP frissitési lehetdség),

- Mach2 & 3-ra optimalizalt DSP algoritmus,

- Massziv hités,

- Fokozott zavarvédelem,

- Kétoldalas, lyukgalvanizalt, részben SMD szerelésii NYAK.

*DSP= Digital Signal Processing (digitalis jelfeldolgozas).

A Vezérlo részletes bemutatasat megtalalja a www.hobbycnc.hu weblapon! Ez a leirds csak az tizembe-
helyezésre szolgal!
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Mechanikai kialakitas, elhelyezés:

(PCB valtozat)

Hi_controller

CNC Motion Controller s

(dobozolt valtozat)

A Vezérld 170x115mm-es, kétoldalas, lyukgalvanizalt nyaklemezre épiil fel. A nyaklemezt 4db 3mm-es
csavarral kell fesziilés mentesen rogziteni. A rogzitéshez hasznaljunk min. Smm-es fém vagy miianyag
tavtartokat (nyaklemez és a rogzito feliilet koze).

A Vezérl6 intenzivebben melegszik, mint a Profil-es, ezért hlitésérol fokozottabban kell gondoskodni. 2A-ig
elég a jo természetes szelldzés megléte, felette (max. 4.7A/fazis-ig), ventillatoros kényszerhiités sziikséges! A
htitéborda (zavarvédelmi okok miatt) GND potencialon van.

Természetes szellzés tervezése esetén, vegyiik figyelembe a hiitéborda bordazatanak az iranyat is
(kéményhatas biztositasa)!

A sorkapcsok meghuzasanal (bekotésénél) kézzel tartsunk ellen!

A nagyaramu vezetékezés keresztmetszeténél, a motorok kivezetései iranyadoak.

Vezeték csomopontokat (szétosztdsokat) ne a Vezérld sorkapcsaban hozzunk 1étre (azt kivezetve erre
megfeleldbb helyen, méretli sorkapcsokban, kiilon célszerti).

Az arny¢€kolt vezetékek hasznélata nem kotelezd, de ahol érdemes (pl. végallas bemenetek, digitalis tapvezeték)
célszerliek lehetnek. Az arnyékolast a GND-vel (P7-es tiiskesoron hozzaférhetd) 6ssze kell kotni. Az
arnyékoldson dram nem folyhat keresztiil!

Az Imput tiiskesori csatlakozonal (P7) hasznaljunk tiiskesori hiivelyt (a direkt raforrasztas nem javasolt)!
Bedobozolas esetén figyelembe kell venni, hogy a 3 tengely gerjesztését allitd (Step) trimmereket, allitani
lehessen iizem kozben is (kisméretii csavarhuzoval)!

A dobozolt véltozat extra ventillatoros hiitéssel is rendelkezik! Minden csatlakozas menetes sorkapcsokra van
kivezetve.

Tapellatas:

Kétféle tapfesziiltség sziikséges:
- Digitalis tapfesziiltség, csatlakozasi pontja: SK1, polaritasok feltiintetve,
- Motor tapfesziiltség, csatlakozasi pontja: SK9, polaritasok feltiintetve.

A Vez¢Erl6 digitalis tapegysége egy stabilizalatlan 9-15V DC, sziirt (min. 1000uF-al) tapegység kell, hogy
legyen. A Vezérlé aramfelvétele max. 200mA.
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A motorok tapegysége az alkalmazott motoroknak megfeleld fesziiltség €s aram értéki, stabilizalatlan, sziirt
(Amper-enként min. 1000uF-al) DC tap legyen.

A Vezérlé Chopper aramkorének kell a megfeleld fesziiltség tobblet, ezért gondosan kell megtervezni a
motorok fesziiltségét!
Ajéanlott motor tapfesziiltségek a 1éptetdmotor alapfesziiltségének fiiggvényében:

Motor alapfesziiltsége: |Ajanlott motor tapfesziiltség:
(rairt fesziiltség) (tuning fesziiltség)
| 1V | 25V
| 2V | 40V
| 3V | 40V
| 4v | 28V
| 5V | 25V
| 6V | 24V

Koztes fesziiltségeknél (pl. 1.25V-0s motornal), a két szomszédos érték (25V és 40V) aranyos értekét kell
figyelembe venni (pl: 1.25V=28.75V). llyenkor alulr6l a hozzé legkdzelebbi (jelen esetben 24V-os) tapot kell
valasztani (egy 24V-os transzformator, egyeniranyitva és sziirve 33V-ra is felemelkedik terheletleniil)!

Kiilonbo6z6 alapfesziiltség motorok hasznalatanal a legkisebb fesziiltségre adddo tuning fesziiltséget kell
alkalmazni!

(Hobby CNC tapegység)

A tapegységek rovidzar védelmérdl megfeleléen gondoskodni kell (pl. olvado betétekkel)! Csak szabvéanyos,
biztonsagi levalaszto transzformatorok hasznalhatoak e célra (érintésvédelem)!

Motortapnak nem javasolt kapcsoldiizemii (pl PC-s) tapok hasznalata (PWM zajérzékenyek)!

A digitalis tap és a motor tap negativjait NEM szabad kozdsiteni (zavarvédelmi okok miatt, ez a Vezérlon beliil
megtorténik)!

Ugyeljiink a polaritas és sorkapocs helyes bekdtéseikre! Forditott polarits, vagy rossz sorkapocsba kotés esetén
a Vezérld azonnal tonkremehet!

Ha van r4 lehetdség (de nem kotelezd), minden vezetékezést arnyékoltan szereljlink (az arnyékolast a Vezérld
GND-jére kell kotni). Az arnyékolast tilos aktiv vezetdként felhasznalni (dram nem folyhat rajta)!

A tapegységrol és a tuning lehetéségekrol a www.hobbycnc.hu weblapon (a H1 Tuning menii
alatt) olvashat részletesebben!
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Csatlakozasok:
- A motor: SK2 és SK3 (tekercs csoportonként 1 sorkapocs),
- B motor: SK4 és SKS5 (tekercs csoportonként 1 sorkapocs),
- C motor: SK6 és SK7 (tekercs csoportonként 1 sorkapocs).

(dobozolt valtozatnal minden csatlakozds sorkapcsokon)

A 3 motornak nem kotelez6 egyformanak lenni! A motorok kivalasztasdnal szem el6tt kell tartani hogy k6zos
tapegységrdl fognak miikodni (lasd a H1 Tuningleirast), és bele kell férniiik a maximalis terhelhetéségbe (max.
4.7A/fazis), valamint 2 fazist, unipolarisnak (vagy annak elkothetdnek) kell lenniiik (5, 6 vagy 8
kivezetésesek)!

A 6 kivezetéses, 2 fazist, unipolaris motorokat a kovetkezoképp kell bekotni:

Motor

(6 kivezetéses motor bekotése)

Az Osszetartozo tekercsvégek ellendllasos mérésekkel megkereshetdek. Felcserélésiik hibas 1éptetéseket okoz!
Léteznek ugyanilyen rendszeri motorok 5 kivezetéssel is. Ezeknél a két tekercskozép kivezetés beliil kozositve
van ¢s egy szalként van kivezetve. Az ilyen motorokat ugyanigy kell bekotni, csak az egyetlen kozépkivezetést
valamelyik kozépkivezetés helyére kell kotni (a rajzon a kdzépkivezetés piros szinil). Miiszeres kimérésiik
(fazis szétvalasztas) nem egyértelmii (a belsd kozosités miatt), ezért a kozépkivezetés megkeresése utan,
kisérletezgetéssel lehetséges.
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A 8 kivezetéses (univerzalis), 2 fazisi motorokat eldbb a 6 kivezetésesnek megfelelden (unipolarisnak) el kell
kotni! A megfeleld tekercsek 0sszekotése utdn hasonldan kell bekotni.

Motor

s
=

(8 kivezetéses motor bekdtése)

Rendkiviil fontos a megfeleld tekercsek sszekotése, mert csak egyféle helyes kotés 1étezik (minden mas
esetben a motor nem Iéptet)! Lehetdleg a motor adatlapjat hasznaljuk a végek beazonositasara, ha ez nem all
rendelkezésre, akkor a www.hobbycnc.hu weblapon 1év6 Léptetémotorok menti végén talalhatd, tekercsvégek
beazonositasarol egy modszer leiras!

Motorok beallitasa:

Mind harom motornak, egymastol fiiggetlen, 1éptetési gerjesztéseket (dramokat) és tartdéagi gerjesztési aramokat
(pozicidban tart6 erdt) lehet beallitani. A Iéptetés alatti gerjesztést a Step trimmereken, a pozicidban tartd
gerjesztés a Config (jumper) tiiskesoron lehet beallitani. A motorok A-t6l, C-ig vannak elnevezve.
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(motor aramok beallitasa)

A VezErld elso fesziiltség ala helyezése elbtt, a kovetkezo 1€épéseket kell majd megtenni:

- Ellendrizni kell a kotések helyességét (helyiik és polaritasuk) és a motorkor zarlat mentességét (a Vezérlé nem
rovidzarvédett)!

- A STEP (A Step, B Step, C Step) trimer-potenciométereken be kell allitani a motorok névleges dramait.
Ezekkel az aramokkal lesznek gerjesztve a motorok Iéptetések alatt. A trimereket egy kisméretii csavarhizo
segitségével finomam forgassuk az dramutat6 jardsdval megegyez6 iranyba ¢€s figyeljiik meg azok
véghelyzeteit. Ebben a helyzetben a szabalyzé kb. 0.1A-re szabalyozna.

Majd forgassuk a trimereket ellentétes irdnyba, és szintén figyeljiilk meg ezeket, a véghelyzeteket is. Ezen a
ponton a szabalyzo6 kb. 4.7A-re szabalyozna.

Majd képzeletben osszuk fel a bejart mozgési szoget és megsaccolva a mi motorunk dramhelyét, allitsuk oda a
trimer nyil alak(l mutatojat!

23A

.

-
47A 0.1A

(Step gerjesztés allitasa)

A Vezérlé nem érzékeny a pontos motoraram beallitasra (lineéris €s tolerans), ezért miiszeres ellendrzése nem
sziikséges (nem is volna egyszerli megmérni). Menet kozben barmikor finomithato (allithato). Megfeleld
hiitéssel rendelkezd motorok esetén ez még emelhetd is egy kicsit.

Uzemszert hasznalat alatt a motorok felmelegednek. Ez a melegedés normalis kb. 60~70°C-ig (a kezet még épp
rajta lehet hagyni). E felé ne menjiink! Ha a motorok idével nagyon felmelegednének, vagy csokkentsiik a
gerjesztést (trimmert az 6ramutato jarasaval megeggyez0 iranyba allitva), vagy gondoskodjunk a motor extra
hiitésérdl (pl. ventillator raszereléssel).

A Vezérl6 az allé motorokat csokkentett gerjesztéssel tartja pozicidban (pihentetés). Ezt a pozicidban tartd erdt
(gerjesztést) 3 fokozatban lehet allitani. Ezek a csokkentési értékek eldre fixen programozott értékek, amikbol

jumper segitségével lehet valasztani egyet (minden motornal fiiggetlent). Ha a kijelolt tartoagi gerjesztés
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mértéke tul erés az adott motornak, akkor a Step trimmeren beallitott aramértéknél a Vezérlo leszabalyoz. Ilyen
esetben a PWM zaj megsziinik (Chopperes mod)! Csélszerti kisebb értéket kijeldlni, hogy érvényesiiljon a
pihentetés!

Az a gerjesztési érték a megfeleld, ami a legkevesebb gerjesztéssel még biztonsagosan pozicidban tartja a
motort (fél 1éptetésben is)! A pozicidban tartd erd kézzel ellendrizhetd, ha allo (de bekapcsolt) motornal
megfogjuk a tengely végét és megprobaljuk kimozditani. A motornak nem tul nagy, de hatarozott tartd erdt kell
kifejtenie.

A minél hatasosabb motorpihentetés érdekében, a gerjesztd aram frekvenciaja is csokkentve van (a
vasveszteségek csokkentése érdekében). Ez szoftveres PWM modositassal torténik, ami halhaté hangot
eredményez a motorokban. Ez a hangkeltés teljesen normalis, cserébe a motorok jobban hiilnek.

A pihentetd gerjesztést (pozicioban tarto erdt) a Config tiiskesoron lehet kivalasztani.
Minden atallitdskor (jumper athelyezésekor) ujra kell inditani a Vezérlét!

A tiiskesoron (A Config, B Config, C Config) a kovetkezd kombinaciok lehetségesek:

\ Pihenteto gerjesztés ereje: \Jumper 1: \Jumper 2:
Kicsi (alapbeallitas, ajanlott) | - | -
Kozepes L 23 \ -
Teljes gerjesztés* (némitott PWM zaj) | - | 45
Motor kikapcsolva L 2-3 | 45

(Config tiiskesor jumper pozicioi)

A tiiskesor 1-es 1abat, apr6 fehér pont jeldli.

*A Teljes gerjesztési dllasban nincs tartoagi PWM zaj (néma tizemmod). llyenkor a motor teljes (STEP)
gerjesztéssel all! Hasznalata erds motormelegedéssel jarhat (fokozott figyelmet igényel)!

A Config tliskesorok egyben ICP csatlakozok is. Ezeken a csatlakozasokon keresztiil lehet elvégezni az
esetleges DSP (szoftver) frissitéseket is (csak szervizben).

Status LED jelzései:

Az egyes beallitasok a Status LED villogéasan is leellendrizhetdk. A sotét és vilagos LED fényaranyok tiikrozik
a pihentetd gerjesztés erejét (a gerjesztés emelésével a vilagitdsok id6tartama is emelkedik).

Ha a motort letiltatjuk (kikapcsoltatjuk) a LED folyamatosan vilagit.

Kimenet:

A MILL felirata sorkapocs (SK8) egy potencial fiiggetlen zarokontaktot (relét) tartalmaz. A kontakt
terhelhetdsége max. 3A, 230V-on! Kapcsoloként felhasznalhato tetszés szerinti funkcioval. A relé mitkodését
teljes egészében a PC vezérli (vagyis az alkalmazott CNC vezérld program). Altalaban MILL (marémotor)
kapcsoloként szokds konfiguralni, de lehet barmilyen mas funkciora is, amit a program megenged. A konkrét
beallithatosagokrol, az adott CNC vezérld program leirasaban talalhaté informaciok!

Bemenetek:
Az 5 db bemenet (P7- tiiskesor), zarokontaktok fogadasara el vannak készitve. A bemenetek kdzos pontja a 6.

lab (GND). A bemeneti tliskesorra, tiiskesori hiivellyel érdemes csatlakozni!

Az 5 bemenet barmilyen kombinacidban és barmire fel lehet hasznalni, de természetesen ennek megfelelden
kell a CNC vezérléprogramot konfiguralni! Erdemes az adott program leirasat tanulmanyozni a lehetdségekrol.
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(Bemenetek)
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Inputs
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(minta kapcsolas)

A bekotés Onmagidban nem funkciondl, ehhez a CNC vezérldprogramot is be kell allitani!

Nyomogomboknak, végallas kapcsoloknak, barmilyen mikrokapcsold (mechanikus is) alkalmazhatd. Ezeket a

jeleket a PC dolgozza fel, nem a Vezérld.

Célszerli a bemenetek kabelezését is arnyékoltan szerelni!
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Szoftveres oldal:

A Vezérld mitkodtetéséhez a CNC vezérld szoftvereket is be kell allitani!
Az Osszes be és kimenet nem invertalt (a LowActive pipa ne legyen kijeldlve a Mach szoftverekben)!

A kovetkezo tablazat a Vezérlo egyes jeleinek az LPT porti 1abszamat adja meg. Ezeket az adatokat kell
bedllitani az alkalmazott CNC vezérldprogramoknal (Setup v. Config menii alatt keresendd)!

|Funkci6: \Helye/Feladata: \LPT labszama:
A Step 4
A Dir 5
Motorok ‘B St.ep ‘2
B Dir 3
\C Step \6
C Dir 7
Kimenet MILL Relé 14
P7 1. 15
P7 2. 13
Bemenetek P73. 12
P7 4. 11
P7 5. 10
P7 6. (kdzds GND) -

(A HI CNC Vezerlo bitkiosztasai)

Azt hogy melyik motort (A, B, C) melyik tengelyhez (X, Y, Z) sorolja be, az csak Onén mulik. A helyes
miikddéshez a CNC programokon beliil még szamos paramétert be kell allitani, kérem tanulmanyozza alaposan
az adott program leirasat!
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Fontos!
Mach?2 alkalmazasa esetén a kovetkezdket be kell allitani:

Motors Setup Velodty /Acceleration i x|
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(Mach? fontos beallitasa)

Pulse Width=20 uSec.
Direction PreChange=5 uSec.

Mach3 alkalmazasa esetén a kovetkezdket be kell allitani:

[Motor Tuningand Sevep |
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(Mach? fontos beallitisa)

Pulse Width=20 uSec.
Direction PreChange=5 uSec.
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Erdemes bekapcsolni (Mach3 esetén) a Sherline 1/2 Pulse mode-ot, ez nagymértékben néveli, fokozza a
rendszeriink pontossagat, stabilitasat!

2D alkalmazasi (habvagé) médok:
1. Két tengely hasznalata:
Barmelyik két tengelyt hasznalhatjuk a harombol (A, B, C), tgy, hogy a Mach3-ban X-nek és Y-nak

konfiguraljuk. Ebben az esetben maximum 2 motoros gépet épithetiink vele! Nem megengedett egy tengelyre 2
motort parhuzamosan bekotni!

2. Harom tengely kihaszndlasa Mach3 szoftverrel:
A Mach3 (és 2 is) lehetdséget ad a Slave iizemmddra. Ez azt jelenti, hogy egy tengelyt teljes vezérlését ki lehet

kiildeni 2 motorra is (pl. az X tengelyét az A ¢€s a B motorokra)! Ezzel a lehetdséggel a motorok szama
emelhetd, mivel igy egy koordinatat (pl. X) a Vezérlon 2 tengely szolgal ki.

A funkci6 aktivalasahoz allitsuk be a kovetkezdt (Mach3):

T
Frirmary Az Slaved buxis
" None & A s
K s B s
~ ;
ik " CAxis
" Z Az

(X tengelyhez rogzitjiik a szoftver A tengelyét is)

Majd a portoknal megadjuk az egyes tengelyek Vezérld feldli portjait:

4
Port Setup and s Sclection  Miotar Dutputs | inpest Signals | Dusput Signals | Encoder/MPG's | Spinde Setup | Ml Optiors |
Signal Enatled |5I‘.€‘|}F‘lﬂ= |[YF'H‘I= |D|'Lﬂl'ml.'e |5I‘.€.DL01'.'1I:..._5“|:€‘IJWI |Di'PCﬂ |
¥ Ao of 4 5 ¥ ¥ i 1
¥ Aol of [ 7 x ¥ 1
£ Ao ¥ o ] ¥ ¥ a 7]
A Aig o 2 3 i ¥ 1
B a5 ¥ 0 a w w o -
i Ao W ] a w w a [}
Sonde ' [i] ] ' ' a [u]
0K | Mfm I fehAmas I
(HI Vezérlo A tengelye = X koordindta, és HI Vezérlo B is X koordinata (szoftveres ,,A” tengely), "Slave Axis"
modban)
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A fenti dbran lathat6 bedllitds X koordinatat kikiildi a HI Vezérld A és B tengelyére egyszerre, igy a gépiink X
tengelyét akar 2 motor is viheti (természetesen hasonléan megoldhato az Y tengely is ugyanigy). A Mach3
jelenlegi verzidja csak egy koordinatat enged meg masoltatni (egyszerre tobbet sajnos nem)!

Ezzel a megoldassal épithetd 2 koordinatas, 3 motoros gép is!

Kitt 0sszeszerelésre vonatkozé6 kiegészitések:

A kitt vagy csak az 6nallo PCB megvasarlasat, csak az elektronikaban jartas és kelld eszkozokkel, miiszerekkel
rendelkezd, szakembereknek javasoljuk! A kitt 6sszeszerelése feltételezi az SMD alkatrészek beazonositasaban
¢s beiiltetésében jartas szakemberek meglétét! A Vezérld élesztése, esetleges hibakeresése, alapvetd digitalis és
analog méréstechnikaban valo jartassagot, gyakorlatot igényel! A kitt formajaban megépitett Vezérldkre
garanciat nem all moédunkba vallalni!

A Vezérlo osszeszerelésénél a mellékelt beiiltetési rajzok ¢és a fotok alapjan kell 6sszeszerelni a nydkot. A FET
sort teljes egészében el kell szigetelni a hiitébordatol és egymastol (szigeteldgyliriik és csillamlemezek
segitségével). Az érintkez0 feliileteket hdvezetd pasztaval vékonyan be kell kenni €s igy 6ssze huzatni. A
hévezetd paszta nem része a kittnek! A FET-Hiit6 szigeteléseket miiszeresen kell ellendrizni a sontellenallasok
beforrasztasa elott (R13, R14, R16, R31, R32)!

H1 Tuning specialitasok:

A motor gerjesztését menet kozben is hangolhatjuk. A Step trimmer hatasa csak a Chopper tartomanyban
érvényesiil (alacsonyabb fordulatokon)!

A Chopper tartomanyban melegszik a legjobban mind a motor, mind a Vezérlo (itt a legnagyobb az
aramfelvétel). Allo motornal a legintenzivebb a melegedés, ezért sziikséges a szoftveres (DSP) vissza
szabalyzas. Emiatt nem meglepd médon, a gyorsan forgd motorok (€s a hozzatartozd FET-ek) kevésbé
melegednek mint az alloék.

Osszegezve: a Step trimmer az alacsonyabb fordulaton (Chopper tartoményban) hatarozza meg a motor
nyomatékat (aramfelvételét, melegedését), sebesség emelésében nem jatszik szerepet (ne is probalkozzunk
ezzel)! A sebesség fokozasara CSAK a motor tapfesziiltség emelése szolgél (a tuningtényezon beliil maradva
szigoruan)!

Motor tuningnél 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 harom
motor egyidejli forgatasanal) keressiik a max sebességeket! Ellenkezd esetben az egyenként spiccre 16tt
tengelysebességek nem lesznek igazak 3D-s mozgatasnal (selejthez vezethet)!

A tuning soran figyeljliink 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 opci6t (stabilizalt Step impulzusok)! Sokat szamit!

Mach3 esetén kapcsoljuk be a Sherline 1/2 Pulse mode-ot! Ez ndveli a gép pontossagat!

A H1 Vezérl6 Ultra Fast Delay végfokokkal rendelkezik. Ez azt jelenti, hogy a Iéptetések alkalmaval a
kikapcsolasra kertil6 tekercseket rendkiviil gyorsan omlasztja 6ssze. Ezzel gyorsitva a magneses teriik minél

gyorsabb megsziinését (ez az egyik leglényegesebb momentum a sebesség fokozasara, mivel ezt nem lehet
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egyszerlien csak a tapegység fesziiltségével manipulalni). A mikddési elvébol kovetkezden a motorok
tekercseiben ilyenkor rendkiviil nagy energidk (fesziiltségek) keletkeznek amik akar 100V-os 16kdfesziiltséget
is indukalhatnak! Ezért ne fogdossuk a motorok vezetékezését még akkor sem, ha a motortapunk csak 12V-os,
mert kellemetleniil megrughat! Ezek az energidk melegitik tetemesen a FET-eket (a biztonsagi supressor 100V-
on limitalva disszipaltatja a feles energiat).

Ez az Ultra Fast Delay lizemmadd annal hatékonyabb, minél tavolabb vagyunk a motor tapfesziiltséggel a
supressor diodak nyitasi szintjétol (ami H1 esetén 100V). Ezért is célszerlibb alacsonyabb alapfesziiltségi
motorokat hasznalni (meg ezzel az induktivitasuk is kisebb)! E miatt a megengedett motortdp max 50V!

Egy mellékterméke van ennek a végfoknak: a fix Fast Delay miatt a PWM is gyorsan omlik &ssze, ezért szintén
gyorsan kell ismét Gjra gerjeszteni, ami relative magasabb frekvenciat jelent a miikodésben. A siiriibb fel és
lemagnesezés magasabb vasveszteséget eredményez a motorokban, e miatt jobban melegednek, mint a slow
delay (bipolaris végfokokban) 1évé motorok. A melegedések csokkentése érdekében a pozicidban tartaskor a
PWM frekvenciat visszabb veszi a DSP. Mellékterméke a pozicidban tartaskor halhatéva valo PWM hang (kb.
2kHz).

Ezzel a hajtasmoddal 1ényegesen nagyobb sebességek érhetdek el mint barmilyen bipolaris végfokkal!!!

A tapegység méretezésérdl részletes infot taldl a www.hobbycnc.hu weblapon!

(H1 CNC Vezérlé PCB valtozat)
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Bill of Material for H1.PrjPcb

On 2006.07.23. at 7:51:57

Comment

Pattern

Quantity

H1 alkatresz.txt

Components

R13, R14, R15, R16, R31, R32 Resistor

1K
20MHz
2n2
3k3
3k3

4001
4148
470

470uF
7805
CENT36
DM74LS14N
Filter
Header 6
ICP
1RL540

LEDO

NPN

PIC 16F628A
RELE2

SK2

SK3

RAD-0.3
RAD-0.3

AXTAL-0.

ELLSMD
SIP5
TRIM
REZ
RAD-0.3

AXTAL-O.

ELLSMD

SMC
SMC

AXTAL-0.

RAD-0.3
T0220/1
CENT36
N14A
REZ
HDR1X6
HDR1X5
TO220AB

LED-0
TO92A
DIP18
JSRELE
SK2
SK3
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c2, C3, C13, Ci4, Ci5, C20

c21
c7, C8, C17

Cci1, C12, C19

R9, R10, R19, R20, R21, R22
R29, R34, R35, R36, R38

R47, R48, R49, R50, R51, R53

RS1
P1, P2, P5

REZ1, REZ2, REZ3

¢5, C6, C9, Ci0, Cie, Ci18
R17, R18, R33

R39, R40, R41, R42, R43, R44
R45, R46, R52, R54, R55, R56

D1, D4

D5, D6, D7, D8, D9

R1, R2, R3, R4, R5, R6, R7
R8, R11, R12, R23, R24, R25
R26, R27, R28, R30, R37

C1, C4

u1

J1

U4, Us
Fill

P7

P3, P4, P6

Ql, Q2, Q3, Q4, Q5, Q6, Q7
Q8, Q9, Q10, Q11, Q12

D2, D3, D10
Q13

uz2, U3, U6
RL1

SK1, SK8, SK9
SK2, SK3, SK4, SK5, SK6, SK7

1. oldal

Capacitor
Capacitor
Capacitor
Resistor

Resistor

Capacitor
Resistor
Resistor
Default Diode

Default Diode
Resistor

Capacitor
Hex Inverter with Schmitt Trigger Input
Header, 6-Pin

Header, 5-Pin

Typical INFRARED GaAs LED
PI1C kontroller



