Bauanleitung CNC Steuerung V1.0

Einleitung:

Die iiblichen Steuerungen werden iiber den Parallelport betrieben, was aber unter Windows zu Problemen
fiihrt, da die Steuerimpulse durch die Windows tasks unterbrochen werden. Deshalb kénnen die tiblichen
Steuerungen nur unter DOS betrieben werden. Dennoch gibt es Programme die auch unter Windows den
Parallelport unterstiitzen indem sie samtliche Tasks abschalten, was aber oftmals zu einem instabilen System
fiihrt.

Um dieses Problem zu umgehen wurde in dieser Schaltung ein Prozessor eingebaut, der die Befehle tiber die
RS232 bekommt und dann die Steuerung der Motoren libernimmt.

Die hier aufgefiihrte Schaltung hat einen eingebauten nC und ist zum Ansteuern einer 2D CNC Frasmaschine
gedacht. Der Unterschied zu anderen Steuerungen ist die Ansteuerung tiber die RS232 und dass sie voll
Mircroschritt tauglich ist.

Technische Daten:

- Ausgang fiir 3 Schrittmotoren mit 1-2 Amp. Phasenstrom

- Zwei schaltbare Relaisausgénge z.b. fiir Staubsauger und zum Einschalten der Frisspindel.
- Abfrage von Endschalter und evtl einem Notausschalter.

- Vollschritt, Halbschritt und natiirlich auch Viertelschritt und Achtelschrittmodus

- Ansteuerung iiber die RS232 mit 19600 Baud.

Schaltungsbeschreibung: Seite 1 des Schaltplans:

Links oben befindet sich der Prozessor der die Steuerung der Endstufen iibernimmt.

Dazu verwende ich den Atmel AT2313 der von mir auf Wunsch fiir 15 Euro fertig programmiert
bezogen werden kann, ebenso die unbestiickte Platine.

An Pin 1 des Prozessors befindet sich ein Transistor um den Atmel sauber zu Reseten

beim Ein und Ausschalten der Versorgungsspannung.

Der Atmel iibernimmt ebenfalls die Ansteuerung zweier Relais (K1, K2) zum schalten von zwei
Stromverbrauchern.

Mit den Jumper M1 und M2 wird die Endstufe auf Voll, Halb,Viertel oder Achtelschritt umgeschaltet.

Wenn kein Jumper gesteckt ist lduft die Maschine im Achtelschritt Modus. Dieser Modus hat den Vorteil dass
spater die Maschine viel sanfter lauft und sich weniger Resonanzen bilden als bei Steuerungen die nur Voll,
oder Halbschrittmodus konnen. Ich empfehle die Maschine immer im Achtelschrittmodus zu betreiben.

Der Jumper Ref. an jeder Endstufe dient zum Absenken des Phasenstroms auf ca.60% des Wertes welcher iiber
die 5SW Widerstiande eingestellt wurde. D.h. wenn eine Phasenstrom von 1 Amp bendtigt wird, muss der Wert
der Widerstinde R1,R6R7,R8,R9,R10 0.8 Ohm betragen.

Wenn nun der Jumper Ref. gesteckt wird reduziert sich der Phasenstrom auf 600 mA. Da ich aber nur Motoren
mit 1 Amp Phasenstrom verwende, bleibt der Jumper ebenfalls offen. Durch dndern der Widerstdnde lésst sich
der Phasenstrom variieren.

Die verwendeten Endstufen sind die IMT 901 von Nanotec. Die genauen Daten der verwendetet Endstufe gibt es
auf der Seite von www.Nanotec.de
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Der letzte Jumper JP1 (INI) dient zum Umschalten des Prozessors beim Einschalten der Steuerung.

D.h. wenn der Jumper gesetzt ist lduft beim Einschalten der Steuerung sofort Motor 3 (Z Achse anheben) los, bis
der Endschalter (Klemme X6) unterbricht. Dann ldauft Motor 3 wieder 512 Schritte zuriick, bis der Endschalter
sich wieder schliesst. Als néchstes lauft Motor 2 los bis der Endschalter (Klemme X6) unterbricht.

Dann lauft der Motor 2 wieder 1024 Schritte zuriick, bis der Endschalter sich wieder schliesst.

Das ganze wiederholt sich dann noch mit Motor 1.

Diese Prozedur hat den Sinn und Zweck dass spéter die Maschine, die hoffentlich mit mind.3 Endschaltern
ausgeriistet ist, nach dem einschalten der Steuerung kalibriert ist, und alle Achsen auf null stehen.

Im Normalbetrieb muss der Endschalter (Klemm X6) immer geschlossen sein.
Sollte im Betrieb einmal der Schalter (Klemme X6) unterbrochen werden, bleib die Maschine sofort stehen.
Somit ist es auch noch moglich einen Notschalter anzubringen. Der Schalter wurde aus Sicherheitsgriinden als

Offner geschaltet, um eine Drahtbrucherkennung zu gewihrleisten.

Wenn der Jumper JP1 nicht gesetzt ist, passiert beim einschalten nichts, und die Steuerung wartet auf eine
Eingabe von der RS232.

Schaltungsbeschreibung: Seite 2 des Schaltplans:

Auf Seite 2 des Schaltplans befindet sich der Gleichrichter der aus den 24 V AC ca. 32 V DC macht.
Ausserdem befindet sich noch ein Step down Schaltregler IC1 der die 32 V in 5V umwandelt.

Diese Aufwendige Schaltung ist ndtig um eine Erwdrmung der Steuerung zu umgehen. (Sonst hitte man auch
einen Linearregler verwenden konnen der die Energie in Warme umwandelt-—-> wird zu heiss...).

Als letztes kommen wir noch zu dem Relais K5. Mit diesem Relais werden die 24V(32V) fiir die Endstufen

ein und ausgeschaltet. Diese Aufwand ist leider nétig da die Endstufen sehr sauer drauf reagieren wenn sie die
24V(32V) Versorgungsspannung bekommen, aber nicht die 5V fiir die Logik. Da beim Ein und Ausschalten aber
nicht garantiert werden kann dass die 5V zuerst und dann die 24V(32V) kommen und beim Abschalten erst die
24V (32V) abgeschaltet werden und dann die 5V, ist der Aufwand leider notig.

Falls die Endstufen IMT 901 nur die 24V(32V) Versorgungsspannung bekommen aber nicht die 5V fiir die
Logik, sind sie sofort defekt und miissen ausgetauscht werden.

Schaltungsbeschreibung: Seite 3 des Schaltplans:

Auf Seite 3 des Schaltplans befindet sich der Pegelwandler fiir die RS232.

Dieser wandelt die Signale vom PC in 5V Logiksignale, und die Logiksignale vom Prozessor in PC Signale um.
Zudem wird die Schnittstelle noch galvanisch getrennt, so dass die RS232 Vom PC keinerlei elektrische
Verbindung zur Steuerung hat. Dies ist zum Schutz der PC Schnittstelle mehr oder weniger notwendig.

Als Trafo geniigt ein 24V Trafo mit 3 Amp. oder ca. 90 VA.

Die Endstufen werden Horizontal auf einem ca. Smm starken Aluteil mit Kontakt zum Bodenblech montiert, um
eine Ausreichende Kiihlung der Endstufen zu Gewihrleisten (Isolierscheibe zwischen Endstufe und Kiihlkorper
nicht vergessen!)

Das Passende PC Programm unter Windows zu Ansteuerung der Steuerung gibt’s es demnéchst.
Falls jemand ein eigenes Programm schreiben mochte, kommt hier nun der Protokollaufbau zwischen
Steuerung und PC tiber die RS232.

CNC - Steuerung V1.0
© 2005 by www.cnc-papst.de



Protokollautbau CNC Steuerung:

Die Ubergabe erfolgt mit 19200 Baud ,N,8,1 iiber die RS232

Bereiche:

X-Wert von 000000 bis FFFFFF

Y-Wert von 000000 bis FFFFFF

Z-Wert von 000000 bis FFFFFF

X-Richtung nach rechts 00 nach links 01

Y-Richtung nach rechts 00 nach links 01

Z-Richtung nach rechts 00 nach links 01

Geschwindigkeit 0002 bis 00FE.

Der Wert FFFF ist reserviert fiir ein Reset der Steuerung.D.h. Die Steuerung beginnt mit der Z-Achse
Und lduft alle Achsen ab bis jeweils der Endschalter auslost.

Schaltausginge 00 alle Ausgénge aus, 01 Ausgang 1 ein, 10 Ausgang 2 ein,11 alle Ausgédnge ein..

Alle Werte werde in Hexadezimal angegeben von (000000 - FFFFFF) d.h. eine Achse kann umgerechnet von 0
bis 16777215 Schritte.
Es diirfen nur Zahlen und Grossbuchstaben von A bis F verwendet werden.

D.h wenn eine Spindel mit 3mm Steigung mit dem Schrittmotor verbunden wird und die Steuerung im 1/8
Schrittmodus betrieben wird ist ein max.Verfahrweg von 16777215 Pulse / 1600 Schritte pro Umdrehung =
10485 Umdrehungen des Motors * 3mm Steigung ergibt 31455 mm Verfahrweg.

Im %4 Schritt Modus doppelt so viel und in Halbschrittmodus das 4 fache u.s.w.

Das Startzeichen > ist erforderlich, da nach dessen Ausgabe die nachsten 30 Zeichen eingelesen und
ausgewertet werden.

Startzeichen  y_Wert X-Richtung ~ Z-Richtung Schaltausgédnge

v b v K

B066666000000060066 00800080800

X-Wert Z-Wert Y-Richtung  Geschwindigkeit

Beispiel 1:

BOGOEAG000000060666008600060&00

Ergebnis: X-Achse macht 4000 Schritte nach rechts.Y-Achse macht 0 Schritte, Z Achse macht 0 Schritte,

X-Richtung nach rechts, Y-Richtung unwichtig, da 0, Z-Richtung unwichtig da 0,
Geschwindigkeit (000A) ca.60 U/min bei Achtelschrittmodus, Schaltausgéinge nicht geschalten.
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Beispiel 2:

Es soll eine Schrige mit 45° gefahren werden mit 2000 Schritten pro Motor, ca.40 U/min, die Z-Achse bleibt
unverédndert, ein Schaltausgang

wird geschalten.

Ausiabe vom Terminalprogramm an die CNC Steuerung:

[ | 0007008000000 00HREO 1

Beispiel 3:

Es soll eine Schriage mit ca. 20° gefahren werden mit 5000 Schritten X und 1000 Schritten Y,ca 200 U/min.
gegenlaufig

Die Z Achse soll ich um 200 Schritte &ndern, 1 Ausgang soll schalten.

Ausiabe vom Terminalprogramm an die CNC Steuerung:

[ | 0003 ESH000ES 00010000060 1

Sobald die Steuerung die 30 Zeichen empfangen hat sendet die CNC Steuerung
sofort ein [l zuriick als Quittung.

Ereignisablauf des Prozessors

1. Schaltausginge
2. Z Achse
3. XundY Achse

Wenn die Steuerung die Endwerte erreicht hat sendet sie ein I als Quittung.
Sollte wahrend der Ausfithrung ein Endschalter sich 6ffnen bleibt die Steuerung
sofort stehen und sendet ein [l als Quittung zuriick.

Die von mir verwendetet Schrittmotoren haben alle 200 Schritte (1,8°) pro Umdrehung.

Bei 1/8 Schrittweite sind 1600 (640 HEX) Schritte = 1 Umdrehung
Bei 1/4 Schrittweite sind 800 (320 HEX) Schritte = 1 Umdrehung
Bei 1/2 Schrittweite sind 400 (190 HEX) Schritte = 1 Umdrehung
Bei 1/1 Schrittweite sind 200 (C8 HEX) Schritte = 1 Umdrehung

Die X und Y Achse durchlaufen bei jedem Start und Stopp ein lineare Rampe mit 26 Werten um die Achsen zu
beschleunigen bzw. abzubremsen. Die Z Achse jedoch wird ohne Rampe betrieben.

In der Praxis hat sich die Rampe als ausreichend erwiesen, um einen zuverldssigen Betrieb zu ermoglichen.
Die Steuerung ist bei mir seit ca. 2 Jahren in Betrieb und wird fast téglich benutzt.
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Value Package Parts

Qty

6 0.8 Ohm 208A 5W R1, R6, R7, R8, R9, R10

13 1K R1206 R13, R18, R19, R21, R22, R23,
R24, R25, R26, R27, R28, R33, R36

4 1N5401 DO201-15 D28, D29, D30, D31

1 IN5822 C4111-15 D16

1 3,3K R1206 R4

3 3,3nF C5B2.5 C10, C20, C23

1 3A SHK20L F1

6 4,7uF E2,5-5 C5, Cé6, C7, C8, C9, C25

1 4, 7K R1206 R14

2 5,6K R1206 R11, R12

1 8 Mhz HC49/S Q3

2 10K R1206 R2, R17,R34,R35

3 10K RN-8 RN1, RN2, RN3

4 Z15V SOD-80 75,726,727,78

1 22K R1206 R29

2 22pF C0805 C21, C22

1 100uH SFT830D L5

2 100K R1206 RS, R20

7 100nF C1206 C3,C4, Cl11, C12, C14, C19, C26, C27, C28

1 220nF C1206 C2

2 390 Ohm R1206 R15, R16

1 1000 pF ES5-13 C18

1 4700uF EB22,5D Cl16

3 BC547 TO92 T1, T2, T3

12 BY V27 SOD57-10 D2, D3, D4, DS, D6, D7, D8, D9, D10, D11, D12,
D13

2 Bas 32 SOD-80 D15,D17,D1,D14

1 DC-DC 5V NME DC-DC

1 AT2313 DIL20 1C6

2 G6RS G6RS K1, K2

2 HCPL0500 SO8 OK3, OK4

3 IMT901 IC7, IC8, IC9

2 LED L.C. LED3mm D32, D33

1 LM2576 5V IC1

1 BC557 T0O92 T4

1 Siemens DS2E-M K5

Stiickliste
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