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Profi1 PWM Hobby CNC Vezérl6

s

Szerelési és élesztési eléirasok:
3D&2D

A stabil és hibatlan mikddés érdekében, néhany szerelési elbirast be kell tartani!

A leiras a legalacsonyabb (kitt) élesztését feltételezi. Magasabb késziiltségli vezérlé (tesztelt, dobozolt, stb.) esetén
értelemszertien kell hasznalni!

Tapfesziltégek:

A digitalis tap és a motortap negativja (GND) csak a nyakon keresztiil lehet kdzositve. A digitalis tap GND vezetékén
nem folyhat keresztiil a motorok arama!!!

A motortapot és a Mill (marémotor) tapjait a nyak el6tt iivegcséves (Wickmann) olvadoébetétekkel védeni kell (nem
rovidzar védet tapok esetén)!!!

Mindkeét rész (digitalis és a motorok) tapellatasat az MSZ 172/1 eléirasainak megfeleléen kialakitott biztonsagi
transzformatorral kell ellatni!!!

Digitalis rész tapja:

A betaplalo feszlltség +8V és +18V kdzott lehet. A digitélis rész terhelése kb. max 150 mA. A betaplalé fesziltség minimum
1000 yF kondenzatorral elészirve legyen. A betaplalas a motortap transzformatoratdl fliggetlen transzformatorrol, vagy
legalabb fliggetlen tekercsérdl térténjen!

Célszer( 8V - 12V k6z6t maradni, mert igy nem kell hiités a +5V-os stab IC-re (kb. +12V felett melegszik, hiitése indokolt lehet).

Motor tapok:

Stabilizalasa nem szilkséges de kondenzatoros sz(irése igen. Kb. amperenként 1000 pF-dal kell szamolni (6sz terhet kell
minimum 70%-ban szamitasba venni).

Ugyelni kell, hogy a terheletlen motorfesziiltség ne lépje til a maximalis megengedett fesziiltséget (valtozattdl fliggéen: max.
50V vagy max. 90V)!

Ha On a készre szerelt és dobozolt Hobby CNC tapegységet vasarolta meg, ezek a feltételek mind teljesiiltek.
Ugyeljiink a betaplalas keresztmetszetére és kotéseire (nagy aramok).
Ne vezessiik a nagyaramu vezetékeket a kontroller kdzvetlen kézelében (felett, alatt).

FET hiités:

max 2.5A/fazis teherig nem sziikséges hiiteni! Felette hiteni kell!
A hitéborda lehet egy alulemez végig fogatva a FET-eken, vagy az opcionalisan rendelheté nagy héleadasu hitébordakészlet.
Minden FET-et el kell villamosan szigetelni a hiitébordatol!!!

A bordat alulrél, a NYAK-hoz az erre kiképzett (4 db) furaton keresztiil régziteni kell.
5A felett a FET vezet6palyait meg kell erésiteni (PI. vastagon, cinfuttatassal)!
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NYAK beszerelése:

A NYAK-ot lehetéleg az 6sszes felfogatd furattal rogziteni kell. Fém tavtartd esetén, a NYAK és a tavtarto kozé, szigetel6 alatét
(pl, mGanyag alatét) felhelyezése sziikséges! Rdgzitéskor nem hajolhat meg a NYAK.

Csavaros kotések meghuzasanal ellen kell fogni a sorkapocsnak (ne csavarodjon el)!

X motor Y motor Z motor
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| 1 Printer kabel LED-ek+ nvnmmlégm
A képen még a régi PCB V3.2 lathatd!
A konkrét bekotéseket ellenérizze a betiltetési rajzrol!

Dobozolt valtozat
Minden kivezetés oldhat6 sorkapcson.

Elesztés (kitt esetén):
Elsé Iépésként a PIC nem lehet a foglalatban és a motorok ne legyenek bekdtve, valamint a motortap kikapcsolt legyen!!!

Kiszedett PIC és lekapcsolt motortapfesz mellett, rakapcsolt digitalis tappal a Vcc fesziltséget (=5V) ellenérizni kell a PIC
taplabainal (polaritast is, lasd elvi rajz)!

Kiszedett PIC mellett és kikotdtt motoroknal rakapcsoljuk a motortapot és ellenérizni kell a fesziltség értékeket és polaritasait
CON18 v. 21 v. 24 v. 27 v. 30 v. 33 pozitiv és CON35 negativ csatlakozasok kozott).

El6szor (kikapcsolt motortap mellett) be kell kétni a CON18, CON21, CON24, CON27, CON30, CON33 pontokat a hozzatartozo
(X, Y, Z) motorok tekercskozép kivezetéseihez (Ohmmérével megkereshetd)!!!
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Meg kell keresni az egyiranyu forgashoz tartozé helyes fazissorrendeket (minden kiszerelési valtozatnal)!

Két lehetdség van erre:

1. Véltozat (javasolt):

Helyezziik be a felprogramozott PIC-et (ha még nem lenne bent).
El8szor kossiik be igy a motorokat:

Dobozolt valtozat esetén ugyan igy kell bekotni, de a sorkapcsoknal!
Majd kapcsoljuk ra a motor és a digitalis tapot, ellendrizziik a PWM Manager mozgatasi teszt funkcidjaval a helyes egyiranyu forgasat
(alacsony lépésszam mellett).

Ha hibas léptetést észleliink, cseréljiik fel az egyik tekercs mindkét végét, pl. igy:

Majd ismét ellendrizziik a léptetéseket.
2. Valtozat:

Kapcsoljuk ra a motortapot (fesziiltséget kap a motor tekercskozép kivezetések, a masik végei levegében 16gjanak)!
A motortap negativjahoz (pl. CON35) egy darab drottal egy pillanatra érintgessiik sorba a szabad fazisvégeket.
Keressiik meg azt a helyes fazissorrendet, amit ciklikus érintgetéssel vezérelve, egyiranyu forgast kapunk!!!

A konkrét forgasirany nem érdekes csak az, hogy mindig egy iranyba forogjon!!!

Ciklikus érintési sorrend:

1--- (el6re 1ép a motor egy lépést)

-2-- (szintén el6re egy 1épést 1ép)

--3- (..)

-4 (...) 3

1--- (szintén ELORE Iép egy 1épést!)

o ()

Ha meg van a helyes sorrend, jegyezziik meg és rendre kossiik be a fennmaradé sorkapcsokba (tengelyenként)!
1 -> CONI17 (X tengely esetén)

2->CONI19 (.")

3> CON20 (")

4 ->CON22 (")

1 -> CON23 (Y tengely esetén)
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Kdssiik be a végallasokat (tengelyeket nem felcserélve!) és a LED-eket (polaritasra tigyelve) valamint a nyomégombot!

www.hobbycne hw.hu
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www.hobbycnc.hw.hu
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Erdemes, ha minden kész, lefuttatni a teszteket is (lasd www.hobbycnc.hw.hu)!
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(Mach2 setup-ot lasd a részletesebb leiras alapjan: www.hobbycnc.hw.hu!)

Altalanos bit kiosztasok:
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A legfrissebb informaciokért kérem, latogassa meg weblapomat!
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Specialis funkcidk
(részletes leirasa)

A Vezérlobe programozott (Firmware V5.0.X) specialis funkciok részletes leirasa. Kétféle modon is elérhetéek
ezek a funkcidk:

1. Online médban (CNC méd) és Setup-al (PWM Managerbdl, PC-Linken keresztiil) is elérheté
funkciok:

- Végalldsok ismételt felderitése. Ujra felderiti az egyes tengelyekhez tartozé (X, Y, Z) irdny + végillds
osszerendeléseket.
Hozzdférés: a CNC bekapcsolasa mellett nyomvatartott torlégomb (Power ON + nyomoégomb).

Nincs eldre fixen rogzitett motor forgasirany és hozzatartozé végallas kapcsolo 6sszerendelés! Ez tengelyen
beliil szabadon varialhat6. Az dsszerendelést ez a funkcid végzi el, melyet a Vezérlo letarol.

Aktivalasakor TF regiszterben meghatarozott sebességgel forgatja eloszor az X, majd az Y, és végiil a Z tengely
motorjait. Sebességértéke leolvashatdé a PWM Manager "Tulhajtés jelzés" mezdjében.

Fontos, hogy kezdéskor egyik végallas érzékeld sem lehet megnyomva, ellenkez6 esetben a vezérld szirénazva
leblokkol!

Egy frissen elkésziilt vezérld, els6 bekapcsolasakor is magatol aktivalodik ez a funkci6. Elso feladata a
Vezérl6nek ezeket az 6sszerendeléseket létrehozni. Elesztéskor, ha még nincs mechanikaval sszeépitve,
ideiglenesen kézzel is megadhato (a megfeleld tengelyek V1 vagy V2 és GND Osszeérintésével). Mig nincs
érvényes Osszerendelések, a Vezérld nem léphet at ONLINE (CNC) iizemmodba. Késébb, a funkcid
Ujraaktivalasaval a végleges Osszerendelések mechanikaval egyiitt uja felvehetoek.

- Motor tuning. Léptetémotorok + mechanika legnagyobb lépésvesztés nélkiili sebesség meghatdrozdsa az
elére programozott (Setup) lépésuttal és hibatiiréssel.

Hozzdférés: a CNC bekapcsoldasa mellett nyomvatartott YV1 és YV2 (3D) vagy ZV1 és ZV2 (2D) végallas
kapcsolokkal.

A tuning feladata megmérni mindharom tengely, motor + mechanika egyiittessel elérhetd, 1épésvesztés nélkiili
legnagyobb sebességét. A mérés, gyorsitas nélkiili motorhajtassal (egybdl a adott sebességgel 1épteti a motort) és
teljes iranyvaltassal torténik (a felléphetd legrosszabb szituacidval).

A tuning eredményének megfelelden beallitja az elektronika a motor tlhajtas jelzés kiiszobértékét (TF
regiszterek és OVER DRIVE LED). Mas paraméterckre nincs hatassal (minden tengelyre sajat értéken, de k6zos
LED jelzéssel). Az OVERDRIVE jelzés jelentdsége a CNC vezérl6programok beallitasanal van. Jelzi, ha
valamelyik tengelyt a legbiztonsagosabb sebességénél gyorsabban hajtatjuk. A jelzés feletti sebességek felé mar
csak folyamatos gyorsitassal, lassitassal és tokéletesen egyenletes 1éptetd impulzusokkal mehetiink (erre a
legalkalmasabb a Mach2)! Hirtelen gyorsitas, lassitas vagy egyenl6tlen motorhajtas szinte biztosan
1épésvesztéssel jarna.

A végallasok nyomvatatasakor sziréndzik a vezérld, és csak mind két végallas elengedése utan indul a
diagnosztika (balesetvédelmi okok miatt)!

A diagnosztika kezdd sebesség értékeit a felprogramozas soran az alap, vagy a Setup-ban (PWM Managerben)
megadott tengelyenkénti TF értékekbdl veszi €s ezeket csokkentve keresi meg a hatarértékeket. Kezdo
sebességértéke leolvashato a PWM Manager "Tulhajtas jelzés" mezdjében.

Els6 tesztnél (élesztésnél) hagyjuk alapon ezeket az értékeket, hogy biztosan le birja Iéptetni a motor!

Ez a funkcié még egyéb paramétereket is hasznal:

- Motor tuningut lépésszama (lasd PWM Manager). Konnyen kiszdmolhato a motor adataibol az elmozdulas
mm-ben, ha pl. M8-as menetes szar a meghajtas, akkor Imm-hez hany impulzus sziikséges (M8:
1fordulat=1.25mm)! Minél nagyobb értékii elmozdulassal méretjiik meg TF-t, annal pontosabb értéket kapunk,
de a mérés is annal tovabb tart. Vegyiik figyelembe azt is, hogy mind a harom tengely ezzel az elmozdulassal fog
megmérettetni! Nehogy pl, a Z tengelynél kisseb legyen a lehetséges elmozdulas mértéke, mint a megadott
meérési alap, mert akkor hibajelzéssel le fog allni a diagnosztika (végallasnak iitkozik a tuloldalon)!

- Motor tuningut vegallas hiba tiirése (lasd PWM Manager) Step/mérés-ben.
A méréshez a vezérlo felhasznalja mindharom tengely egy-egy végallasanak adatait is. A végallasok egyéb
mechanikai okok miatt (pl. kottyanasok miatt) nem mindig pontosan ugyanakkor fognak kapcsolni tobbszori
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megnyomasuk alkalmaval mint eldszor kapcsoltak. Itt megadhato egy tlirési érték ami alatt nem veszi
1épésvesztésnek a mért 1éptetéseket a vezérld a diagnosztika soran. Ezzel a végallasok hibait lehet kompenzalni.
Minél kisseb értéket adunk, annal szigortibb lesz a mérés. Pl. egy HALL szenzoros végallas érzékelonél mar 1
1épésvesztés kompenzacioval is tokéletesen elboldogul (mechanikus nyomogomboknal kissé emelni kell az
értéken)!

A mérés els6 fazisaban megnézi a vezérld, hogy nincsen e lenyomva valamelyik végallas kapcsolo? Ha
lenyomva talal egyet is, kigyujtja az egyik (OVER DRIVE) LED-et és szirénazva leall. Nem lehet kezdéskor
lenyomva egyik végallas sem (az irany meghatarozasa miatt)!

A masodik fazisban ellendrzi a kompenzacios értéket. A legkisebb fordulattal és a legnagyobb nyomatékkal
(TF+T1 ezt garantaltan hibatlanul le kell tudni léptetnie a motoroknak), lelépteti a programozott elmozdulast és
vissza. Majd ellenérzi, hogy a megadott tiirésbe benne van e a mért hiba? Ha kilog, kigyajtja mindkét LED-et €s
hangjelzéssel leall. Ilyenkor novelni kell kevéssel (pl. 1-gyel) a tlirést és ujra probalkozhatunk! Ha j6 a mért
érték, elkezdi folyamatosan gyorsitva mérni rendre X, Y, Z tengelyek motorjait (a kivant elmozdulasi értékkel).
Ha megtalalta az els6 rontott sebességet, vissza 1épteti TF értékét és tarolja. Ha mind hdrom tengelyen megvan a
mérés, reset-eli magat és ujrainditva a CNC-t, alapfunkcidba keriil (munkara kész).

Ha nem talalja a jo sebességet mert a legkisebb TF érték (ami 0) mellett is j6 a mérés, kigyujtja a piros LED-et és
szirénaval leall. Ez adodhat abbol, hogy irrealisan magas tiirést adtunk meg kezdéskor (pl. 255 Step/mérés).

- Tartoagi PWM tuning. A motorok nyugalmi pozicioban tartasi erd bedllitdsa, kézi kimozditdsi eré
ellendrzésével, a Setup-kor meghatdrozott allando PWM frekvencia mellett.

Hozzadférés: bekapcsolt CNC mellett lenyomjuk mindkét Y vagy Z tengely végallasat (YV1 + YV2) 3D-s,
ZV1 + ZV2) 2D-s vezeérlo esetén.

PWM manudlis tuning (PWM részben aktiv).

Ezzel a funkcioval megkereshet6 és beallithatd a T2+T3 legjobb aranya, azonos PWM frekvencia mellett, kiilon-
kiilon mindharom motorhoz. Fontos, hogy az Y tengely két végallas kapcsoldja a kézi miikddtetéshez
hozzaférhet6 legyen (az Y tengely kocsija valahol kozépallasban legyen)! A tuning inditasa utan hangjelzést
hallunk, utana el kell engedni a két végallast.

Belépve a tuning meniibe, kikapcsolodik az 6sszes motor PWM vezérlése (gerjesztés nélkiil maradnak) és
kigyulladnak a LED-ek (LED1 és LED2). Ilyenkor megvizsgalhaté dsszehasonlitasi alapnak, hogy milyen a
motorok gerjesztetlen ellenallasa a kézi forgatassal szemben. Megnyomva a gombot bekapcsolodik az X tengely
tartoagi (T2+T3) PWM vezérlése (a Setup-nak megfeleléen). Az allitgatasok soran mindig kézi mozgatéssal
(forgatassal) kell ellendrizni az aktuélisan beallitott PWM fékezder6t. Az Y tengely két végallas kapcsolojaval
lehet a PWM fékezberejét novelni, illetve csokkenteni. A PWM frekvencidja a Setup-nal megadott T2 és T3
Osszegébdl adodik, és ezt az 6sszeget (frekvenciat) allandora véve lehet a kitdltési tényezdjét 1éptetni fel, illetve
lefelé 0.1mS-os lépésekben (a két végallas kapcsoloval). Allitgatas sordn a T2 és T3 6sszege mindig allandd
marad (azonos frekvencia). Ha valamelyik id6zités (T2 vagy T3) széls6értékét (0 vagy 255) elérjiik, hangjelzés
tudatja, hogy mar abban az iranyba nem valtozik a PWM értéke. Ha a frekvenciajat is valtoztatni akarjuk, akkor
a Setup-nal (PWM Managerben) kell mas T2+T3 dsszegl értékeket megadni.

Ha megtalaltuk a kivant fékezber6t, a gomb megnyomasaval taroljuk az adott tengelyhez. Ismét kikapcsolodik az
PWM és kigyulladnak a LED-ek. Ismételt gomb megnyomasaval bekapcsolodik az Y tengely PWM-je. A
bedllitas és tarolasa ugyanugy torténik mint az X tengelynél, és igy tovabb egészen a Z tengelyig. A funkcio
végén reset-elodik a vezérld és Gjraindul az uj értekekkel ONLINE modba.

Erdemes a leheté legkisebb fékez6erét beallitani ami még elégséges a stabil pozicioban tartashoz, mert legjobban
igy pihennek (hiilnek) a motorok.

- Kozvetlen adatfeltoltés LPT porton keresztiil és kibovitett diagnosztikak. Bekapcsolaskor (Power On)
nyomva kell tartani az X vagy Z tengely mindkét végdllas kapcsolojat (XV1 és XV2) 3D-s, (ZV1 és ZV2) 2D-s
vezérlo esetén.*

A Vezérld belép PC-Link modba, mely lehet6vé teszi a Vezérlé - PWM Manager kozvetlen
adatkommunikaciojat. Ebben az allapotban lehetséges adatokat (Setup) feltlteni a PC-r6l a Vezérld
regisztereibe, valamint egyéb tesztelési funkciok is hozzaférhetové valnak.

2. Csak Setup-al elérheté funkciok (PWM Managerbél, PC-Linken keresztiil):

- Motorfazis azonositas, végdllas, LED-ek és nyomogomb tesztekkel.
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A teszt alatt a PWM aktiv.

Masodpercenként 1épteti mindharom motort a PIC szamara elére. Egyenként ellendrizheté minden motor helyes
fazissorrendje. Egyik motor sem, egy pillanatra sem, 1éptethet visszafelé (ellentétes iranyba). Amennyiben egy
vagy tobb Iéptetés is torténik ellenkezd iranyba, vagy a motor 0ssze-vissza 1éptet, a motor fazisvezetdinek a
forgatasaval (cserélgetésével) megkereshetd a helyes, egyiranyu forgashoz tartozoé fazis (vezeték) sorrend. A
konkrét forgasirany nem érdekes, csak az, hogy egy irdnyba forogjon minden Iéptetésre az adott motor!

A végallasokat mikodtetve a hozza tartozo tengely motorja megall, és hangjelzést is hallunk (a V1 és V2-re két
rovid, eltér6 hangmagassagut), elengedve a motor tovabb Iéptetget. Ezzel ellendrizhetjiik a végallasok
miikddoképességét és tengelyek kozotti fel nem cserélését. Ha megnyomva nem a hozza tartozoé motor allt meg,
felcserélodott a tengelyek kozott (fontos, hogy az egymashoz tartozo6 végallasok mikodtessék a sajat
motorjaikat)!

A nyomdgombot megnyomva, egy rovid, eltéré hangmagassagl hanggal ellendrizhetd miikodoképessége.

A teszt alatt, a két (LED1, LED2) hibajelz6 LED-eknek, masodperces frekvenciaval, felvaltva villogniuk kell
(LED teszt).

- Szamlalok diagnosztikdja.

A teszt alatt a PWM aktiv.

A szamlalok 1éptetése esetén (pl: Mach2-vel), rovid, kiilonb6zo (X, Y, Z) hangmagassagt hangjelzéseket kell
hallanunk. Az X tengelyre az egyik , az Y tengelyre a masik LED-nek ki kell gyulladnia. A Z tengelyre nincs
LED jelzés (csak hang). A LED-eket a nyomégombbal lehet toroltetni. Tesztelhetd vele a szamlalok
mitkodoképessége €s zavarérzékenysége.

Amit érdemes megfigyeltetni:

- szoftveres (PC) vezérlés mellett 1éptet e kiilon-kiilon mindharom szamlalo (kabel és kotés teszt)?

- 4l16 helyzetben (PWM mellett) a szamlalok nem 1éptethetnek (zavarsziirés)!

- a szamlalo vezérlése mellett a nem vezérelt szamlalok nem 1éptethetnek (zavarsziirés)!

- Online Forszirozott Impulzus vesztés figyelés bekapcsolasa (modositott Online iizemmaod).*

Bekapcsolasa esetén Online modban jelzi minden impulzus zavart, még a lekezelteket is (normal modban csak a
javithatatlan zavarokat jelzi).

- Motor tapegység terhelési tesztje 0-200%-ig.
Lasd a PWM Manager részletes leirdsanal!
- Kozvetlen motor fazis azonositds.

Lasd a PWM Manager részletes leirdsanal!

A Setup-kor aktivizalt funkciobol kiléphetiink a CNC bekapcsoldsakor nyomvatartott torlégombbal (Power
ON + nyomadgomb).

A mellékelt CD-n megtalélja az 6sszes dokumentaciét, programokat és a Hobby CNC teljes weblapjat is! Kérem tanulmanya att
alaposan.

Sok sikert kivanunk!
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