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1. Bevezetés:

Altalanos célu, kompakt CNC vezérl$ elektronika. Kialakitasa révén idealis hobbi és kis gépek vezérlésére. A Vezérlébe integralva van az alap 1/0
funkciok, igy kozvetleniil LPT portra csatlakoztathatd. Tartalmaz 1 db relés kimenetet altalanos célokra (pl. mardmotor vezérlés).2 vagy 3 tengelyes
kivitelben kérhetd.

A Profil CNC Vezérlével (2D vagy 3D) és a Mach2 vagy Mach3 CNC vezérlészoftver segitségével a kdvetkezd tengelyszamiu CNC gép kombinaciok
¢épithetdek fel:

Tengelyek szama  |PC LPT port szaimaPWM CNC Vezérl6k szima PWM CNC Vezérlék tipusa
(Axis) (db) (db) (2D vagy 3D)

2 1 1 2D

3 1 1 3D

4 2 2 2D+2D

4 specialis (pl. habvagok)|l 1 2D+tengelyenként 2 motor parhuzamosan
5 2 2 3D+2D

6 2 2 3D+3D

Hasznalhat6 1éptetémotorok:

- 2 fazish, unipolaris (6 kivezetéses) motorok, maximum 5A-ig,
- 2 fazish, unipolaris (5 kivezetéses) motorok, maximum 5A-ig,
- 2 fazist, univerzalis tekercsrendszerii (8 kivezetéses) motorok unipolaris ktésben, maximum SA-ig,

2.0. Tap ellatas:

A Vezérlo kétféle tapfesziiltséget igényel.
1. Digitalis elektronika szamara 8-15V, sziirt (minimum 2200 pF), stabilizal nem kell. A Vezérlén beliil a stabilizalas megtorténik.
2. Motorok tapellatasa. Az alkalmazott motoroktol és a Vezérld fesziiltségszintjétdl (normal vagy emelt) fiigg. Ismertetése lentebb torténik!

2.1. Alap kovetelmények:

A stabil és hibatlan miikddés érdekében, néhany szerelési eldirast be kell tartani!

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

A motortdpot és a Mill (marémotor, fiitészal) tapjait a nyak el6tt livegesoves (Wickmann) olvadobetétekkel védeni kell!
Mindkét rész (digitalis és a 1éptetémotorok) tapellatasat az MSZ 172/1 elbirasainak megfelelden kialakitott biztonsagi transzformatorral kell ellatni
(érintés védelem)!

2.2. Digitalis rész tap ellatisa:

Digitalis rész tapja:

A betaplalo fesziiltség +8V és +15V kozott lehet. A digitalis rész terhelése kb. max. 150 mA. A betaplalo fesziiltség minimum 2200 pF kondenzatorral
elésziirve legyen. A betaplalds a motortap transzformatoratdl fliggetlen transzformatorrdl, vagy legalabb fliggetlen tekercsérél torténjen (PWM
zavarvédelmi okok miatt! Célszer(i +9V koriil maradni, mert igy csokkenthetd a +5V-os stabilizald IC melegedése (kb. +12V felett melegszik). A digitalis
rész érzékeny a halozat felol jovo zajokra, ezért a 230V-os oldalon zavarsziirdtag alkalmazasa javasolt.

Amit csak lehet arnyékolt vezetékekkel vezessiink (PWM zajok miatt)!

2.3. Motortap:

Stabilizalasa nem sziikséges de kondenzatoros sziirése igen. Kb. amperenként 1000 pF-dal kell szdmolni (8sszesitett aram terhet kell szamitasba venni).
Iészes:IfézisxzXTengelySZém

(A félléptetési rendszer miatt, motoronként 2 fazissal kell szamolni.)

Ugyelni kell, hogy a terheletlen motorfesziiltség ne 1épje til a maximalis megengedett fesziiltséget (max. S0V vagy az emelt fesziiltségii valtozat esetén

max. 90V DC)!

Ugyeljiink a betaplalas keresztmetszetére és kotéseire (nagy aramok).

Ne vezessiik a nagyaramu vezetékeket a kontroller kdzvetlen kdzelében (felett).

Amit csak lehet arnyékolt vezetékekkel vezessiink (PWM zajok miatt)!

Nem javasolt az u.n. kapcsoloiizemii tapegységek hasznalata, mert a motorok PWM =zaja (induktiv tiiskék), a legtobb tapegység elektronikajat

megzavarva, indokolatlan viselkedéseket eredményezhet!

Javasolt, a hagyomanyos kialakitasu tapegységek alkalmazasa.

Ugyelni kell, hogy a terheletlen motorfesziiltség ne 1épje til a maximalis megengedett fesziiltséget (max. S0V vagy az emelt fesziiltségii valtozat esetén

max. 90V DC)!

Ugyeljiink a betaplalas keresztmetszetére és kotéseire (nagy aramok).
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A Profil CNC Vezérlé mellé kifejlesztett tapegység minden ilyen kdvetelményt teljesit.

(PWM-re érzéketlen tapegység)

A tapegység adatai:

Digitalis tapforras:
DC, sztrt és rovidzar védett 9V (stabilizalatlan),
LED visszajelzéssel (sorkapocs fesziiltség),
230V-os filter-tag (tapoldali kiilsé zavarvédettség) ,
Teljesitménye: 2 VA,
Motor taprész:
DC, sziirt 12V vagy 24V (belill atkothetd, stabilizalatlan), olvado betétekkel védve (beliil),
LED visszajelzéssel (sorkapocs fesziiltség).
Teljesitménye: 120VA (12V esetén 10A, 24V esetén SA kimend terhelhetSséggel),
Passziv (csendes és lizembiztos) hiitéssel.

Az alkalmazott traszformatorok megfelelnek a "biztonsagi traszformatorok" eléirasainak (MSZ 172/1).
Miianyag hazba épitve.
Stlya: ~2 kg.

Modul rendszertien a Profil CNC PWM Vezérl6 ala, vagy felé rakhato (azonos kialakitasu).

Profi1 CNC Vezérls 3
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3.0. Mechanikai kialakitas, rogzitések, csatlakozasok.
3.1. Dobozolt valtozatok:

Dobozolt valtozatok

A dobozolt valtozat esetén az Osszes csatlakozasi pont sorkapcsokra van kivezetve, illetve Centronics csatlakozora (LPT). A sorkapcsok elhelyezése
logikai egységeket képeznek.

Fels6 sorban talalhatoak a digitalis LPT port, marémotor reléje (MILL) és s perifériak (végallas kapcsolok)
Als6 sorban a motorok (Z, Y, X) és a tapellatas sorkapcsai.

A dobozolésok aljan labak talalhatoak.

3.2. Dobozolas nélkiili valtozatok (PCB):

PCB kivitelii valtozatok

A PCB kivitelii valtozatok esetén a csatlakozasok részben sorkapcsokra (motorok, MILL relé), és részben tiiskesorokra vannak kivezetve.
A tiiskesorral az erre a célra kifejlesztett, u.n. tiiskesor hiivellyel lehet racsatlakozni.

Mechanikai rogzitések:
- 160x100 mm-es egyoldalas nyak-ra integralt vezérlo.
- 7 pontt, 3.5mm-es rogzitd faratok.
- 4 pontt opcionalis hiitéborda rogzitési lehetdség a nyak-hoz.

A NYAK-ot lehetéleg az Gsszes felfogatd furattal rogziteni kell. Fém tavtartd felé, a NYAK és a tavtartd kozé, szigeteld alatét (pl, milanyag alatét)
felhelyezése sziikséges! Rogzitéskor nem hajolhat meg a NYAK.
Csavaros kotések meghuzasanal ellen kell fogni a sorkapocsnak (ne csavarodjon el)!

3.3. PC csatlakozas (nyomtatokabel):

Szabvanyos nyomtatokabel hasznalhato (u.n. kétiranys, CENTRONICS kabel). Ajanlott maximalis hossza 3m. A nyomtatokabelen megy az dsszes PC-
Profil kommunikaco, ezért csak jO mindségli kabelt hasznaljunk! Ipari, zavard kormyezet (ivhegesztés, szikrdzd mardémotor, stb.) esetén, érdemes, jO
mindségl, arnyékolt LPT kabelt alkalmazni!

A PC-n, a BIOS-ba EPP V1.9-re ajanlott a port beallitasa (ne hasznaljuk az ECP {izemmodot)!

A minimalis PC teljesitményt és konfiguraciot, az alkalmazni kivant CNC vezérlészoftverek hatarozzak meg. A Setup-hoz sziikséges PWM Manager-nek
minimum Windows 95 sziikséges, de XP ajanlott.

3.4. MILL csatlakozas (relé kimenet):

A Profil CNC Vezérl§ tartalmaz egy PC feldl szabadon konfiguralhato relés kimenetet. A relé zarokuntaktusa van kivezetve a MILL sorkapcsokra. Ezt a
kimenetet a PC mitikodtetheti, a vezérld szoftverekben szabadon meghatarozott médon (pl. marémotor inditasa, hiitéfolyadék vezérlése, vagoszal flitése,
stb.).

Miiszaki adatai:
maximalis kapcsolhato fesziiltség: 230V,
maximalis terhelések:
AC : 5A (Ohmos teherrel, 50Hz),
DC : 2A.

Mivel itt akar 230V-os fesziiltségek is lehetnek, fokozottan iigyelni kell az érintésvédelmi eldirasok betartasara!
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3.5. Végallas kapcsolok:

A végallas kapcsolok feladata a gép leallitasa mechanikai véghelyzeteknél. Hasznalata nem kételez6 A szoftverek nem igénylik kotelezéen), de ajanlott!
Erds gépek esetén, a véghelyzeten tovabbhaladni akaré mechanika karosodhat.

Minden tengelyhez két végallas kapcsolo tartozik, melyek jeldlése rendre V1 és V2. A konkrét irdny (eldre v. hatra) és a tengelyen beliili végallast (pl.
YV2) a vezérld felderiti, igy tengelyen beliil, szabadon varialhat6 (lasd lentebb)!

Alkalmazhat6 végallas kapcsolok:

Mikrokapcsolok zard kontaktokkal. Mechanikai véghelyzetben a kapcsolonak Ossze kell zarnia az adott V-pontot (pl: XV1) és a GND-t. Jo
mindségi, és lehetleg mechanikai szennyezddésektol védett mikrokapcesolot hasznaljunk!

HALL elemes és optikai végallas szenzorok. Precizebb végallas érzékelok. 5V-os, nyitott kollektoros kiviteliiek alkalmazhatoak. Aktiv jelzése
esetén (végpozicidban) a kimeneti tranzisztora a V-pontot zarja a GND-vel. A felhuzo ellenallas a Vezérlon beliil megtalalhato, de nagy gépek
esetén (>3m vezetékeknél), kiilsé felhuizo ellenallas hasznalata (3k3) javasolt (V-pont és a +5V kozé). Az aktiv érzékeldk tapellatasara +5V
(V..) a sorkapcson ¢és a tiiskesoron megtalalhatoak. Az érzékel6k osszterhe nem haladhatja meg a 100mA-t!

s

End suitchs
S 1

Q@D 0 ¥ N — @

A tiiskesoron 1évé végallas bemenetek

3.6. LED jelzések és a Torlégom:

Dobozolt Vezérld esetén ezek a jelzések és a torlégom a doboz elélapjaba vannak beépitve.
Dobozolés nélkiili valtozat esetén ezek is tliskesorra vannak kivezetve.

45820808
g 8

3.7. Motorok bekotése:

Az unipoléris motoroknak két egymastol fiiggetlen, kdzép kivezetéses tekercseik vannak. A kivezetések Osszetartozasat egyszerit Ohmméréssel ellendrizni
lehet.

Elészor meg kell hatdrozni (méréssel) az Osszetartozd 2x3-as végeket (fazisokat) és a fazisokon belill, meg kell keresni a kozépkivezetést (a
kozépkivezetés és szélei kozott 1x-es, a két széle kdzott 2x-es Ohm értéket kell tudni mérni)! Majd a kdvetkezd képen kell bekotni dket:

X motor

—

v
Piros végek a kozépkivezetések
Ha a tesztek soran a motor rangatdzna, akkor az egyik tekercs mindkét sz¢lsé végét fel kell cserélni!

X motor

P

=3

o g
Fazis forditas rangatozas esetén

Profi1 CNC Vezérls 6



A motorokat majd lasst 1éptetéssel ellendrizziik, rangatézas mentesen kell forogniuk (lasd késébb)! A konkrét forgasirany nem érdekes, azt majd a
szoftveren beliil szabadon lehet varilni.

Ajanlott a motorok vezetékezését is arnyékolt vezetékekkel végezni.
Ne vezessiik a nagyaramu vezetékeket a kontroller kdzvetlen kozelében (felett, alatt).

3.8. Tapcsatlakozasok:

Polaritas ¢és fesziiltség helyesen kell 8sszekdtni! A Vezérlén kivill egyesiteni a motor negativot és a digitalis GND-t tilos! Ha lehet, drnyékolt vezetékeket
hasznaljunk. Tilos az arnyékolason (GND) aramot folyatni! A GND-t kiilon, bels6 eren vezessiik! Ugyeljiink a motortap vezeték keresztmetszetére (nagy
aramok). Torekedjlink a minél rovidebb vezetékezésre! Ne vezessiik a nagyaramu vezetékeket a kontroller kozvetlen kozelében (felett, alatt).

4. Hiités:

Mind a tapegység, mind a Vezérld jol szellozé helyre legyen telepitve! Ovni kell a kiils$ elszennyez6désektol!

A Vezérl6 2.5A/fazis teherig nem igényel hiitéborda felszerelést. Felette alkalmazni kell!

Htébordanak a hozzavald hitészettet javasoljuk (a PCB erre lett tervezve)! Alkalmazasakor minden FET-et el kell t6le szigetelni (csillamlemez +
szigetel6gytiriik)! Hévezetd paszta alkalmazasa ajanlott (nem része a settnek).

Hiitoszett

A hités nélkiil vasarolt komplett Vezérlokre, a hiitészett problémamentes felszerelése utdlagosan nem garantalt (FET magassag beallitasi problémak
adodhatnak)!

5.0. Beallitasok, élesztés:

A telepitett Vezérlét a motorokra és a végallasokra kell beallitani (Setup).
A telepitett CNC vezérlGprogramot a Vezérlére (és a mechanikara) kell beallitani.

A Vezérlo behangolasara a PWM Manager program szolgal. Ezen keresztiil lehet a gerjesztések eréségét és a tartdagi nyomaték (PWM) erdségét
beallitani, mindharom tengelyre kiilon-kiilon.

A PWM Manageren keresztiil szamos egyéb specialis funkcio és teszt is elérhetd.

A motorok durva beallitasdhoz elég a PWM Managert hasznalni, majd amikor mar a rendszer tesztelhetd allapotba keriilt, akkor a finomhangolasokhoz
CNC vezérloprogramokat és a Managert egyiittesen kell hasznalni.

5.1. Motorok durva beallitisa:
A Vezérl6 legyartasa soran alapbeallitasokkal van ellatva. Ezek a beallitdsok mindharom tengelyre azonosak és 3 db. 12V-os 1éptetémotort feltételeznek,
12V-os motortaprol jaratva. Ha a telepitett kornyezet ettdl eltérd, eldszor a motorok bekapcesolasa elott, ezeket at kell allitani!
A PWM Managert hasznalata el6tt fel kell telepiteni a PC-re! Leirasat lasd késobb!
A miikodtetd regiszterek tengelyenként:
TF = Tulhajtasi jelzés (Overdrive) kiiszobértéke,
T1 = Léptetési gerjesztés erossége,
T2 = Tartoagi pihentetés sziinet ideje,
T3 = Tartoagi pihentetés gerjesztési ideje.

A tobbi regiszter, specialis funkciok elérésére szolgal.
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A motorok forgasa kdzben felvett aramerdségét (és igy a gerjesztés erdségét is) a T1 regiszterrel lehet allitani (értékét ndvelve, a gerjesztés ndni fog).

A motorok all6 helyeztében is kell gerjesztés a pozicidban tartashoz. Ez PWM-es gerjesztéssel valosul meg, ami apro, gerjesztési impulzusokbol all. Ezek
az impulzusok hangot generalnak a motorban (sipolnak a motorok all6 helyzetben is). Ez az allapot az u.n. tartéagi gerjesztés, eréségét a T2+T3 regiszter
parossal lehet szabalyozni. T2 az impulzus sziinet hosszat, T3 a gerjesztési impulzus hosszat allitja. A két regiszter dsszege adja meg a gerjesztés
frekvenciajat (ezt lehet hallani is).

Alapértékek (default, 12V-os motor, 12V-os tappal):

TF =91
T1=244
T2=24
T3=24

A durva beallitashoz, néhany gyakorlati érték:

Kornyezet: TF* T1 T2 T3
12V-0s motor, 12V-rél hajtva 91 244 24 24
2.2V-o0s motor, 12V-rél hajtva 30 15 20 28
3V-o0s motor, 12V-r6l hajtva 30 30 24 24
5V-0s motor, 12V-rdl hajtva 50 50 24 24
12V-0s NDK motor, 12V-rél hajtva 91 244 36 12
23LMC701 01, 12V-rél hajtva 50 80 26 22

*Csak jelzés, a gerjesztésben nem jatszik!
Ki kell valasztani a legkdzelebbit, a mi kdrnyezetiinkh6z igazodik, és beallitva a PWM Managert, fel kell télteni a Vezérlébe!

A feltoltést a kovetkezo képen kell elvégezni:
Ha miikodik a Vezérld, ki kell kapesolni,
Elinditva a PWM Managert, be kell llitani (vagy tdlteni) a kivant értékeket,
Az X tengely mindkét végallasat benyomva (XV1+XV2) be kell kapcsolni a Vezérlot.
Ilyenkor a Vezérld egy hangjelsorozat utan kikapcsolja az dsszes motort és kigyujtja az sszes LED-et.
Majd a feltoltés (PC-Link) gombra rakattintva a feltdltés elindul.
Sikeres feltoltés végén a Vezérlonek automatikusan djra kell indulnia!
Ha nem torténik Gjraindulés, a teljes folyamatot meg kell ismételni.

Mivel a PC-Link adat kommunikacidja csak egyiranyt, fontos, hogy az igy feltoltott értékeket mindig lementsiik egy file-ba, hogy ha allitani kell, ezt a
file-t betdltve tudjuk honnét folytatni!
Ez egy durva motor-beallitasi folyamat. A finomhangolashoz a Motortuning fejezetet kell elvégezni!

5.2. PC konfiguralasa a Profil CNC Vezérl6hoz:
Be kell allitani a hasznalt CNC vezérléprogramok adatkommunikaciojat a Vezérlohoz!
Minden tengely két biten kommunikal a Vezérlovel:

1. Step jel (Iéptetések jele)

2. Dirjel (a Iéptetések iranya)

Ezenkiviil plusz egy bit szolgal a MILL relé mikodtetésére. Minden jel pozitiv logikaju (bit=1 ha esemény torténik)!



A Profil CNC Vezérl6 bitkiosztasa:

Néhany CNC vezérléprogramnal fellelhetd beallitasi mintak:

Profi1 CNC Vezérlé

= T T

[Funkci6  |LPT labszam
|X Step ||8 I
X Dir 14 |
|Y Step ||6 |
Y Dir 7 |
|Z Step ||3 |
|Z Dir 19 |

|

Spindle(Mill) |14

Mach?2 alap port bedllitasa

EL i i

J.
-:J-

Mach? bitkiosztasa
(Fontos, hogy az Active Low ne legyen kipipdlva!)
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KCam4 bitkiosztasa
(Fontos, hogy a Step jelek False értéken legyenek!)

A Vezérl6 bitkiosztasanak a beallitasa utan, a programokat a Mechanikara kell hangolni (felbontas, max. sebességek, gyorsulasok, stb.).
5.3. Végallasok és iranyok osszerendelése:

A végallasok feladata a mechanika véghelyzetében megakadalyozni a motor tovabbforgasat és igy a megvédeni a mechanikat a sériilésektdl. A masik
iranyba viszont ki kell tudni jonnie! Ezért az elektronikanak tudnia kell melyik irdnyhoz, melyik végallas kapcsolo tartozik! Egy ilyen alap dsszerendelést
gyarilag is tartalmaz a Vezérld, de ezt szabadon Gjra lehet definialni (nem kell a vezetékeket forgatva keresgélni a helyes irany — végallas kombinacidkat)!
Ha sziikséges az iranyok Ujra dsszerendelése, akkor a kovetkezo eljarast kell végrehajtani, a komplett, mikddéképes CNC gépen:

1. Ha be van kapcsolva a Vezérld, ki kell kapcsolni azt.
2. A mechanikat ugy kell bedllitani, hogy egyik végallas kapcsold se legyen mitkodtetve!
3. A Térlégombot nyomva tartva kell bekapcsolni a Vezérlot, és addig nyomni, mignem az X tengely motorja el nem indul!

A tengelyek sorba elindulnak ,,elére” és megérintik a hozzatartozo végallas kapcsolot, majd ezt az iranyt letaroljak (logikusan, a masik iranyhoz, a masik
végallas tartozik, de ezt mar nem kell bejarniuk). Ezt a bejarast mindharom tengelyen (3D esetén) elvégzi. A folyamatot lehet gyorsitani ugy, hogy latva
az ,.elére” iranyhoz melyik végallas kapcsolot akarna megérinteni, kézzel ezt elvégezziik helyette!

Ha e folyamat inditasakor valamelyik végallas kapcsold miikdtetve volt, szirénazo hanggal ledll a folyamat! Ilyenkor meg kell keresni az adott tengelyt,
¢és vagy ellendrizni kell a végallas kapcsoldt (esetleg beragadt), vagy a mechanikat kell kihozni a véghelyzetébol!

Csak sikeres, mindharom felderités végén tarolja le az uj iranyadatokat!

Tengelyen beliil a V1 és V2 végallas kapcsolok szabadon varialhatoak, de a tengelyek kozott (pl: XV1 — YV2) ezeket ne cseréljiik fel!

Ezeket az adatokat a Vezérld belso EEPROM-jaba letarolja és innentdl kezdve éallanddan érvényre juttatja. A folyamatot barmennyiszer meg lehet
ismételtetni.

5.4. Jelzések:

POWER - tapfesziiltség megléte.
OVERDRIVE - FT regiszterben meghatarozott sebesség tullépése.
ERROR — Impulzus zavar (zavarasok a kérnyezetben, vagy a PC-ben)

EROR LED jelzés jelentése:

Rossz jelalaku, vagy til gyors Step impulzusok (max. feldolgozasi sebesség: 13000 Step/sec szimultan a 3 tengelyen). Tipikusan akkor fordul eld mikor
zavard tiimpulzusok keletkeznek a Step vezetéken, esetleg a digitalis tapon. A PIC nem képes feldolgozni a Step jelet.

KCam4-nél és egyéb szoftveres id6zitoknél ez eléfordulhat (a Windows tobbszalu feldolgozasa miatt a szoftveres idozitések Step jelalakja néha csonkolt
ill. toredezett), ezeket a hibakat (amiket a vezérld szoftver okoz) a PIC Firmware-ja lekezeli, hibat a kész termékben nem okoz (bels6, digitalis, 3 pontt
szlir6k segitségével). Mach2 hardveres id6zitései révén, ilyen hibajelzés nem 1éphet fel (soha)! Ha Mach2 alkalmazasa mellett 1ép fel e jelzés, a
kovetkezok okozhatjak:

- Zavar¢ forras a kozelben. Ez lehet egy szikrazo motor (pl. mardmotor, elszivo, stb.), hegesztdgép, mobiltelefon, stb. Ilyenkor meg kell keresni és
megsziintetni a jelforrast. A zavaras johet radiofrekvencian (pl. szikra, mobiltelefon), vagy a 230V-os halozaton keresztiil, atmenve a tdpegység szlirésén
is.

- Tul hosszl, vagy rossz mindségli LPT (nyomtatd) kabel. Ajanlott max. hossz 3m. Megoldas: kabel rovidités/cseréje/arnyékolasa.

- Zavard szoftverek jelenléte a vezérlé PC-n. megoldas: tiszta Windows XP telepitése utan, dnalldoan futé Mach2 hasznalata (zavar6 program kisziirése, pl.
virusirtok, driverek, stb.).
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Ezzel a Windows-os programmal lehet a Profil CNC Vezérl6 dsszes beéllitasahoz, specialis funkcidihoz, tesztjeihez hozzaférni. Az PC-Link izemmod
segitségével lehet a vezérlébe feltlteni az Osszes Setup adatokat, kiilsé programozd késziilék nélkill. A PC-Link segitségével tovabbi plusz
szolgaltatasokhoz lehet hozza férni.

A PC-Link egy bujtatott, soros adatatviteli megoldas, a mar meglévé Step/Dir adatvezetékeken. Nem hasznal plusz biteket, ezért nem akad Ossze
semmilyen CNC-s vezérlé programmal, viszont emiatt egyszerre a két izemmod (On-Line és a PC-Link) nem mehetnek.

A két izemmod kozotti valtasra a vezérlot inditasa pillanataban (Power On) az X tengely mindkét végallas kapcsolgjat (XV1 és XV2) nyomva kell tartani.
A vezérlé egy hangjel sorozattal és mindkét LED kigyujtasaval jelzi a PC-Link izemmodba belépését. PC-Link lizemmodban a PWM generator all, és
minden motor fazisgerjesztései (FET-ek) kikapcsolt allapotban vannak. A PC-Link egy sajat parancskészlettel ellatott protokoll sorozat, mellyel
kozvetleniil lehet adatokat feltdlteni a vezérld Setup regisztereibe és kozvetleniil elérhetéek az egyes FET-ek (motorfazisok).

Fontos:
Az adatok feltéltéséhez eloszér a PWM Managert kell elinditani és csak utana szabad a Vezérlét PC-Linkbe beléptetni!

6.1. Program telepitése:

A program barmilyen Windows alatt hasznalhaté (Win9x-XP). A kicsomagolas utan el kell inditani a Setup.exe-t. Mivel a program sajat I/O Driver-rel
rendelkezik, az elsé futtatasa eldtt a driver-t telepiteni kell! Az I/O Driver telepitéséhez el kell inditani a Start meniibe Gjonnan feltelepiilt meniik koziil a
"Port Driver"-ot. Ezt csak egyszer kell feltelepiteni! A driver telepitése utdn a Windows-t Ujra kell inditani. Csak ezek utdn hasznalhaté a PWM Manager!
Az 1/O Driver a Scientific Sofiware Tools, Inc. terméke.

6.2. Program Setup:

A program elinditdsa utan be kell allitani a CNC Vezérld PCB verzidjat, mivel a V3.2 és V4.0 kozott bitkiosztasi eltérések vannak! Beallithato a
Beallitas/Kommunikacié modja/PCB Vx.x meniiben (az 0uj Vezérlok mind PCB V4 .x-beallitasuak). Ezutan a CNC Vezérl6 és a PC kozott kommunikalod
LPT (nyomtatd) port cimét kell beallitani a Teszt panelen (LPT port: ablakban). Fentrdl lefelé sorba jonnek az LPT1, LPT2 és az LPT3 cimei. A
beallitasokat a program letarolja.

6.3. Meniik:

Fajl
Setup Megnyitas. Lementett Motor Setup adatokat tartalmazo file megnyitasa. A PC-Link kiszolgalasara hasznalatos.
Setup Mentés. A Motor Setup panel adatainak lementéseire szolgal.
Kilépés. Kilép a programbol.
Beallitas
Tartoagi frekvencia. Valaszthato Allando és Valtozo kozott. Megadhato, hogy a T2 és T3 allitasakor probalja e tartani az 6sszérték altal
meghatarozott frekvenciat, egymas rovasara.
Kommunikacié modja. Itt adhatd meg a Vezérlé NYAK PCB verzié szama. Befolyasolja az LPT porti bitkiosztasokat.
Névjegy
Rovid program bemutatkozas.

6.4. Panelek:
A paneleken lehet a féfunkciokat elérni.

6.4.1 Motor Setup panel:
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Ezen a panelen adhatdé meg a Vezérld dsszes beallitasi adatai. A beallitott adatokat a Felt6ltés (PC-Link) gombbal lehet feltdlteni kdzvetleniil a Vezérlobe
(PC-Link tizemmodban).
Minden id6zitési érték (fekete mez6k) a PWM generator alap frekvenciajabol szarmaztatott idéegységek (1/f) szorzatai.

A legfontosabb Setup adatok és magyarazatai:

(a sarga mezOk csak a Manager szamitasaihoz kellenek)

TF ¢és Tulhajtas jelzés mezok:
Meghatarozzak a motorok talhajtas jelzésének kiiszobszintjét. Ertéke kezdeti érték, melyet a vezérlé Motor tuningjaval lehet finomitani (lasd
Specialis funkciok). Ez az a sebesség melyet a végallasok felderitésénél is hasznal a vezérls. Ertéke akkor jo, ha a legnagyobb, irdnyvaltast is
tartalmazo, 1épésvesztés nélkiili sebességet tartalmazza. A pontos meghatarozasat a vezérlé diagnosztikajara érdemes bizni. Setup-kor csak
kezdeti értéket tudunk megadni, innen inditva fokozza a diagnosztika a sebességet. Ne legyen tul gyors kezdeti érték! S/s=Step/sec.
Ez a regiszter csak jelzést ad, a gerjesztésekben nem vesz részt!

T1 és Max Nm-ri pont mezdk (Sv pont):
A Iéptetések gerjesztési értéke (ideje). Ez ideji léptetési id6 felett a motorok pihentetve lesznek (T2 és T3 alapjan). Ertékének pontos
meghatarozasahoz lasd a Motor Tuning leirast!

T2 és T3 és Tartdagi (f(%)) mezdk: )
A tartéagi PWM id6, frekvencia, és kitoltési tényez6i (%). T2 a PWM sziinet ideje, T3 a gerjesztési id6. Osszértékiik a tartdoagi PWM
frekvenciajat hatdrozza meg. Szabalyozhatd vele a tartdagi nyomaték és hiilés mértéke.

Specialis funkcidk ablak:
Kivalaszthat6 az aktivalni kivant specialis funkcio.

Motor tuningt 1épésszama és mm/Step és Ut hossz mez6k:
A Specialis funkciok/Motor tuning-hoz tartozo 1épésszam, 1épésenkénti elmozdulds mm-ben és az igy keletkez6 ut hossza adhat6 (olvashato le)
meg. Ez az érték mindharom tengelyre érvényes! Minél nagyobb a 1épésszam, annal pontosabb a mérés, de annal tovabb is tart a folyamat.
Részletesebben lasd a Specialis Funkcidknal!

Motor tuning végallas hiba tlirés mezd:
A Specialis funkciok/Motor tuning-hoz tartozé végallas pontatlansagi kompenzacié értéke. Méréskor az ez alatti Iépésvesztést, a vezérlé nem a
motor 1épéshibdjanak tekinti (végallas érzékeld billenési pontjanak pontatlansaganak tekinti). Gyengébb mindségii végallasoknal ezt az értéket
emelni sziikséges.

Rendszer:
Tengelyenként kivalaszthatd a motorok Iéptetési modjai. Alapesetben fél 1éptetéses rendszerben dolgoznak. Az egész 1éptetés alkalmaval mindig
2 tekercs van egyszerre gerjesztve, a nagyobb nyomaték eléréséhez. A motorok 1épésszogét mindig egész Iéptetésben adjak meg. Fél 1éptetés
esetén ez az érték duplajara novekszik.
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Lehet6ség van a Vezérld On-Line izemmadjaban, kiils6, egyéb CNC vezérld szoftverek nélkiil is tesztelni a vezérlokartyat. Szolid impulzus generatort
tartalmaz, ezért elsdsorban diagnosztikara, hibakeresésre hasznalhat6. A mozgatasi irdnygombok az impulzus generator engedélyezése utan aktivak. A
direkt bit beallitassal kdzvetleniil lehet az LPT port bitjeihez hozzaférni. Az X, Y, Z invertalasaval a mozgatasi iranyokat lehet megforditatni.

A Vezérlo fényképe alatt talalhato az aktiv bitkiosztasi izemmod.

6.4.3. PC-Link panel:
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PC-Link panel

Kozvetleniil hozzaférhetéek a FET-ek és igy a motorok fazisai. Ellendrizhet6 vele az egyes FET-ek miikodéképességei és megkereshetd vele a motorok
egyirany forgasahoz tartozo helyes fazisbeko6tési sorrend. A motorok gerjesztése egészlépésenként torténik (fazisonkénti gerjesztés), igy jobban
azonosithato a helytelen fazissorrend. A bekapcsolt gerjesztés teljesen DC jellegli (nincs PWM). Ezért hasznélata huzamosabb ideig nem ajanlott (nincs
aramkorlatozas, erds melegedés a motorokban). A Léptetés gombokkal egészlépéses ciklikus 1éptetés torténik. A Tapegység terhelési teszt-el ellendrizhetd
a motorok tapegységének a teherbirasa (fesziiltség letorés és az esetleges védelem). A motorokat felhasznalva fokozatosan (Iépésenként) lehet 0-t61 100%-
ig, majd a kétfokozatu korlatozast feloldva akar 200%-ig megterhelni. A 100% feletti terhelések fokozott figyelmet igényelnek, huzamosabb ideig ne
hasznaljuk!

A STOP gombbal barmikor megszakithato a terhelés.

6.5. Ismert hibak:
PWM Setup x|
@ System Error 8H3007007E (-2147024770). A megadott modul nem talalhatad.
Megoldas:

Fel kell telepiteni az MS Office XP-t :-(

7.0. Motor tuning

Léptetd motorok finomhangoldsa maximalis teljesitményre.

7.1. Elmélet:

Mivel az alkalmazott motor(ok) impedanciaja adott(ak), és a mikodtetett mechanika fékezd ellenallasa is olyan amilyen, ezért a sebesség (teljesitmény)

fokozasara csak a motorok fesziiltség emelése add lehetdséget. Mivel a motorok tekercseim atfolyd aram erdsége befolyasolja a fellép6 nyomatékot (is),
ezért arra kell térekedni, hogy a nagy 1épésszamu sebesség tartomanyban minél hamarabb és minél nagyobb (maximum névleges) aramot hozzunk 1étre.

MNawvelt aramgirbe

Mormal aramgirbe

R P—
% Id5
Ta

F eszi'iltség emelés hatasa

Ia = a motor névleges fesziiltségéhez tartozo aramérték (0 sebesség mellett).
Ib = a novelt fesziiltséghez tartozé aramérték (0 sebesség mellett).

Ta = névleges motorfesziiltséghez tartoz6, max dram-kialakulasi id6.

Tb = a novelt feszoltség mellett kialakuld, névleges dramhoz tartozo id6.

Th <Ta

Tehat, ha a motorokat nem a névleges fesziiltségein, hanem attol nagyobb (tapasztalatom szerint kb. 2-3 szoros névleges értékkel) miikodtetjiik, a nagy
fordulatszdmhoz tartozé nagy impedancian fellépd meredekebb aramgorbe miatt, lényegesen nagyobb nyomatékot adnak le!

A motorok sebességének csokkentésével ardnyosan csdkken a tekercsek impedancidja. Ezzel forditott aranyban a fellépd aramerdsége novekszik.
Természetesen nem megengedett a motorok lizemeltetése névleges aramerdségiik felett.



Aram [A]

It Fesziliség emeléssel

Imin

0 Sv Smaxi Smax2 Sebosség [Steplsec)
Toréspont

Névleges motorfesziiltségen fellépd aram-sebesség gorbe.
Novelt fesziiltség mellett fellépd aram-sebesség gorbe.
In = motor névleges tekercsarama.
Imin = a mechanika mozgatasahoz sziikséges minimalis dram (nyomaték), elméleti érték.
It = novelt fesziiltséghez tartozd, korlatozas nélkiili, 0 sebesség melletti aramerdség.
Smax1 = névleges fesziiltség mellett elérhetd maximalis sebesség.
Smax2 = novelt fesziiltség mellett elérheté maximalis sebesség.
Sv = aram vezérlési toréspont (névleges aramra korlatozas),
Smax2 > Smax1

Sv pont, az a sebesség (1éptetési id) pont aminél a motor az adott emelt fesziiltség mellett pontosan névleges dramot vesz fel tekercsenként. Ha ettdl a
sebességtdl lefelé térnénk el - mas szoval, 1éptetések kozott tobb id telne el - az dram atlépné a névleges tekercsenkénti értéket, amit a vezérld helyes
beallitasaval (Setup) meg kell akadalyoztatni. Az Sv-t6l kisebb sebességek esetén (mas szavakkal, nagyobb léptetési id6t meghaladva), a vezérlé a
névleges aram elérése utan, térjen at a pihentetd (pozicidban tartd) aramvezérlésre. A tekercsek arama nem 1épi at a névleges értéket, s6t a sebesség
csokkenésével egyre tobb pihentetést kap. Ezzel megakadalyozodik a motorok tilmelegedése.

Sv pontot a vezérlé T1 regisztereivel (X, Y, Z) allithatjuk be.
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Sv pont bedllitasa

Sv = 1/(T1*PWM oszcillator alap)

Ahol a PWM oszcillator alap (30.30 kHz), 0.000033 s.

Az Sv pont értékét kdzvetleniil leolvashatjuk a Max Nm-ri pont mezében [Step/sec]. Ez egyben a motor azon sebességi pontja, ahol a maximalis
nyomatékat leadja és egyben a névleges aramat kell, hogy felvegye.

7.2. Tapegység kivalasztasa:

A tapasztalat azt mutatja, hogy a motorok teljesitmény fokozasahoz a tapfesziiltségét a névleges motor fesziiltség 2-4 szoros értékére érdemes valasztani
(a Vezérld tuningtényezdje 3..4x-es). Természetesen biztonsagosan bele kell férnie a vezérld maximalis értékeinek (50V vagy az emelt fesziiltségi
valtozat esetén 90V)! Minél nagyobb egy motor induktivitasa, annal jobban érdemes ndvelni a fesziiltséget. Természetesen ez a nagy induktivitas fokozott
induktiv 16kdfesziiltséget termel, amit a FET-ek védd supressor diddainak kell felemésztenie (nagyobb igénybevétel). Mivel a két valtozat esetén a
supressor diddak 55V illetve 100V felet miikddnek, ezért a valasztott motor tapfesziiltséggel minél ezek alatta kell maradni. A motortapra il rd a
léptetésekkor keletkezd induktiv 16kdfesziiltség, és ha a supressor diddak miikddni kezdenek (elnyeletés) ez motorfékként hat a motorokra vissza, ami
teljesitményromlast idéz eld (lehet, hogy amit nyerni szeretnénk a fesziiltség emeléssel, elveszitjiik a supressorok altal keltett motorféknél).



A tapegység kivalasztasanal tapasztalatom szerint a kapcsol6 lizemil vagy stabilizalt tdpegységeknél eléfordulhat, hogy a motorok altal keltett induktiv
tiskék megzavarhatjak a tapegység elektronikajat, ezért ha lehet, a hagyomanyos (transzformator-didda-kondenzatoros) tapegységeket részesitsiik
elényben, esetleg alaposabb kondenzatoros sziiréssel (esetleg az un. Dump kapcsolassal) probalkozhatunk a hatas csokkentésével.

Természetesen nem lehet a végtelenségig fokozni igy a motorok teljesitményét, mert a névleges dram kialakuldsan kiviil még szdmos, a motor

crey

7.3. T1 (Sv) meghatarozasa:

A motor finomhangolasihoz kiiléndsen alkalmas a Mach2 CNC vezérl§ program viszonylag egyenletes 1éptetd impulzusai miatt. Allitsuk be ugy a
Mach2-t, hogy nagyon lassan gyorsitva gyorsuljon fel nagy sebességre (amit még a motorunk bir) és allitsuk be a mozgatdé gomboknal a Jog: értékét
legalabb 700mm-re. és kattintsunk a megfelelé tengely mozgatdé gombjara (programozott elmozdulas). Ilyenkor a vezérld az altalunk beallitott
gyorsulassal a max sebességig felgyorsitja a motort, majd mieldtt elérné a 700mm-es elmozdulast, lelassitja és megall. Ez alatt megfigyelhetjiik a motor
egyenletes jarasat széles fordulatszam tartomanyban!

A motoroknak szamos a fordulatsza+aram paros alapjan valtozd tulajdonsagaik vannak, ezért egy fontos tesztet végeztessiink el vele:
Ha a motor barhol is rangatozik (ugral), hangjan jellegzetes morgas halhato és arama megemelkedik, ez azt jelenti, hogy tllgerjesztjiikk a vasat. [lyenkor a
T1-et kicsit csdkkenteni kell és Gjratesztelni a felfutdsokat. Erdemes gy tesztelni, hogy a motor vagy a helyén legyen dssze kuplunglova (terhelve), vagy
keziinkkel finoman fékezve megterheljitk a motort. A terheletlen motor becsaphatja a teszteket (rangatozas esetén)! T1 értékének a csokkentésével a motor
gerjesztését csokkentjilk a vas telitési pontja ald, amig a motor siman nem fut. Talsdgosan ne csokkentsiik ala, mert akkor meg erdsen csokken a
nyomatéka alacsonyabb fordulatszdmokon. Ha a motor kdzvetleniil az elindulasakor (kimozduldsakor) rangatézik egy kicsit, ez azt jelenti, hogy a
pozicidban tartd erd kicsi. Ilyenkor a T2+T3 paros aranyén kell novelni egy kicsit (T2-t csokkentve vagy T3-mat novelve). Alapvetd fontossagu, hogy
kell6 stabilitassal pozicidban tartsa a motort a fékez6 nyomaték, mert hirtelen indulaskor a motor, gyenge tartdéagi aram esetén, oda-vissza ugralhat egy
pillanatra. Ez kiilondsen igaz a nagy felbontasu (pl: 1.8°-0s) Japan motorokra! Ugyan akkor tilzasba se vigyiik a tartdagi aramot, hogy érvényesiiljon
annak pihentetd jellege.

7.4. A Kkorlatok:

Ha talzott mértékben emeljiik a motor fesziiltségét, a nagy meredekséggel kialakulé dram hamarabb eléri a névleges dram értékét, mint ahogyan a motor
forgorészében kialakulhatna a kelld nyomaték. Mivel ilyenkor is a T1-gyel a névleges aramértékre korlatoztatunk, nem lesz ideje a motornak kelld
nyomatékot kifejtenie. Tehat, ha egy bizonyos fesziiltségszint felé megyiink, a motor nyomatéka Gjra hanyatlani kezd. Ezért nem lehet a végtelenségig
fokozni egy motor nyomatékat fesziiltség emeléssel!

A jol beallitott Vezérlé nem engedi a motort In (névleges aram) felé emelkedni és kihasznalja a megemelt fesziiltségbdl adodo teljesitmény tartalékokat!
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Imax=PWM-->DC attérési pont (T1: alatta PWM vezérlés, felette tiszta DC meghajtas)
Itorés=letorési pont, egyben maximalis sebességi pont

8.0. Specialis Funkciok:
A Vezérlobe programozott (Firmware V5.X.X) specialis funkciok részletes leirasa. Kétféle modon is elérhetek ezek a funkciok.
8.1. Online médban (CNC moéd) és Setup-al (PWM Managerbol) is elérhet6 funkciok:

-Végallasok ismételt felderitése.

Ujra felderiti az egyes tengelyekhez tartozé (X, Y, Z) irdny + végallas Gsszerendeléseket. Hozzaférés: a CNC bekapcsolasa mellett nyomvatartott

torldgomb (Power ON + nyomdgomb).
Nincs elére fixen rogzitett motor forgasirany és hozzatartozo végallas kapcsold Osszerendelés! Ez tengelyen beliil szabadon varidlhat. Az
Osszerendelést ez a funkcid végzi el, melyet a Vezérld letarol. Aktivalasakor TF regiszterben meghatarozott sebességgel forgatja el6szor az X,
majd az Y, és végiil a Z tengely motorjait. Sebességértéke leolvashaté a PWM Manager "Tulhajtas jelzés" mezdjében. Fontos, hogy kezdéskor
egyik végallas érzékel6 sem lehet megnyomva, ellenkez6 esetben a vezérld szirénazva leblokkol!

- Motor tuning. Léptetdmotorok + mechanika legnagyobb 1épésvesztés nélkiili sebesség meghatarozasa az elére programozott (Setup) 1épéstttal és
hibatiiréssel.
Hozzaférés: a CNC bekapcsolasa 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 (egybol a adott sebességgel 1épteti a motort) és teljes iranyvaltassal torténik (a felléphetd legrosszabb
szituacioval).
A tuning eredményének megfeleléen beallitja az elektronika a motor tulhajtas jelzés kiiszobértékét (TF regiszterek és OVER DRIVE LED). Mas



paraméterekre nincs hatassal (minden tengelyre sajat értéken, de kozds LED jelzéssel). Az OVERDRIVE jelzés jelentdsége a CNC
vezérloprogramok beallitasanal van. Jelzi, ha valamelyik tengelyt a legbiztonsagosabb sebességénél gyorsabban hajtatjuk. A jelzés feletti
sebességek felé mar csak folyamatos gyorsitassal, lassitassal és tokéletesen egyenletes 1épteté impulzusokkal mehetiink (erre a legalkalmasabb a
Mach2 & 3)! Hirtelen gyorsitas, lassitas vagy egyenl6tlen motorhajtas szinte biztosan 1épésvesztéssel jarna. A végallasok nyomvatatasakor
szirénazik a vezérld, és csak mind két végallas elengedése utan indul a diagnosztika (balesetvédelmi okok miatt)! A diagnosztika kezd6 sebesség
értékeit a felprogramozas soran az alap, vagy a Setup-ban (PWM Managerben) megadott tengelyenkénti TF értékekbdl veszi, és ezeket
csokkentve keresi meg a hatarértékeket. Kezdd sebességértéke leolvashatd a PWM Manager "Tulhajtds jelzés" mezG6jében.
Els6 tesztnél (élesztésnél) hagyjuk alapon ezeket az értékeket, hogy biztosan lebirja 1éptetni a motor! Ez a funkcié még egyéb paramétereket is
hasznal:
- Motor tuningut 1épésszama (lasd PWM Managert). Kénnyen kiszamolhat6é a motor adataibol az elmozdulds mm-ben, ha pl. M8-as
menetes szar a meghajtas, akkor Imm-hez hany impulzus sziikséges (M8: 1fordulat=1.25mm)! Minél nagyobb értékli elmozdulassal
méretjiik meg TF-t, anndl 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 mérési alap, mert akkor hibajelzéssel le fog allni a diagnosztika (végallasnak iitkozik a taloldalon)!
- Motor tuningut végallas hiba tlirése (lasd PWM Managert) Step/mérés-ben. A méréshez a vezérld felhasznalja mindharom tengely
egy-egy végallasanak adatait is. A végallasok egyéb mechanikai okok miatt (pl. kottyanasok miatt) nem mindig pontosan ugyanakkor
fognak kapcsolni tobbszori megnyomasuk alkalmaval, mint el6szor kapesoltak. Itt megadhatéd egy tiirési érték, ami alatt nem veszi
Iépésvesztésnek a mért 1éptetéseket a vezérld a diagnosztika soran. Ezzel a végallasok hibait lehet kompenzalni. Minél kisseb értéket
adunk, annal szigortbb lesz a mérés. Pl. egy HALL szenzoros végallas érzékelonél mar 1 1épésvesztés kompenzacioval is tokéletesen
elboldogul (mechanikus nyomégomboknal kissé emelni kell az értéken)!

A mérés els6 fazisaban megnézi a vezérld, hogy nincsen e lenyomva valamelyik végallas kapcsolé? Ha lenyomva taldl 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 1éptetnie a motoroknak), lelépteti a programozott elmozdulast és vissza. Majd ellenérzi, hogy a megadott tiirésbe benne van e a mért
hiba? Ha kilog, kigytjtja mindkét LED-et és hangjelzéssel leall. Ilyenkor ndvelni kell kevéssel (pl. 1-gyel) a tilirést és Gjra probalkozhatunk! Ha
j6 a mért értek, 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 harom tengelyen megvan a mérés, reset-eli magat ¢€s Ujrainditva a CNC-t,
alapfunkcioba kertil (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 irredlisan magas tlirést adtunk meg kezdéskor (pl. 255 Step/mérés).

- Tartéagi PWM tuning. A motorok nyugalmi pozicidban tartasi erd beallitasa, kézi kimozditasi erd ellendrzésével, a Setup-kor meghatarozott allando

PWM frekvencia mellett.

Hozzaférés: bekapcsolt CNC mellett lenyomjuk mindkét Y vagy Z tengely végallasat (YV1 + YV2) 3D-s, (ZV1 + ZV2) 2D-s vezérl6 esetén.
PWM manualis tuning (PWM részben aktiv). Ezzel a funkcioval megkereshet6 és beallithato a T2+T3 legjobb aranya, azonos PWM frekvencia
mellett, kiilon-kiilon mindharom motorhoz. Fontos, hogy az Y tengely két végallas kapcsoldja a kézi miikodtetéshez hozzaférhetd legyen (az Y
tengely kocsija valahol kozépallasban legyen)! A tuning inditdsa utdn hangjelzést hallunk, utana el kell engedni a két végallast.
Belépve a tuning meniibe, kikapcsolddik az dsszes motor PWM vezérlése (gerjesztés nélkiil maradnak) és kigyulladnak a LED-ek (LED1 és
LED?2). Ilyenkor megvizsgalhatdé Osszehasonlitasi alapnak, hogy milyen a motorok gerjesztetlen ellendllasa a kézi forgatassal szemben.
Megnyomva a gombot bekapcsolddik az X tengely tartoagi (T2+T3) PWM vezérlése (a Setup-nak megfelelden). Az allitgatasok soran mindig
kézi mozgatassal (forgatassal) kell ellendrizni az aktualisan beallitott PWM fékezderét. Az Y tengely két végallas kapcsolojaval lehet a PWM
fékezderejét novelni, illetve csokkenteni. A PWM frekvencidja a Setup-nal megadott T2 és T3 Gsszegébdl adodik, és ezt az Osszeget
(frekvenciat) allandéra véve lehet a kitoltési tényez6jét 1éptetni fel, illetve lefelé 0.1mS-os 1épésekben (a két végallas kapcsoloval). Allitgatas
soran a T2 és T3 Osszege mindig allando marad (azonos frekvencia). Ha valamelyik id6zités (T2 vagy T3) szélséértékét (0 vagy 255) elérjiik,
Managerben) kell mas T2+T3 Osszegll értékeket megadni. Ha megtalaltuk a kivant fékezderét, a gomb megnyomadsaval taroljuk az adott
tengelyhez. Ismét kikapcsolodik az PWM és kigyulladnak a LED-ek. Ismételt gomb megnyomaséaval bekapcsolodik az Y tengely PWM-je. A
beallitas és tarolasa ugyanugy torténik, mint az X tengelynél, és igy tovabb egészen a Z tengelyig. A funkcid végén reset-elédik a vezérld és
Gijraindul az 0j értékekkel ONLINE modba. Erdemes a lehet6 legkisebb fékezoert beallitani, ami még elégséges a stabil pozicioban tartishoz,
mert legjobban igy pihennek (hiilnek) a motorok.

- Kozvetlen adatfeltoltés LPT porton keresztiil (PC-Link) és kibdvitett diagnosztikak. Bekapcsolaskor (Power On) nyomva kell tartani az X tengely
mindkét végallas kapcsolojat (XV1 és XV2) 3D-s, és 2D-s vezérlo esetén.
A Vezérld belép PC-Link médba, mely lehetévé teszi a Vezérldé - PWM Manager kozvetlen adatkommunikaciojat. Ebben az allapotban
lehetséges adatokat (Setup) feltdlteni a PC-r6l a Vezérld regisztereibe, valamint egyéb tesztelési funkciok is hozzaférhetévé valnak.

8.2. Csak Setup-al elérhet6 funkciok (PWM Managerbdl, PC-Linken keresztiil):

- Motorfazis azonositas, végallas, LED-ek és nyomogomb tesztekkel.

A teszt alatt a PWM aktiv. Masodpercenként 1épteti mindharom motort a PIC szamara el6ére. Egyenként ellendrizheté minden motor helyes
fazissorrendje. Egyik motor sem, egy pillanatra sem, 1éptethet visszafelé (ellentétes iranyba). Amennyiben egy vagy tobb 1éptetés is torténik
ellenkez6 iranyba, vagy a motor dssze-vissza 1éptet, a motor fazisvezetdinek a forgatasaval (cserélgetésével) megkereshetd a helyes, egyiranyt
forgashoz tartozo fazis (vezeték) sorrend. A konkrét forgasirany nem érdekes, csak az, hogy egy irdnyba forogjon minden léptetésre az adott
motor!

A végallasokat mikddtetve a hozza tartozo tengely motorja megall, és hangjelzést is hallunk (a V1 és V2-re két rovid, eltéré hangmagassagit),
clengedve a motor tovabb Iéptetget. Ezzel ellendrizhetjiik a végallasok mikodoképességét és tengelyek kozotti fel nem cserélését. Ha
megnyomva nem a hozza tartoz6 motor allt meg, felcserél6dott a tengelyek kozott (fontos, hogy az egymashoz tartozo végallasok mitkodtessék a
sajat motorjaikat)!
A nyomdgombot megnyomva, egy rovid, eltéré hangmagassagu hanggal ellendrizheté miikod6képessége. A teszt alatt, a két (LED1, LED2)
hibajelz6 LED-eknek, masodperces frekvenciaval, felvaltva villogniuk kell (LED teszt).

- Szamlalok diagnosztikaja.
A teszt alatt a PWM aktiv.
A szamlalok 1éptetése esetén (pl: Mach2-vel), rovid, kiilonb6z6 (X, Y, Z) hangmagassagu 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 nyomogombbal lehet
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tordltetni. Tesztelhetd vele a szamlalok mikodoképessége és zavarérzékenysége.
Amit érdemes megfigyeltetni:
- szoftveres (PC) vezérlés mellett Iéptet e kiilon-kiilon mindharom szamlalé (kabel és kotés teszt)?
- 4116 helyzetben (PWM mellett) a szamlalok nem 1éptethetnek (zavarsziirés)!
- a szamlalo vezérlése mellett a nem vezérelt szamlalok nem Iéptethetnek (zavarsziirés)!

- Online Forszirozott Impulzus vesztés figyelés bekapcsolasa (modositott Online izemmod).
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 leirasanal!

- Kozvetlen motor fazis azonosités.
Lasd a PWM Manager részletes leirdsanal!

A Setup-kor aktivizalt funkciobdl kiléphetiink a CNC bekapcsolasakor nyomvatartott torlégombbal (Power ON + nyomdégomb)!

A Vezérlorél bévebb informaciot talal a www.cnc-elektronika.hu és a www.hobbycnc.hu webcimeken!

Kitt valtozat
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