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Altalanos ismertetés:

(PCB V2.0)

A Profi2S CNC Servo Vezeérl6, egyendramd, szénkefés villanymotorok, kétcsatornas, névekményes encoderen
keresztili, szervo szabalyzasu hajtasat végzi el. Az encoderes visszacsatolas révén, zartkorii, pozicio szabalyzas
valdsul meg.
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Az Osszetettebb hajtasmadd (PID) beszabélyozasa bonyolultabb, mint egy Iéptetémotoros vezérl6é. A PID
beszabalyozésakor torténik a Vezérlé rdhangolédsa az adott motor+mechanika egydttesére (sét kismertékben
még a CNC vezérl6 program beéllitasaira is).

A PID beszabalyozasahoz ennél a Vezérlonél, kisegito elektronikéval és méro szoftverrel tamogatott, latvanyos
és kézben tarthatd segéd eszkdzrél gondoskodtunk! Ez opcionalisan beszerezheté! Ez az eszk6z a Profi2S Servo
Monitor, mely egy digitalis, tarolds oszcilloszkdp mddjara, tarolja és megjeleniti a szervo szabalyzas
tranzienseit.
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(Profi2S Servo Monitor szoftver)

Magarol a PID szabalyzokor beallitdsarol a Motor Tuningnél olvashat!

Alkalmazhat6 szervo motorok:

A kovetkezo feltételeknek kell megfelelnie az alkalmazni kivant motornak:

90V alatti, egyenfesziltségrol (DC) mikodtethets legyen,

Kefés motor legyen.

Névleges aramfelvétele 8A alatt legyen.

A motor szervo jellegii legyen (az encoderrel felszerelt tipusok mar ennek a feltételnek mind megfelelnek).

Encoderrel fel nem szerelt tipusoknal érdemes a kdvetkezéket megnézni:
Tengelyet megforgatva siméan, rangatasoktdl mentesen kell forognia! Nem megfeleléek a poziciokba bepattand
tipusok!

Szervo motornak alkalmazhaté DC motor+encoder egybeépitett formak (pl. gyari szervok):

(komplett szervo motor encoderrel)
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Valamint, DC motor + kilon felszerelt Encoder (akar a meghajtott orsé végeire, kilon-kilon is):

(tengelyvégekre utdlag szerelheté Encoderek)

Az Encoderrel szemben tamasztott kbvetelmeny:

Két fazisu, un. inkrementald (névekményes) csatornaval rendelkeznie kell (A és B csatorna).

Channel &
' Channgd B
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(inkremental6 csatornék, 90°-os faziseltolassal)

A két csatorna négyszogjelei kdzdtt 90°-os faziseltolas van, melyek folyamatosan generalodnak a tengely
forgasakor. A két jel egymashoz vald viszonyabol lehet a forgas iranyt meghatarozni, az impulzusok szamaibdl
pedig ez elfordulas mértéket.

Sok encoder ezeken kivil még plusz csatornakkal is rendelkezik (pl. index), de ezeket a Vezérlé nem hasznalja
(nem kell bekdtni).

A csatornak villamos jelszintjének is illeszkednie kell a Vezérl6 bemenetéhez!
Kétféle jelszint megengedett:

1. TTL jelszintek (+5V-0s jelnagyséaggal),
2. analog, nyitott kollektoros (OC*) tranzisztoros kimenetek (a Vezérlé tartalmazza a bels6 2k2-os felh(zo
ellenallasokat és egyéb jelformalo tagokat).

* OC= open collector (tranzisztoros, nyitott kollektoros kimenet)

Az encoder csatlakozdja (SK5, SK6) tartalmazza a TTL tapfeszultségeket is, az Encoder esetleges
tapellatasahoz (+5V, max. 100mA terhelhet6séggel).

Az ajanlott encoder felbontas 200 .... 3000 Step/fordulat kozé essen! Lehet6ség van az encoder
alapfelbontasanak 3 fokozati modositasara (lasd majd lentebb).

Az encoder felbontésa es a Vezérlé DSP beallitasa, egyittesen fogja meghatarozni a szervo motor felbontésat,
amit a CNC gép egyéb mechanikai attételezése tovabb maodosit és végén ezek egyittese hatarozza meg a
gépunk programozhat6 felbontéasat (legkisebb programozhat6 elmozdulasat). Részleteket a Motortuningnal
olvashat errél!




Rendszerbe integralas, PC kapcsolat:

A Profi2S CNC Servo Vezérl6 a Profi2-es csaladba tartoz6 barmilyen mas komponenssel egyutt tud mikddni!
A Vezérlé és a PC kodzotti kapcsolatot a Profi2B Baziskartya teremti meg.

Pl T
PCB V1.0 & iy !

(Profi2B Baziskartya)

A Profi2B kartya biztositja a Servo Vezérlé szamara a sziikséges Step/Dir jeleket, valamint a digitalis tapellatast
is. Egy P2B kartyara max. 4db P2S Vezeérl6 kothet6 és igy 4 tengelyes CNC Vezérlé hozhato létre. Lehetéseg
van a P2B kartydk megduplazasara Mach3 CNC vezérlé szoftver és kiegészité LPT port hasznalata esetén. A

kartyarol részletes informaciot a Profi2B 1/0 kartya leirasanal talal!
Lehet6ség van az egyes tengelyvezerlok (Profi2S és Profi2A) vegyes telepitésére is!

Ajanlott CNC vezérlé szoftvernek a Mach csaladot javasoljuk, maximalis (45kHz-es) tizemi sebesseggel
hasznélval

Fia Corfg Punctonfipn vesy ‘Wiowds Comaime Hap - =
ﬂ iy e Mo
B K “)  +0.0000A°) +0.0000
e YT +0.0000 7 w0z Dt
s ot et ") Gépi koordinatk [l ) Kezi moagatasi mbd
Gl KD 08001 Y 000008 Ay Z 0 +0.0000 ) 4D Gépi 0-ra futas! P
51 A0D0I000 ¥OL00I000 2.1 S 6T Fix
S 1 Dos0od 1 ooiton 21 s 1er ) Futés 0-lara! ) Referancia pont térlése! 1000.0000
G1E1 S3000 Y0 (000 -1 157 - = Lazsi itz jaral
G1 X2 200 YD 300 2. 25T . V o -
&1 ood VD hodta 71 e ter P b /
G A2 505000 YOL00I000 21 S92 16T Enikol masimdis selessig
G (03000 V00300 2.1 e EY - Elftalasi sabesseg:
IO Végrehajtas .%”‘55& 0 00 s
Lépésankeén M - {0ROD.00D
\ cio S ; ;
t 54 10800,00
vawnassianar () T ~) Woo0% F,J
Erzeialik: ) e
B Max vighaberethenl
H—Gepi O-an O Mars . .
T—Gﬁtlﬂ‘-!l‘l-
et ) Foyacer.
Mk 00:00:22 0 permet I
Tpecmnmnksss (01:19:32 - =
ik T2
[— £) e e
T pncasaia Frefi2E.re aptimakzat BT | ) et [pen. [
Megnyitva: CiGerberHobbyd tap
) Ghsak T Mkodok 7 JEsemanrek ) Uzanat
B30 0 quﬁ] gmmzp Om [Fa] ol:lwml[Fq OEma]Fﬂ Omnm Qﬁﬂﬂiﬂi

(Mach3 CNC vezérlg szoftver)
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Védelmi funkciok és jelzéseik:

(LED-ek)

A Profi2S CNC Servo Vezérl6 kétszinti, sszetett védelmi rendszerrel rendelkezik. Néhany funkci6 kiépitése
opcionalis, mely a vezérlés komfortjat hivatott emelni, mas veédelem autonom és a Vezeérlét+motort, 6nalloan is
védi.

Védelmi szintek:

1. Autondm védelmek. Muikddésbe 1épésiik esetén a motort motorfékkel megallitjak, a Vezérlét lekapcsoljak és
LED jelzéseket adnak. A Vezérl6 Gjrainditasaval lehet csak kihozni bel6le. Minden autoném védelem hibajelet
general az Error kimeneten, mellyel a PC-n futé CNC vezérlszoftvert (pl. Mach3) is lelehet allitani.

- POST™ teszt:

Minden bekapcsolas alkalmaval a Vezérl6 leellenérzi az erdatviteli FET-eket. Ha barmelyik FET-et hibasnak
érzékeli, kigyUjtja az [Fl-B2-F8-F4 LED-eket és letiltja a Vezérlst. A jelzés elsésorban FET zérlatra utal. Ilyen
esetbe szervizhez kell fordulni. A teszt, motor tapfesziltség megléte esetén képes a diagnosztikara, akar
beko6tott vagy hianyz6 motor esetén is.

*POST = Power On Self-Test

- Error regiszter talfutas védelme (kétfokozatu):

Ha a hibajel 3s-on keresztiil folyamatosan meghaladja 255 Step értéket, a Vezérl6 motorfékkel megallitja a
motort és letiltja tovabbi miitkdését.

Elsésorban forditott Encoder bekdtés és motormegszorulas védelmet latja el. Mikoddése esetén jelzést ad az .
as LED-en keresztul.

Az Error* regiszter (DSP) +- 65535 Step eltérést is képes tarolni, mely ha 3s-on belil korrigalhatd, nem torténik
blokkolés. DSP tulfutasa eseten ezt az i-és LED siri villogasaval jelzi.

* Error regiszter = hibaszint regiszter, mely a kért és a tényleges mechanikai pozicidk kozotti eltérést méri
encoder Step-ben. Ha nincs eltérés, értéke 0.

- Motor tularam védelem:
A Vezérl6 folyamatosan méri a motor aramfelvételét és a Limit trimer altal beallitott aramérték elérése esetén,
azt korlatozza. A korlatozas tényét az .—as LED kigyujtasaval jelzi.

- Motor talterhelés védelem:
Ha motor talaram korlatozasa folyamatosan miikddik 10s-ot meghaladdan, a védelem megallitja a motort és
letiltja tovabbi mukddesét (az .—es LED folyamatosan égve marad).

- Vezérlé talterhelés vedelem:
A Hitéborda hémérsékletét egy thermo szenzor folyamatosan méri és kb. 85°C felett letiltja a VVezérl6 tovabbi
muikddését. A védelem ezt az Bl LED jelzésével tudatja!

2. PC-n keresztiili védelmek. Onmagaban nem allitja meg a Vezérlét, csak hibajelet general az Error kimeneten.
Ha ez a kimenet 6ssze van kotve a Profi2B kartya egyik Input bemenetével és a vezerlé szoftver megfelel6en fel
van konfigurélva, akkor ez a jel képes megallitani a végrehajtast ugy, hogy nem torténik impulzus vesztés!
Bizonyos feltételek mellet a hiba kijavitasa utan, selejt nélkil fojtathaté a munka.



- Slip hibajel (kdvetés figyelés):

Ha az Error regiszter hibaértéke 10 Step-et meghaladja és folyamatosan fennall 2s-on keresztiil, hibajelet
generél az Error vezetéken. A hiba fennallasa esetén, ezt az §2 LED kigyujtasaval is jelzi! Els6sorban rossz PID
beallitasok és motor talterhelések jelzésére szolgal. Mindsiti a kdvetés pontossagat.

Jol beallitott PID szabalyzo esetén a kdvetés pontossdga +-3 Step értéket nem 1épi tul. Mindenkori pillanatnyi
értékét, a Profi2S Servo Monitoron ellendrizhetjik.

E-Stop bemenet:

1
|Error |

.EN[i

(Error + GND + E-Stop csatalakozd)

A Vezérl6 rendelkezik vészleallitd funkcidval, melyet az E-Stop bemenet és a GND labak kdzé kotott
nyomogombbal lehet aktivalni. Aktivalas esetén a Vezérl6 vészfékkel megallitja a motort és blokkolja annak
tovabbi miikddését, valamint hibajelet general az Error kimeneten. Kihozni beléle csak Gjrainditasaval lehet.
Fontos tudni, hogy a vészleallitds mindig minden koérilmények kdzott mikddik, mig a PC-n kiadott Stop, a
Vezerl6 impulzus puffere miatt, akar csak tébb masodperc malva fejti ki hatasat! Egy rossz beallitas miatt (PID)
lengésbe kerilt Vezérlét, csak E-Stoppal, vagy kikapcsolasaval lehet megallitani!

Teljes kiépitésében a védelmet igy kell ésszehuzalozni:

(integrélt védelem + végallas bemenetek)

www.cnc-elektronika.hu -9- www.hobbycnc.hu



A fenti rajz egy 4 tengelyes Szervo vezérl6t abrazol, mely csak 1 Input bemenetet foglal le a Profi2B
Baziskartyan, mégis mind az Error jelet feldolgozza és mind a 4db max. végallas kapcsolét is! Makodésik
esetén a Mach3 E-Stopra meg fog allni (helyes bekonfiguralasa esetén)! A kapcsolas tartalmazza a kiilsé E-Stop
nyomadgombot is, mely helyes Mach3 beéllitasnal, azt is megallitja (az E-Stop jele megjelenik a Vezérl6 Error
kimenetén). Kiilsé E-Stop mitkodtetése esetén nem garantalt, az impulzus vesztés nélkili megallas (0-pont
felvétele sziikséges lesz utolag)!

A fenti rajz nem tartalmazza a tengelyek masik oldali végallasait (vagy Home kapcsoloit), errél kulon kell
gondoskodni (lasd a Profi2B leirasat)!

Mechanikai kialakitas és telepités:

Tengelyenkénti egy kértyas kialakitas, PCB méretei: 140x112 mm, 4db 3mme-es rgzit6 furattal. A furatok
tavolsaga: 130x102mm.

Tengelyszdmnak megfelelé szamu Profi2S kértyat 6sszefogatva, tombdsitett kialakitas Iétrehozésa célszeri
(max. 4db csatlakoztathat6 1 Profi2B Béziskartydhoz).
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A Vezérlo, élére allitva (egymas tetejére) szerelhetéségre lett optimalizélva (legkisebb helyigény). A szabad és

akadalymentes légmozgast figyelembe véve kell kialakitani a tombot. A Vezérl6 optimalis helyzete a révidebb
élére allitott, egymas tetejére (hutébordak felé, tavtartokkal) szerelt , tombdsitett kivitel.

-
!
]
.
4

(Profi2 Compact kialakitasa)

Zavarforrasoktdl (villamos), minél tavolabb helyezziik el! Portdl, mechanikai hatasoktdl dobozolassal védeni
kell (a szabad Iégmozgas megtartasa mellett)! Razk6dasnak ne tegytk Kki!

4A névleges aramfelvételit motorok hasznélata felett, kenyszerhiités szilkséges (ventillator)!
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Villamos csatlakozasok, kotések:

Minden vezetéket arnyékoltan kell szerelni!

A nagyaramu vezetékek (motortap és motor csatlakozas), valamint az Encoder bemenetek csavaros
sorkapcsokra lettek kihozva. Alkalmazhat6 vezeték keresztmetszet max. 1.5mm?. Minden nagyaramu vezeték
érparonként sodrott, és arnyékolt Kivitelben ajanlott. Kivaldan alkalmas erre a 4 eres, érparonként sodrott,
arnyékolt, u.n. ipari 4-20mA-es jelkabel, 0.5mm?*-es keresztmetszettel (villamos szakiizletben kaphat6).

(2x2 sodrot érpar, 0.5mm--es keresztmetszettel)
Az Encoder vezetékezését feltétlen arnyékoltan kell szerelni! Torekedni kell a lehet6 legrovidebb vezetékezésre
és a nagyaramu vezetékektol valo leheté legelszeparéltabb elhelyezésére! Az arnyékolst a Vezérlé Encoder
bemenetén talalhatdé GND-vel kell 6sszekotni! Tilos az arnyékolast (és igy a GND vonalat) a CNC gép
fémvéazara kotni!

A CNC gep fémvazat a konnektor védofoldelésevel kell 6sszekotni!

Amennyiben tapellatast igényel az Encoder, az Encoder kdzvetlen kdzelében (ha belll, eleve még nem lett
volna) a tapvezetéket legalabb 1000uF-os kondenzatorral sziiretni kell (\Vcc és a GND vonalra kell kétni)!

A polaritas helyes bekdtésre (motortap) fokozottan tgyelni kell! Forditott bekdtés esetén a Vezérlo tonkremegy!
A nagyaramu vezetékezést a lehet6 legtavolabb vigyik a Vezérl6tol.

Motortap méretezeése:

A motor tapfesziltséget nem kell stabilizalni, viszont kondenzatoros sziirésénél az 1000uF/A 6sszefiiggést
alkalmazni sziikséges (a kapacitas tilméretezése nem karos)! A terhel6 &ramnéal a motor(ok) névleges dramat
kell figyelembe venni (kdzos tapnal tengelyenkénti dsszertéket)!

A motor-tapfesziltség kivalasztasanal az alkalmazott szervo motor fesziltsegét kell alapul venni és ennek 1.2x
- 2x értéke javasolt.
Pl. egy 18V-0s szervo motorhoz, 24V - 40V megfelel6.

Kevert hajtdsmodu vezérlés épitésénél (Iéptetémotoros + szervo tengelyek), ha a tapfesziltség megfelel mindkét
motortipusnak, akkor hasznalhat6 kézos tapegyseq is!

A kapcsol6uzemii tapegységek (mint pl. a PC tapok) hasznalata nem javasolt (PWM-es aramszabalyzas tlskéi
megzavarhatjak a kapcsolduzemii tap elektronikajat és indokolatlanul leszabalyozhatnak), helyette a klasszikus
transzformator+egyeniranyitd+kondenzatoros tapok javasoltak!

A motortép becsatlakozésa a Vezérlobe az SK1 sorkapcson torténik. Polaritasara igyeljink! Hasznaljunk
arnyekolt vezeteket!

(Motortép csatlakozo)
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Motor bekotése:

A DC motor kivezeteseit az SK2 sorkapocsba kell kétni. Polaritdsa nem érdekes, forgasirdnyat a CNC vezérl6
programokon belul meg lehet forditani.

(Motor csatlakozdja)

A vezetékezés keresztmetszeténél a motor névleges aramat kell figyelembe venni. Arnyékolt vezetékezést
hasznaljunk!

Digitalis Power és Signal csatlakozasok:

A digitalis tap (Power) és a jel (Signal) csatlakozasok tiiskesorok. A tliskesori csatlakozasok a szabvanyos PC-s,
belsé (CD-ROM - Alaplapi) audié (arnyekolt) kabelre lett tervezve. E kabelek (4rnyékolt) hasznélata erésen
ajanlott (mindkét végén széles, fekete csatlakozd hivellyel)! A csatlakozasok poziciondltak, forditott bekdtésuk
nem lehetséges.

(Power és Signal csatlakozasok)

(arnyékolt jelkabel)

Ugyelni kell a Signal és Power vezetékek fel nem cserélésére! Felcserélédése esetén a Vezérlé azonnal
tonkremehet!

A vezetékek ne érintkezzenek a hiitébordaval (megolvadas veszély)!
-13 -



A 4 db. Profi2S Vezérlét el kell nevezni A-t6l D-ig. Erdemes alkoholos filctollal rairni a betiijelzését! Késsbb e
jelzések alapjan lehet a bitkiosztasi tablazat-vezeérlé 6sszerendelést elvégezni!

A Profi2S Signal csatlakoz6jat a Profi2B Signal csatlakozdjval kell 6sszekdtni (elnevezes helyesen)!

A Profi2S Power csatlakozojat a Profi2B Power csatlakozojaval kell dsszekdtni! A tapfeszultség csatlakozoknal
nincs jelentésége a betiijelzéseknek (egyformak).

A motorok tapfesziltségének kialakitasanal lehet egyesitett motor tapfesziiltseget alkalmazni (minden motor
ugyan azt a tapfesziltséget kapja), vagy megosztott (akar tengelyenként is) tapfesziltségeket (ilyenkor a motor
minuszokat kell csak kozdsitent).

Tilos a digitalis GND (Profi2B) és a motortap minuszat a Vezérlon kivil egyesiteni (a Profi2S Servo
Vezérloben belul egyesitésre keriilnek)!

Encoder bekotése és tesztelése:

Az Encoder csatlakoztatdsa az SK5+SK6 sorkapcson torténik. A sorkapcson Vcc és GND tap csatlakozasok is
megtalalhatéak (ha az encoder ezeket igenyelne).

Az encoder vezetékezését feltétlendl arnyékoltan kell szerelni!
Az Encoder tapfesziltég polaritasara tgyeljink, mert forditott bekotése esetén az tonkremehet!

Az Encoder A és B csatornajanak felcserélése nem okoz meghibasodast, de rendellenes Vezérl6 miikddést okoz.
Felcserélodése esetén a Vezérlé a motort max. sebességgel elinditja egyik irdnyba mivel a visszacsatolas
forditva fog mikdodni!

Ezért az elsd élesztéskor a motort nem szabad 6sszekapcsolni a mechanikaval!

Ha ez megtorténne, a Vezerlé 3s mulva megallitja a motort és letiltja tovabbi mikodését!
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Bekotés ellendrzése:

A teljesen 0sszehuzalozott Vezérl6 Limit és P trimmerén allitsunk be kb. 1/3 allast (0 pozicio az 6ramutato
forgasaval megegyezé iranyban van), a tébbi trimmert vegyiik teljesen O-ra!

(P trimmer pozicidja) (Limit trimmer pozicidja)

Kapcsoljuk be a P2B-t és a motor tapot.
Kézzel 6vatosan mozditsuk meg a motor tengelyét.

Ha motor hirtelen elindul (nagy sebességgel), akkor a bekotés forditva sikerdilt!
Kapcsoljuk ki a Vezérlét.

Ha a motor nem pordg, akkor jol kotottik be a sorrendet!

Forditott bekotés esetén vagy az A és B vezetékeket cseréljik fel, vagy a motor gerjeszts (SK2) vezetékeit
cseréljiuk meg!

Encoder kezelés beallitasa (felbontas):

A Vezérl6 DSP processzora haromfélekép képes kezelni az Encodert:

(DSP Config beallitasai)

A DSP Config tiskesor 1-es labat apré fehér pont jeldli.
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A DSP beéllitasat az FO-as LED felvillandsainak sebessége is jelzi (felezésnél lassul, duplazéasnal gyorsul). A
beallitasok érvényesitéséhez a Vezérlét Gjra kell inditani!
Tovabbi informécidt talal a Motor Tuning leirasnal is!

(FO LED)

Szoftver oldali beallitasok:

A szoftvert alapvetéen a Profi2B Baziskartyanal ismertetett modon kell beallitani! Részletes beallitast a
leirasaban talal, kérem azt is alaposan olvassa el!

BERFTIE TN
V10 |

2

(a szoftvert a Profi2B kértyara kell éllitani

Itt csak az alapbeallitastol vald eltéréseket targyalom! A Profi2B Setup leirdsanal gyors setup File-t is talal a
gyorsabb Gizembe helyezés megkonnyitése véget!

Session Profile i il

Current Profiles

Create Profile

4DFoam
H1 Conraller Delete Profie
Mach 3l :
Mach3Turn
plasma
Profil

i

(telepitett gyors setup Uj Servo profilt hoz létrte)
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A Servo hajtashoz sziikséges nagyobb sebességek miatt, a Mach3-ast 45kHz-es sebességen érdemes hajtatni.

Engine Configuration.. Ports & Pins ) x|

Part Setup and /s Selection | Motor Outputs | irput Signals | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindie Setup | Mill Options |

For &1 —Port #2 -~ MaxNC Mode
¥ Part Enabled I Port Enabled OR I~ Max CL Mode enabled
0378 Port Address ]MEW Fort Address [ Max NC-10 Wave Diive
Ertry in Hex 09 AF oy Entry in Hex 0-9 A-F anly Program restart necessary
[~ Pins 2923 inputs

I Sherne 1/2 Pulze mode,
o ™| ModBus InputOutput Support

250004z " 35000Hz F 45000Hz ™ ModBus Plugln Supported.
™ Event Diiven Serial Control

| Senvo Seral Link Feadback

ok |[ megse Elkabnsz

(ajanlott a 45kHz-es Kerner sebesség hasznalata)

Nagyon fontos a kdvetkezé beéllitas:

Engine Configuralion... Ports & Pins : x|

Port Setup and fos Selection Motor Outputs i Input Signals | Outpes Signals | Encoder/MPGs | Spindie Setup | Ml Options |

signal Enabled StepPin® | DiPine Dif Lowhctivé | Step Low Ac... iStepPort | DirFort
X Ao of g 8 x Lo 3] 1
¥ dodis of E & x o 1 F
7 Ais of 5 5 ¥ : | i 1
A Aods of 3 2 L { o 1 1
B Ao L 4 0 0 L B 0 0
€ Asis ¥ o 0 x L4 0 o
Spindle L 4 o 0 X k4 0 0

OK I Magse I Alkatres 1

(A Profi2S Vezérldnek sziikséges beallitasok)

Fontos, hogy a P2S Vezérlének be legyen &llitva a STEDIEOWIAGEIVE jel! Amennyiben vegyesen hasznaljuk a
Profi2A Iéptetémotoros Vezérlét a Servo Vezérlovel (P2S), akkor a Profi2A-hoz tartozé Step jeleket NEM
szabad Step Low Activre allitani, viszont a Profi2S Servo Vezérléhoz tartozé Step jeleket be kell allitani!
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PID szabalyzas bedllitasa:
Elmélet:

A szervo vezérlések mikddése teljes mértékben kiilonboznek a l1éptetémotoros vezérlésektol, ezért sajatos
motor tuning eljaras alkalmazasa szilksege! Maga a szabalyzas elvei és a lezajlédé folyamatok Gsszetettek, ezért
itt csak tomoren érdemes vele foglakozni (felhasznaldi szinten).

Encoder illesztés:

A DC motoroknak nincsen elére meghatarozott l1éptetési pozicidjuk mint a léptetémotoroknak, ezt a funkciot
teljesen a vezérlés valdsitja meg a motorra szerelt encoder segitsegével. Ez folyamatos és dinamikus
(kimozditésa esetén vissza fog allni) pozicidban tartést jelent.

A motor felbontéasat alapvetéen az encoder felbontsa hatarozza meg. Ezt a vezérlés bizonyos mértékben folfele
és lefele is modosithatja.

Profi2S Servo Vezérl6 az encoder alapfelbontdsat harom médon képes kezelni:

1. duplazva (szorozza 2-vel)

2. 1:1 (valtoztatas nélkil)
3. felezve (ossza 2-vel)

Erre a Mach CNC szoftverek alkalmazasa esetén kilondsen nagy sziikség van, mivel a szoftver max. 45kHz-es
leptetési frekvenciajara lehet optimalizalni az alkalmazott szervomotort (encoderét)! Az elérheté maximalis
fordulatszdm a kdvetkezé képlettel szamithato:

Trnax =45000/Efeinontasx60  [fordulat/perc]

fmac.=elérheté maximalis fordulatszam [1/min],

45000 = a Mach3 maximalis léptetési frekvenciaja [Hz],
Efeinontas= @ beallitott (Jumperelt) encoder felbontas,

x60 = percre atszamitas

Egy példa:
egy 500 alapfelbontasu encoderrel szerelt DC motorral és Mach3 CNC vezérlével (45kHz-es modban) elérhets
maximalis szervo fordulatszam:

45000/500%60=5400 1/min.

Amennyiben a kapott fordulatszam vagy felbontéds szamunkra nem kielégits, a DSP konfiguraldsaval lehetsség
van, az encoder felbontasok manipulalasara! A fenti példanal maradva, ugyanezen encodert duplazva (1000-es
felbontasra) mar csak 2700 1/min fordulat érhets el. Egy atlagos felhasznalasnal a 2700-as maximalis fordulat
béven elegendd és a felbontas a legidealisabb! A fordulatszam és felbontasi értékeket egyuttesen kell
mérlegelni!

Fontos:

Mivel az egész rendszer visszacsatolasa teljes mértékben az encoderen keresztil torténik, annak felbontasa
minden egyéb dinamikai jellemzoékre (lemaradas, lengesi hajlam, stb.) is kihatassal van! Alkalmazzuk a lehet6
legnagyobb felbontasokat a minél finomabb és precizebb hajtasminéség eléréséhez, ugyanakkor a motornak
legyen elegend6 fordulatszama is!

A bedllithatdsagot figyelembe véve, a Profi2S Servo Vezérldnek a 200-t6l, 3000-ig terjedd encoder felbontasok
a legmegfelelbbek!
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Poziciohi kovetés, lengések, PID:

Egy Step/Dir rendszerben mivel a vezérlés elére nem tudja hova kell mennie, bizonyos idékéséssel kdveti a
kiadott mozgési utasitasokat. Ez egyenletes mozgésok esetén rendkivdl Kicsi és igy elhanyagolhatd. Durva
sebességvaltozasok esetén (pl iranyvaltasokkor) ez mar joval tetemesebb. Ez a késés a mechanikai
tehetetlenségekbél (lendiiletekbol) és motor+elektronika reakcididejébdl adddik.

(erdsen stilizalt mozgasi pélya)

A fenti &bran egy erésen stilizalt mozgasi pélya eltérést abrazol. A piros szaggatott vonal képviseli a kivant
mozgasi gorbét (gyorsitasok és lassitasok nelkili iranyvaltasokkal), a kék vonal a tényleges mechanikai utat
abrazolja. Lathatd, hogy a sebességek valtozasa kornyékén a szabalyzas csak bizonyos lengésekkel és
elterésekkel képes kdvetni. Ennek a problémanak lekezelésére sziletett az u.n. PID szabalyzasi eljaras, melyet
teljes egészében tartalmaz a vezérlo!

PID:
A PID szabalyzas probalja a kivant palyan tartani a mechanikat. Ez harom f6 komponens eredéjébdl szamitott
motorgerjesztés révén valdsul meg. E harom komponens nevébél szarmazik a PID rovidités.

P = Proportional (aranyos tag);

I = Integral (lassubb, hibadsszegzé tag);
D = Derival (gyorsabb, a valtozasok sebességére reagalo tag).

www.cnc-elektronika.hu -19 - www.hobbycnc.hu



PID position loop
Controller

i Paosition

I
]
To
I error :
i m | amplifier
I
I

Position == T ] gl
command !
' - D i Actual
| :

e

P = aranyos tag:
A kért és a tényleges pozicid eltéréssel aranyosan emeli a motor gerjesztését (el6jel helyesen). Mértéke a motor
dinamikajat befolyasolja (milyen erével reagaljon a névekvé hibakra).

| = hibadsszegz6. Ha pici hiba maradt a pozicioban, akkor idével ezeket 6sszeadva, felerésiti, és a motort
berantja a pontos (kért) pozicidba. Pici hibak megsziintetésére szolgal. Reakcioja viszonylag lassu.

D = gyors reakcioju tag. Gyors, ugrasszerii valtozasokra adott reakcio, extra dinamikaja gerjesztés. A valtozas
sebességével aranyosan noveli, vagy csokkenti a gerjesztest, ezzel fokozva a motor reakciojat illetve lengés
csillapitasat (negativ reakciot). Els6sorban a rendszer lengés csillapitasaért (stabilitaséért) fele. Csak valtozo
sebességeknél miikddik és a valtozasok sebességével aranyos.

+ Eltérés

-

- Eltérés
(PID szabalyzas, tranziens gorbe)

A fenti gorbe egy gyors (ugrasszerii) poziciovaltozast igényl6 palyara adott mechanikai valaszgorbét abréazol
(mechanikai beallas). A fenti allapot egy nagysebességgel kdzeledé motort mutat a 0-pontba zuhanva, majd a
mechanika lengésekkel megall és beall a 0-lara. Megfigyelhet6 a PID szabalyz6 egyes beavatkozasai.

P adja az alapgerjesztést mely az eltérés mértékével ardnyosan né (alapnyomatékot a motornak). D adja a
beesés max. szogét (csillapitasat), mely a lengés csillapitasért felel. Minél nagyobb a szdg (kisebb a D tag
hatasa), annal toébb és nagyobb tallovés (a+b) mérhetd, és annal tovabb tart a rendszer megnyugvasa. | tag felel
a maradek pozicio hiba kijavitasaért (idovel felerésitve azokat annyira, hogy a motort behlzza a kért pozicioba).
Nagy jelentéséggel bir a palya hii mozgatas megvaldsitasaban!

A PID tagok hatésai:
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- P tag: emelésével fokozodik a motor palya hii mozgatasa, né a motor nyomatéka.
- Kevés P tag : nagy pozicid elterési hibak, lomha reagalasok, gyenge motor.
- Sok P tag: tdlreagalo, lengé rendszer (oszcillacid), rangatézd motor, irdnyvaltasok utan lengési hajlam.

- | tag emelésével szigorodik a poziciokdvetes, keményebben tartja a 0 hibaszintet. Kdvetési hiba esetén
gyorsabban és erésebben akar pozicioba allni.

- Kevés | tag: maradék hiba nem sztinik meg (nem palya hii kovetés, iranyvalasok utan maradékhiba kialakulasa
és fennmaradésa).

- Sok | tag: belengé, oszcillalé mechanika (tulkompenzalas), vadul rangat6zé, lengé motor. Nem sziing, er6s6dé
vad oszcillacio.

- D tag emelésével a gyorsitasok dinamikusabbak lesznek, a lassitasok jobban csillapitva térténnek. Novekszik a
rendszer stabilitasa (lengés csillapitas), viszont a reakcio idék is megnének.

- Kevés D tag: oszcillal6 (leng6) rendszer, lassan vagy egyaltalan nem csillapod6 lengések az iranyvaltasok
utan.

- Sok D tag: talfékezett (csillapitott), merev motorhajtas (eré6s melegedés a motorban és lomha reagalas, morgé
motorhangok).

Motor beszabalyozasanal mindharom tagot kell egydttesen szabalyozni, a harom tag egyuttese hatarozza meg a
szabdlyzas josagat, ezért lehet tobb ponton (6sszéllasban is) jo beszabalyzést talalni!

PID szabalyzo behangolasa:

(PID)

Mivel a jelenségek szabad szemmel nehezen, vagy egyaltalan nem kdvethet6ek, ezért a szabalyzé preciz
behangolasahoz hasznalni kell (érdemes) a Profi2S Servo Monitort, melyrél leirdsaban olvashat!
Megismerése feltétlenil sziikséges, ezért elstte kérem olvassa at alaposan!!!
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(merés és analizis)

Comen 1 7] [l P Profi2§ CNC Servo Monitor
-~ Uz ———————————
= Trigeiczell  [Livite20) Srep}

Figpeld rdizdaa | Siop l
T Fulpanalos:
Slat | Thop |
4 s
126
e

w

~Traciensbdp ————————————
¥ - GEVIATION o
.."J.[ ,1 :-_ I mwlh.
W CTE- R AR A

(Profi2S Servo Monitor)

A PID szabalyzo6t mindig teljes mechanikaval egydtt kell beszabalyozni (annak fékezo ellenallasaval és
tdmegével), lehetéleg a hasznalni kivant (pl. Mach3) CNC vezérléprogrammal mitkddtetve (az ott beallitott

sebessegekkel es gyorsulasokkal)! A monitort és a Mach3-mat egyszerre futtatva, tengelyenként haladva kell
végezni a beallitast.

A Mach3 CNC vezérl6 program alapismerete sziikséges a hangolashoz! Informéaciot a Mach3 leirdsanél talal!
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(Profi2B felulet Mach3-nal)

Hangolas el6tt a Mach3-mat a Profi2B kartara kell konfiguralni, valamint a CNC gép alapfelbontasait és
sebesség/gyorsulasait be kell allitani!

A hangolas alatt a mechanika oda-vissza mozgasokat fog végezni, és e mozgasokat mérve (Monitorral) torténik
a hangolés. Cél az, hogy a mechanika minél kisebb hibaval kdvesse a PC &ltal megkivant mozgéasi palyat!

A mozgasi palyat egy egyszerii G-kod programocska fogja végezni, amit majd a Mach3-ba kell bet6lteni és
kilonbdzo sebességekkel és gyorsulasokkal kell végrehajtatni.

Mozgast generald kisprogram (G-kod):

(File Szogteszt.tap )

(Wednesday, April 14, 2004)
G90G80G49

F2000

G1 X0.0000 Y0.0000 Z0.0000 A0.0000
M98 P1234 L50

G1 X0.0000 Y0.0000 Z0.0000 A0.0000
M5M30

01234

G1 X0.0000 Y0.0000 Z0.0000 A0.0000
G1 X700.0000 Y00.0000 z0.0000 A0.0000
M99

A program F sordban (itt F2000) meghatarozott sebességgel (itt 2000 mm/perc) elmozgatja a meghatarozott
tengelyt (itt az X-et) 50%, 0 és 700 mm kozott, oda-vissza (ciklikus, subrutin hivasokat hajt végre). A vilagossal
jelzett sorokat a teszt folyaman, idonként szerkeszteni sziikséges. Az F sort (itt F2000) ha a sebességet
szeretnénk fokozni (mm/percben), a G1 X700.0000 ... sort pedig ha a tébbi tengelyt szeretnénk mozgatni (pl. a
Z-re igy néz ki: G1 X00.0000 Y00.0000 Z700.0000 A0.0000 )! Ha az elmozdulas mértéke (itt 700mm) nem
megfeleld, ezt barmire at lehet irni (mm-ben értendo)!

A szerkesztéséhez a Mach3 Profi2B felllete kinal lehetéséget (a Windows Jegyzettémb-jén keresztil).
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G0 ¥0.000000 Y0.000000 £2.000000 '?l Uj
51 x0.000000 Y0.000000 £-1.992157 =

G1 X0.500000 Y0.000000 £-1.992157
G1X1.000000 Y0.000000 £-1.992157
G1¥1.500000 Y0.000000 2-1.992157
G1¥2.000000 Y0.000000 2-1.992157
G1¥2.500000 Y0.000000 2-1.992157
G1¥3.000000 Y0.000000 £-1.992157
G1¥3.500000 Y0.000000 £-1.992157
G1¥4.000000 Y0.000000 Z-1.9921587 |

I o Végrehajtés “)Vissza

Léepésenken

o Stop . ’DSzunet

A kivetkezd sor: )| 0

Végrehajtas innét I

(A Mach3 Szerkeszt gombja szolgél a G-kdd modositasahoz)

Hangolas menete (vezérlénként):

Tesztelés elstt gyszadjink meg az encoder helyes bekotése felol! Forditott (A és B csatorna) bekotése esetén a
Vezérldg elszalad egyik irdnyba teljes sebességgel! Ezt Ugy ellendrizhetjiik, hogy szét kuplunggdlt motornal, ha
bekapcsoljuk és megprobaljuk kimozditani a tengelyét, nem szabad elszaladnia! Forditott bekotés esetén a
motor két végét cseréljik meg!

l Be kell allitani (jumper-elni) a DSP Config-jan a kivant encoder kezelést (lasd fentebb)! Ez egyben
meghatarozza az elérhet6 felbontas mértékét, amit a Mach3-ba be kell allitani, az adott tengelyre vonatkoztatva!
A Jumper athelyezése esetén a Vezérlét Gjra kell inditani!

l Be kell allitani a motor megengedett maximalis aramahoz az aramkorlatot (P4-es Limit trimert). A trimmert
az 6ramutato jarasaval megegyez6 irdnyba forgatva csokkentjuk (véghelyzetében kb. 0.1A), ellentétes iranyba
noveljik (véghelyzeteben kb. 10A) a cstucsaram korlatozas mérteke. Meg kell becsuilni a motorunk aramanak
helyét és a trimmert oda kell allitani!
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(cstcsaram korlatozé, Limit trimmer)

Bl A hangolas idejére egyenldre ne kossiik dssze a védelmi kioldést (Error vezetéket) a Profi2B kartyaval
(felesleges leoldasokat ne generaljon még most)!

& Be kell allitani a Mach3-ason a tengelyek felbontéasat, sebességét (egyenlére min. 15000 mm/perc legyen) és
a gyorsulasokat (egyenlére 100 mm/s® legyen)! A gyorsulast és esetleg a max. sebességet a teszt folyaman még
véltoztatni szlikseges lesz!

Bl Be kell tolteni a G-kédot a Mach3-ba és a szerkesztésével be kell &llitani az elmozdulast a tesztelni kivant
tengelyre (ha pl. Y-ont akarjuk tesztelni, akkor az Y koordinata mutasson 700.0000-ra, a tobbi 00.0000 legyen)!

Bl Allitsuk minimumra a harom PID trimert (éramutatd jarasaval megegyezé iranyba van a 0)! Majd a P és a D
trimerét emeljik fel kb. 1/3-ad allasba!

(P és D trimmerek beallitasa)

# A gép minden tengelyét allitsuk kozépallasha és gyszédjiink meg réla, hogy innét van béségesen 700 mm
mindkét irdnyba (ha nincs, akkor a teszt G-kodban vegyiik lejjebb az elmozdulds mértékeét)!

Bl Inditsuk el a programokat és a tesztet! Figyeljilk meg a mozgast és ha vad lengésbe kezdene a rendszer,
csokkentsik a P tagot!

Bl A Monitor programmal mérjiik Folyamatos médban (oszlopdiagrammal) a lemaradésokat és a P tag
szabalyzasaval allitsunk be 10 - 20 Step kozotti késést (az egyenletes szakaszban mérve)!
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| + Eltérés:
»28h

— 128 —

0
(Folyamatos mad)

@0l Ha nagyon beleng az iranyvaltasokkor, akkor emeljiink addig a D tagon, mig nem valik kezelhet3vé a
folyamat (tul er6s nem ideélis)!

@ Az 1 tag nagyon finom emelésével (6ramutaté jérasaval ellentétes iranyba tekerve) allitsuk be a rendszert
ugy, hogy az egyenletes mozgasokkor a szabalyzo kb. 0 hibara kihozza a hibat (enyhe lengéssel a 0 kérnyekén)!
Csak Ovatosan, mert tlladagolt | tag, vad lengésbe viheti a rendszert! Ha ez bekdvetkezne, kapcsoljuk ki a
motort és vegyunk visszabb az | tagbdl, majd folytassuk a hangolast!

(I tag trimmere)

@21 Ezen a Mach beallitason egy jol behangolt Vezérld minden ponton (iranyvéltasokkor is) 0 hibaval (+-1
Step) dolgozik! Addig végezzik a hangolast (P-1-D allitasokkal), mignem elérjik ezt az allapotot! Ha a
mechanika luktet, szorul, (t, akkor kisé rosszabb hibaval is megelégedhetlnk!

@8l Ellensrizziik tobb sebességen is a hibét (pl. 10, 100, 500, 1000, 3000, 4000 mm/perc, sth.)! A sebesség
emelésével az iranyvaltas pillanataban kicsit megugorhat a hiba, de ezt a Vezérlonek gyorsan javitania kell (a P-
tag esetleg az I-tag emelésével javithatd). fokozodo lengés esetén emelhet6 a D-tag is (de ilyenkor ismét
ellendrizzik a lentebbi sebességeknél is a rendszert)!

@4 Nem szabad semmibél sem tiiladagolni semmit! Epp ott kell megallni a trimerek emelésével, ahol a hiba
épp megsziinik! Ellenkez6 esetben ideges, tdlreagal6 szabalyzést fogunk kapni.

@8l Ha minden ok, emelhetiink a Mach3 motorgyorsitas értékén és ellendrizziik a véltaskor fellépd
hibacsucsokat.
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@6l Az a legjobb gyorsulés beallitas, ahol még képes a Vezérls 0 kornyékén (max. +-3 Step) tartani a hibat
fékezés és gyorsitasok alatt is! Ha ezt megtalaltuk, akkor erre a gyorsulasra képes a rendszerlink! Gyorsjaratban
megengedet a rovid (impulzus szerti) hibajel akar 50 Step-es értékkel is! Amennyiben a hibat az I-tag még
képes kikompenzalni a linearis szakaszban, hasznalhatd ez a gyorsulas is (csak gyorsjaratban)! Altalaban a
hibaszint beallithato +- 1 Step kozotti értékre!

. Stressz vizsgalat:

Ehhez le kell allitani a Mach3-ast és a Vezérl6 Test gombjat megnyomva a Monitor Trigerezett modjaban
megrajzoltathato a tranziens gorbe! Akkor jo, ha minél kisebb tallovésekkel és lengésekkel be all a rendszer O
hibara! llyenkor a rendszer kap egy 255 Step hibaju alapjel ugrast, és neki le kell tudnia kezelnie ezt.

(tranziens gorbe)

Ha a lengések nagyon soka, vagy egyaltalan nem sziinnek meg, akkor a bedllitds nem kielégit6! Ilyenkor
altalaban vagy sok az I-tag, vagy kevés a D-tag értéke!
Tobbszor ismételjik meg ezt a tesztet!
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(D-tag valtoztatas hatasa a tranziens gorbére)

Ahogyan csokkentjilk a D-tagot, né a beesés szoge (alfa), és n a tallovések mértéke, szama (D<D<D<D). Tul
erés D-tag esetén viszont nagyon megné a motor csillapitasa és jobban melegszik is.
A gorgetésavot megfogva a gorbe idében nagyithato és teljes részleteiben tanulmanyozhatdva valik!

@8] Pozicioban tartasi vizsgélat:

A Monitor Folyamatos mddjaban és leéllitott Mach3 mellett a hibajelnek 0 (+-1) -ben kell allnia! Ezutan fogjuk
meg a motor tengelyét kézzel, és prébaljuk meg kimozditani! A motornak nyomatéka erejéig vissza kell
kényszeritenie a tengelyt 0 pontba! Ez szépen nyomon kovetheté a Monitor diagramjain is!

@8 Ha minden pontban kielégits eredményeket mériink, a beallitas sikeres volt.
Tovébbi tippek:

Amennyiben a G-kddban magasabb sebességet allitunk be mint a Mach3-ban megadott tengelysebesség, a
program visszafogja a motort (ilyenkor a Mach3 motor tuningnal feljebb kell venni a tengely max. sebességét)!

Egy lengésbe kertlt motort a végallas kapcsold nem tudja megéllitani, mivel a kapcsold a PC-n keresztil
mukodik!

Az E-Stop kiépitésével a Vezérlot minden korilmények kozott megallithatjuk! A Vezeérlot kihozni E-Stop-bdl,
csak Gjrainditassal lehet!

Gyengébb minéségii CNC szoftverek (pl. KCam4) Step impulzusai nem elég egyenletesek. Ezek lengéseket
generalhatnak a szervo mozgasokban! Ezeket ne hasznéljuk!

A Trigerezett mod hasznalhaté a teszt G-kod futtatasa alatt is (vagy akar a megmunkalasok alatt is)! llyenkor a
felvétel csak akkor indul, ha a hibajel meghaladja (egy pillanatra is) a +-20 Step-es szintet! Tanulmanyozhat6
vele az iranyvaltasokkor fellépo lengések lekezelése.

A g0rbe képe elmenthet6 .bmp file-ba és visszatéltve etalon gorbeként (6sszehasonlitd gérbeként) hasznalhat6
(fixen megmarad a képernyon)!
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Ha az irdnyvaltasokkor fellép6 lengéseket mar nem tudjuk lejjebb szoritani, akkor lassabb gyorsitasokat kell
alkalmazni a Mach3 Motor tuning bedllitasainal.

Teszt soran fellépheté védelmi mikodések:

A védelmek reszletes leirasat a Vezerlo leirasanal talalja!

“LEDok)

Ha iranyvaltasokkor kigyullad az F4 (Tularam) LED, akkor a gyorsulas mértéke elmarad a kivant eredménytol
és a hiba ezen a ponton meg fog néni (a motor védelme érdekében korlatozva lesz a gerjesztés)! Tularam
védelem miitkdése esetén a motor dinamikéja nem fog tovabb néni. Ha a védelem 10s-ig folyamatosan
mukddik (pl. megszorult a motor), akkor a védelem letiltja a Vezérlét (kikapcsol a motor és kigyullad az F4-es
LED és égve is marad). Ebbél az allapotbél a Vezeérlé Gjrainditasaval lehet csak kihozni!

Ha a hibajel 10 Step felet van tébb mint 2s-ig, akkor az Error vezetéken keresztil a Vezérlé ledllithatja a PC-t
(impulzus vesztés nélkil javithato ki a hiba, és bizonyos feltételek megléte esetén, folytathatd a munka tovabb)!
Ezt jelzi az F2 (Slip) LED-en is! Kiépitése nem kotelezé. Ha a hibaszint 10 Step al& megy, akkor a jelzés
torlédik. Behangolas ideje alatt ezt a védelmet bontsuk (vagy ne épitsik ki), ne okozzon felesleges leallitasokat!

Tul nagy sebesség esetén a motor nem képes olyan gyorsan forogni mint azt a PC kéri és ilyenkor a hibajel
megszalad (t6bb mint 255 Step eltérés mérheté a monitoron). Ha ez az allapot 3s-ig folyamatosan fennall, a
Vezérl6 motorfekkel megéllitja a motor és letiltja annak tovabbi miikodését (ezt jelzi az F3 LED-en)! Kihozni
csak Gjrainditassal lehet bel6le. Ha forditva kotjuk be az Encodert, ez a védelem fogja leéllitani a motor
megszaladasa esetén.

Ha a Vezérl6 talmelegedne, letiltja a motort és kikapcsol (F1 LED jelzi)! Csak ujrainditassal (és lehiilésevel)
hozhatd ki bel6le!
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Flggelék:

Profi2S CNC Servo Monitor

(hasznalata)
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(Servo finomhangolasa)

A Servo Monitor megjeleniti és brazolja a Profi2S CNC Servo Vezérlé mechanikai eltéréseit (a kivant
(szamitdgép altal diktalt), és a tényleges (motor altal megvaldsitott) poziciok egymashoz valé viszonyat). A
Monitor segitségével lehet a Vezérlét a motor+mechanika egyuttesre hangolni, a leheté legoptimalisabban! A
szoftver a mellékelt adapterkartyan keresztil kommunikal a CNC Servo Vezérlovel.
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(Prof|28 Servo Monltor)
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A Profi2S Monitor kartya sajat mikrokontrollerrel és RS232C illeszté aramkorrel rendelkezik. Az adapterkartya
leforditja, puffereli és lelassitja a Servo Vezérls belsé6 kommunikacidjat, a PC szabvanyos RS232C nyelvére.
Ezenkivil az oszcilloszkop program részére adat trigerelést is végez (elére definialt eseményekre szinkronizalt
adatfelvétel).

Az kartya a Profi2S Vezérlé6 Monitor csatlakozojara illeszkedik (a kartya 1-es laba fehér ponttal jel6lt), a
szalagkabel masik vége a PC RS232C soros portjara csatlakozik (pl. Comm1). RS232C port hianya esetén,
soros-USB atalakitoval USB porton keresztll is miikddhet. A monitorkartya helyes csatlakoztatasa esetén, a
szalagkabel a Profi2S trimerei felé all!

)

L W T el L "1.:
(csatlakoztatott Profi2S Monitor

A Monitor szoftver és a CNC-t vezérlé Mach3-as program egyszerre, egy PC-n, egy idében futtathatdak és
valos id6ben és korulmények kodzott tanulmanyozhato a Szervo vezerlé allapotai! Annak finomhangolasa
azonnal lathatéva valik és konnyedén megkereshet6 vele a legoptimalisabb PID beallitasok!

A Monitor kartya csatlakoztatasa kikapcsolt Servo Vezerlé mellett javasolt. A csatlakozas pillanataban, rovid
ideig zavar keletkezhet a kartya belsé6 kommunikaciojaban és ez téves motor reagalast esetleg kommunikacio
megszakadasat okozhatja.

Rendszer kovetelmény:

A nagysebességii adatfeldolgozas miatt, minimum 2 GHz-es processzorral felszerelt, Windows XP-t futtaté PC
szlikséges. Amennyiben nem egy PC-n futtatjuk a CNC vezérléprogramot (pl. Mach3) és a Monitor programot,
akkor a Monitorprogramot futtatd gép minimum 1GHz-es legyen!
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Profi2S Servo Monitor hasznalata
(gepkonyv)

[

e ___________________.L

(stressz-gorbe)

A program feltelepitése utan ki kell jel6Ini a kommunikacios portot ahova csatlakoztatva lett a szalagkabel.

[comm 1 =] [l Faveles.

(kommunikacids port és allapot jelzése)
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USB étalakitd hasznélata esetén a virtualis sorosport szamat kell kijel6Ini!

G

P TR
e B e s e A

(Csatlakozas USB porton keresztil)
A 'Figyelés.' elétti LED szine ad tajékoztatast a figyeleésrol (piros = kikapcsolva, zold = bekapcsolva).
A Monitor szoftver két f6 izemmaodban mitkddhet:

1, Trigerezett mod. Ez egy digitalis oszcilloszkop mod, mely rekorderként egy bizonyos esemény
bekovetkeztétsl kezdve 2s-on keresztiil tarolja a mechanikai eltérés mértékét és ezt a DEVIATION képernyén

megjeleniti.

2, Folyamatos, gyors kijelzés. Két oszlopdiagramban és alatta szamszeriileg, nagysebesseéggel kijelzi az aktualis
Servo allapotokat. Ez egy egyszeriibb és ezért nagysebességii kijelzési mod, mely id6tél fiiggetlenil, barmeddig
mikddhet.

Az egyes tizemmodok vezérlo kezeldgombjai:

- Uzemméd:
(v Trgerezett [Limit=20 Step]

] (2]
" Falpamatos:
Skart Stop

(lzemmaodok kezelése)
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1. Trigerezett mod:

Rekord készitése 2s-on keresztul (4000 mérési eredmény tarolasa). A triger kiiszob 20 Encoder Step differencia
(hiba). Ennek atlépése esetén indul a felvétel. A felvétel mind plusz, mind minusz iranyba indithaté!

A felvétel elkészilte utan, az eredmény a DEVIATION képernyén megjelenitésre keriil témoritett formatumban
(a teljes rekord a képernyére lesz méretezve). A DEVIATION képernyé beosztasai segitségével leolvashatoak a
hibadk mértékei és jelalakja (PID szabalyzés).

A + e vimi i

(DEVIATION képernyd)

A részletes tanulményozashoz az als6 gorditosavot megfogva, a képerny6 1:1 id6alapra valt és részleteiben is
tanulményozhat6 az eseménygorbe (nagyitas)!

A g0rbe, a kivant és a valds mechanikai eltérést abrazolja az id6 fuggvényében. Ez az eltérés idedlis esetben 0
(nulla).

Elsésorban az egysegugrésra (Test gomb a VVezérlén) adott valasz tanulmanyozasara szolgal, de megfigyelhet6
vele az iranyvaltasokkor fellépé eltérések idobeni lecsengései is.
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(Teszt gombra adott, valtoz6 D-tagl, mechanikai beallas gorbéje)

A g0rbék értelmezésérol és a PID szabalyzo beéllitdsardl a Motortuning leiras alatt olvashat részletesen!

= : -

(tranziens gorbe értelmezése a Motortuningnal)

Ezen (izemmodhoz tartozik még a tranziens kép (DEVIATION) kezelésére szolgaldé meniicsoport is:
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- Tranziens kép:

o ] Betdltés
Ol o
O Mentés
O~ At Tiles

mmanes mme efs bt s

(grafika kezelése)

A szinkapcsoldval a gorbe szinét lehet megadni és igy egymasra rajzoltatva szemléletesen tanulmanyozhat6 az
egyes beallitasok hatasai.

ombbal a képernyét lehet letdrolni.

bekapcsolasa esetén minden rekord felvétele elétt letorlodik a képernyéd automatikusan.
gombokkal a képernyét lehet lementeni .bomp (Bitmap) formatumban. Betéltve, az Gj gorbék
ala lehet tenni ami mar nem letérolheté (pl. etalon gorbenek).

2. Folyamatos mad:

Egyszertsitett, de folyamatos abréazolassal lehet az allapotokat nyomon kdvetni.

+ Eltaras:
*255

— 128 —

0
(folyamatos megfigyelés)

Nincs id6korlat, baArmeddig mehet! Nagy szerepe van a PID szabalyzé behangolasakor! Részleteket a
Motortuningnal olvashat rola!

Minden eltérés Encoder Step-ben értendé (nem PC step-ben)!
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