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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

DRIVER PARA MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ
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A interface SMC-U-XYZ é um driver microcontrolado para 3
motores de passo unipolares, podendo trabalhar com
correntes de até 2,0 amperes por fase, o0 gerenciamento de
corrente via PWM ( CHOPPER ) permite alimentagdo do
motor com tensdes maiores, o que permite alto desempenho
com frequéncias até 12Khz modo livre e frequéncias
superiores a 8Khz com carga no motor proporcionando
velocidades acima de 1.000 RPMs ( Rotagbes por Minuto )
outro recurso muito importante € o sistema automatico de
deteccé@o de inatividade, quando o motor fica parado pér um
periodo de aproximadamente 1 a 2 segundos a controladora
reduz a corrente que esta fluindo para o motor, assim reduz
0 aquecimento do motor e da etapa de poténcia do motor
sem nenhum comprometimento do desempenho do sistema.
Esta controladora trabalha em modo CNC que € aplicado em
maquinas CNC, tem entrada de controle padrdo
STEP/DIR/ENA, a configuracédo de corrente e resolucao de
passos € via jumpers independentes para cada motor, o que
permite usar motores de voltagens e correntes diferentes
ligados na controladora. Alem destes recursos, este modelo
tem rele para acionamento da ferramenta de corte, entradas
de fim de curso para os 3 eixos e entrada para PARADA DE
EMERGENCIA e conexdo de mais uma controladora para
instalacdo do 4° eixo. Outra caracteristica importante € o
circuito retificador da alimentagdo que simplifica e reduz o
custo final, pois para alimentar a controladora e os motores
€ necessario somente um transformador de 18 a 24 vac / 4
amperes x 12 vac / 1 amper. Compativel com grande
guantidade de programas disponiveis na internet tais como
TurboCNC, Kcam, Mach2, Mach3, EMC.

CARACTERISTICAS

e  Topologia UNIPOLAR, para motores de 6 fios

. Potencia Maxima de 7 Watts por fase

e  Corrente Maxima de 2 amperes por fase

. Indicado para motores até 7 Kgf

e  Controle de corrente PWM 16 Khz ( CHOPPER )

e Reducéo de corrente quando inativo ( 70% em 4 Segundos )

. Resolucdo Passo Cheio, ¥2 Passo
. Configuragdo Por Jumpers
e Entrada Sinais digitais de controle Passo/Dire¢éo/Habilita

e  Compativel com TurboCNC, Kcam, Mach2, Mach3, EMC-=...

e Saida Com 12VCC Para Alimentacdo de Cooler
e  Tensao de alimentagdo 24vac ou 30vcc
. Circuito Retificador e Filtro Intergrado
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ

Neste modo de operagdo a controladora pode ser ligada a um gerador de pulsos externo, um PC por exemplo, e assim pode
receber sinais de comando no formato STEP/DIR, padréo da maioria dos programas de CNC. Para este modo de operagéo estdo
disponiveis as opgdes de configuracéo de tipo de passo, entrada de controle de fim de curso, entrada de sinais STEP ( passo ) e
DIR ( diregéo ). Nas paginas seguintes veremos os detalhes de configuragao.

CONEXOES
CODIGO CONEC. DESCRICAO
1 BORNE FASE 1 DO MOTOR
2 BORNE FASE 2 DO MOTOR
3 BORNE COMUM FASE 1 & 2
4 BORNE COMUM FASE 3 & 4
5 BORNE FASE 3 DO MOTOR
6 BORNE FASE 4 DO MOTOR

CTRL BORNE ENTRADA DE FIM DE CURSO

RELE BORNE ACIONAMENTO DE CARGA ATE 10A
LEL y T JUMPER PROGRAMAGAO EM FABRICA
ver_ 300 _|www._hobbycne.com.br - SMC-U-XYZ

FAN CONECTOR CONECTOR PARA COOLER

PROCEDIMENTOS QUE DANIFICAM OS MOTORES E A CONTROLADORA
ASSIM LEIA O MANUAL PARA NAO FAZE-LOS

ALIMENTAR A CONTROLADORA / MOTOR COM TENSAO SUPERIOR A 24 VAC/30VCC

ALIMENTAR A CONTROLADORA / MOTOR COM TENSAO INFERIOR A 12 VAC/12VCC

ALIMENTAR A CONTROLADORA / LOGICA (12 VAC ) COM TENSAO SUPERIOR A 12 VAC/12VCC

ALIMENTAR A CONTROLADORA / LOGICA (12 VAC ) COM TENSAO INFERIOR A 9 VAC/9VCC

UTILIZAR MOTORES COM POTENCIA MAIOR QUE 7 WATTS POR FASE OU TORQUE MAIOR QUE 7,0 KGF

CONECTAR O MOTOR DE FORMA INCORRETA, COMUNS INVERTIDOS, FASE
INVERTIDO COM COMUM ... IRA DANIFICAR A CONTROLADORA.

A LIGACAO INCORRETA DO MOTOR UMA UNICA VEZ IRA DANIFICAR A SAIDA
DE POTENCIA DA CONTROLADORA E A GARANTIA NAO COBRE ESTE DANO,
ASSIM VERIFIQUE A DOCUMENTACAO DO MOTOR ANTES DE LIGAR E NUNCA
TENTE IDENTIFICAR AS FASES E O COMUM POR TENTATIVA E ERRO POIS NO
PRIMEIRO ERRO IRA DANIFICAR A SAIDA DE POTENCIA DA CONTROLADORA,
ESTA INSTRUCAO ESTA SENDO ENFATICA E REPETITIVA PARA NAO HAVER
DUVIDAS QUANTO AS CONSEQUENCIAS DE UMA LIGACAO INCORRETA
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

PROCEDIMENTOS DE CONFIGURACAO

Antes de ligar o equipamento, leia todo o manual

Conecte o motor como as instrugdes e pinagem corretas
Configure os jumpers CFG de acordo com a resolucéo e corrente
Conecte a alimentag&o nos bornes de alimentagéo

ArWNPEF

PROCEDIMENTOS DE UTILIZACAO

Antes de ligar o equipamento, leia todo o manual

Configure a controladora para as caracteristicas de operagéo desejadas

Conecte o motor como as instrugdes e pinagem adequada

Configure a porta paralela no modo SPP, este procedimento é realizado no BIOS do PC
Conecte o cabo de interligacdo na porta paralela e na controladora

Conecte a alimentacdo nos bornes de alimentacéo

Configure o programa a ser utilizado ( Turbocnc, Mach2 Mach3, Kcam )

Utilize com os programas CNC Turbocnc, Mach2 Mach3, Kcam, para controlar o driver

0N O WN P

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ — DIAGRAMA GERAL

Neste modo de operacdo a controladora pode ser ligada a um gerador de pulsos externo, um PC por exemplo, e assim pode
receber sinais de comando no formato STEP/DIR, padrdo da maioria dos programas de CNC. Para este modo de operagéo estao
disponiveis as opcdes de configuragdo de tipo de passo, entrada de controle de fim de curso, entrada de sinais STEP ( passo ) e
DIR ( direcé@o ). Nas paginas seguintes veremos os detalhes de configuragao.

CONFIGURAGAD PARA 110 WAC

FI¢ VERMELHO — 220AC
2| AMARELD IZVACE
i HRANCO 24VAC3

FI AZUL— 11OWAC

FIb PRETD
TOMADA

s o 110 VAC
DIR
FMABLE -
o —
CONFICURAGAD PARA 110 VAC
m - FR VERRELHD - Z20vAC
g - I BRANCO 24VAC E IO AZUL— 11inAe
O |[miaarE s 17vac 3
i’ \ FR_PRETD
RELE 10A 7 __ TOWADA
T 110 VAC
CARGA / TUPIA / DRENMEL -

=6
=5,

)
1w
s =)

PORTA EMERGENCIA

PARALELA PC ure 2

LIMITE X
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ - ALIMENTACAO

Este modelo possui circuito retificador interno, assim a alimentacé@o pode ser fornecida em corrente alternada (VAC) ou corrente
continua (VCC), esta facilidade permite alimenta-la diretamente com um transformador, abaixo séo apresentadas as caracteristicas
da alimentacéo e o circuito basico de ligagao.

CONEXAO DE ALIMENTACAO

ESPECIFICACOES

LOGICA | 12VCC 12VAC - MINIMO

AVAFE | DVALL

LOGICA  15VCC 13VAC - MAXIMO

Vemos acima indicado a localizacéo dos bornes de ligacdo da alimentac&o da controladora,

CONFIGURAGED PARA 110 VAC
= [ = =] m FK VERNELHO — 220V
E : Y I | . BRANCO  24VAC E Fia AZUL T10We
A ) ‘ a AMARELD  12WAC ;‘I:CE
AU = FR_FRETO

O
O

e TOMADA
& — 110 VAG
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VER 300 r.sbbyc.nc com.br - SMC-U-XYZ
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO SMC-U-XYZ - MOTOR

Para identificar a configuracéo de cores dos fios do motor de passo, a melhor opgdo é o manual do fabricante, caso nao esteja
disponivel, a tabela neste manual mostra as configuragdes mais comuns. Se o motor ndo dispée de manual e/ou ndo é uma das
configuragdes da tabela neste manual, com um multimetro vocé pode facilmente identificar as fases e o tape central.

CONEXAO DO MOTOR DE PASSO

ESPECIFICAGCOES

FASE 1 DO MOTOR

FASE 2 DO MOTOR

K]

COMUM FASE 1 & 2

COMUM FASE 3 & 4

i

FASE 3 DO MOTOR

o 0| W N

FASE 4 DO MOTOR

Ap0s identificarmos a configuracdo de cores dos fios do motor de passo, conectamos 0s mesmos nos
bornes 01 a 06. A imagem abaixo ilustra a conexao de um motor tipico, as cores dos fios do motor é
ilustrativa, esta cores variam de fabricante e modelo, identifique as cores do fio de seu motor utilizando a
documentacédo do fabricante do mesmo.

CONTROLADORA BORNE CORES DOS FIOS MOTOR
06 MARROM
05
e — — VERMELHO
N ’/\-T()TJR\\ 04 BRANCO E
I~~~ \ ) 03 PRETO
- 02 AZUL ' d
AMARELD NGO MAREDM
01 VERMELHO

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ — BORNES DO MOTOR

Fdsassew il
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HobbyCNC Brasil

SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO SMC-U-XYZ — CONFIGURACAO DE CORRENTE

A configuragdo do gerenciador de corrente é realizada pelo conjunto de jumpers CFG 1-4 , abaixo vemos as configuragdes
possiveis e a respectiva corrente a ser aplicada no motor.
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HobbyCNC Brasil

SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ — SINAIS DE CONTROLE

Estes sinais sédo ativados por chaves e determinam o limite, fim de curso e parada de emergéncia, a utilizagdo destes controles é
dependente do programa cnc que sera utilizado

EMERGENCIA

LIMITE Z
LIMITE Y
LIMITE X

|\

E3l ¥5l F4 [GF EX] 09

PINOS
ID FUNCIONALIDADE SINAIS
DB25
omum, deve ser conectado ao comum da chave a
CM |c d d dach 18a25
Parada de emergéncia, quando esta chave & acionada, a
controladora desligara os motores e entrar& em modo de
PE emergéncia, mesmo que a chave seja desligada, a controladora | Chave aberta sinal Alto (5 Volts) 13
permanecera em modo de emergéncia, para sair do modo de | Chave fechada sinal baixo ( 0 Volts )
emergéncia desligue a controladora até que o led verde se
apague e religue.
omum, deve ser conectado as chaves de fim de curso a
M cC d d h de fim d 18a25
L7 Ligada na chave de fim de curso do eixo Z, a sua funcionalidade | Chave aberta sinal Baixo ( 0 Volts ) 12
depende do programa CNC e a configuragdo do mesmo. Chave fechada sinal Alto ( 5 Volts )
LY Ligada na chave de fim de curso do eixo Y, a sua funcionalidade | Chave aberta sinal Baixo ( 0 Volts ) 1
depende do programa CNC e a configuragdo do mesmo. Chave fechada sinal Alto ( 5 Volts )
LX Ligada na chave de fim de curso do eixo X, a sua funcionalidade | Chave aberta sinal Baixo ( 0 Volts ) 10
depende do programa CNC e a configuragdo do mesmo. Chave fechada sinal Alto ( 5 Volts)
HobbyCNC Brasil PAGINA 8
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

PORTA PARALELA

A porta paralela € uma interface de comunicagdo entre o computador e um periférico. Quando a IBM criou seu primeiro PC (Personal
Computer) ou Computador Pessoal, a idéia era conectar a essa Porta uma impressora, mas atualmente, sdo varios os periféricos que
utilizam-se desta Porta para enviar e receber dados para o computador (exemplos: Scanners, Cameras de video, Unidade de disco
removivel e outros). Esta breve introdugédo Ihe fornecera conhecimentos sobre a porta paralela, que o fara compreender e utiliza-la, de
uma maneira ndo convencional, isto é, ndo somente para ser utilizada com uma impressora, mas também como qualquer outro
aparelho, que o usuario tenha conhecimento sobre seu funcionamento, desejando controla-lo através de seu PC.

Transmiss&o unidirecional

A porta paralela SPP (Standard Parallel Port) pode chegar a uma taxa de transmissdo de dados a 150KB/s. Comunica-se com a CPU
utilizando um BUS de dados de 8 bits. Para a transmisséo de dados entre periféricos séo usado 4 bits por vez. Esta é a configuracéo
para utilizar a placa controladora de motores de passo.

Transmisséo bidirecional

A porta avangada EPP ( Enhanced Parallel Port ) chega a atingir uma taxa de transferéncia de 2 MB/s. Para atingir essa velocidade,
sera necessario um cabo especial. Comunica-se com a CPU utilizando um BUS de dados de 32 bits. Para a transmissédo de dados
entre periféricos séo usado 8 bits por vez.

A porta avancada ECP (Enhanced Capabilities Port) tem as mesmas caracteristicas que a EPP, porém, utiliza DMA (acesso direto a
memoria), sem a necessidade do uso do processador, para a transferéncia de dados. Utiliza também um buffer FIFO de 16 bytes.

O seu computador nomeia as Portas Paralelas, chamando-as de LPT1, LPT2, LPT3 etc, mas, a Porta fisica padrdo de seu
computador é a LPT1, e seus enderegos sdo: 378h ( para enviar um byte de dados pela Porta), 378+1h (para receber um valor
através da Porta) e, 378+2h (para enviar dados). As vezes pode esta disponivel a LPT2, e seus enderecos sdo: 278h, 278+1h e
278+2h, com as mesmas fung8es dos enderecos da porta LPT1 respectivamente. As saidas e entradas da porta paralela sdo digitais (
0/5v ), e ndo podem drenar nem tdo pouco suprir altas correntes, assim é necessario uma interface de potencia para conectarmos
periféricos, como um motor de passo. A placa SMC-U recebe 0s sinais da paralela ( STEP/DIR ) e através de um programa interno
transforma em sinais de controle de fase e ativa os drivers de potencia na seqiiéncia e sincronismo corretos gerando um movimento
continuo e suave no motor de passo.

A figura abaixo, ilustra as caracteristicas basicas de uma porta paralela

DIAGRAMA PINO SINAL DADO FUNQAO SMC-U-XYZ
i 1 ouT STROB RELE
=) [ 2 out DO STEP 4° EIXO
; Eg:] glg:"%ﬁ(;:g&mnos EM RELACAO AOQ 3 OUT Dl D|R 40 E|XO
1 »|p2 STROBE 4 OouT D2 STEP X
i s yoe AuTO FeED ’ saibas 5 ouT D3 DIR X
E - GF (% SLCTIH 6 out D4 STEP Y
§ 5 9 o7 32 7 ouT D5 DIRY
Ez g ot AKNOWLEDGE 0> ’ e 8 ouT D6 STEP Z
29 121 PAPER END D4 9 ouT D7 DIR Z
g g N ARy o 10 IN ACK LIMITE MIN X
= o & :i‘ >f,:’;¥°" ';:(“MEDGE 11 IN BUSY LIMITE MIN Y
:: »|SLCT IH BUSY 12 IN PAPEREND LIMITE MIN Z
: olcnp SLo ot ‘ ENTRADAS 13 IN SLCT OUT PARADA EMERGENCIA
é ERROR 14 ouT AUTOFEED HABILITA (ENABLE)
15 IN ERROR NAO UTILIZADO
16 ouT INIT NAO UTILIZADO
A figura acima mostra os pinos da porta paralela e ao lado 17 ouT SLCTIN NAO UTILIZADO
temos uma tabela com relacdo dos pinos e fungdo para a 18 GND GND GND - COMUM
controdora SMC-U-XYZ. Pelo fato de ser pino a pino, pode ser
utilizados cabos prontos, que pode ser encrz)ntradgs emplojas de 19 GND GND CND = COMUM
informatica. 20 GND GND GND — COMUM
21 GND GND GND - COMUM
22 GND GND GND - COMUM
23 GND GND GND - COMUM
24 GND GND GND - COMUM
25 GND GND GND - COMUM

HobbyCNC Brasil PAGINA 9
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CONFIGURACAO BASICA DO MACH2

Para a utilizacdo do MACH2, o computador tem que ter a porta paralela, que deve ser configurada para o modo SPP (Standard
Parallel Port) , para configurar a porta paralela deve-se reiniciar o computador e pressionar a tecla DEL para entrar na configuracao
do BIOS, nas telas de configuragdo do BIOS que pode ser diferente para cada maquina, deve-se localizar o parametro PARALLEL

PORT e configura-lo para 0 modo SPP ou NORMAL.

ApOs instalar 0 Mach2 e configurar a porta paralela adequadamente, podemos configura-lo para trabalhar

. . Ld
com a controladora SMC-U-XYZ, comecamos clicando no icone do mach2 v

Session Profile x|
Ereate Proflle

Currert Profiles
-' h2T Create ProFiIei s e Mevs Profile
achzTurn
rukex Delete Praofile | mggﬂgmln ISMC U-Z]

USEGecka

Default Profile Yalues

Do nat puk any extension
on the new profile

oK Cancel

Nesta janela informamos o nome da profile que estamos criando e

Iniciamos criando uma profile clicando no botdo Create Profile
clicamos no botédo OK, como esta demonstrado na figura ao lado.

como mostrado na figura ao lado.

ol x]
i ol ek diias Lab Hip

_Edn| Close Fite| ReLond| Feoent | New | Mill-=G15 GEU GW G40 G21 G0 G84 G54 G49 GYY G64  DRC Modde At-C

x ] +15.2875 ot e
1 Findure Ga2

Zeru Y
| +4.6000 ‘Kﬁ” 1] isg oo shia]
- Jog Incremrent
Ztnz I Seale i)
=] +0.00004
R=d Mnde Gkl
m e
T e
Aeacn| ion Falinw [} _Contig | _Sohware Limits i s
mvm:
Alt b m- .E=
Slow oo Percaidase

Current Profiles

Create Profile |
Delete Profile |

e Start 21tR| 120l Change Feg mm%u M%J el
el T e
_ Spans | Hun From Here
Gotn?'s Cirl-0 FeedRal s Og
L R ——— Set Toul | ::w.m A 0.0

Single AltH
Pause fspr] Sk Spindle R (!
ot 100l Pasitian] Dizplay
B cos sct Spindle CW ToaFs | MWistTog CiiM | Howd Tegcirie | Flsattes _00:00:00
‘ Original Screenlho Fle Loazd
.m @ Program Fun aint] WOz | posioning s | Tooms ana| Dianastics ats |

Cloar] Hist | SMC-U-XYZ
asady =3
Nesta janela informamos o nome da profile que estamos
criando e clicamos no botdo OK, como esta demonstrado na
figura ao lado.
LS D) s ° .
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byCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

Apos os passos anteriores, aparecera a janela como a figura abaixo, selecionamos no menu->Config->Ports and Pins , fazendo este
procedimento aparecerd uma nova janela onde configuraremos estes parametros.

Mach2 CNC Control Program. ArtS@it Corporation, 2000 - 2004 - |E||5|
File | Config View Wizards  Ope Help

E etup Units

| Recent| New | Mill->G15 G80 G10 G17 G40 G21 G390 G94 (3548(3"'1-9.(399 | DRO l\.ﬂode Alt-C
Zero X I +0 0000 o .CDaDeD Coordinate System |

Encoder Setup
System Hotkeys

Ll

- | I—  I—
Sve fics » X Axis Fidure g™ G2
Mator Tuning Zero Y Scaled
Matar Reversals oo I + 0 0 0 0 0 +1.0000 -
Backash : Y Axis [ Jog ONJOFF Shift J[[]
Horning .

Jog Increment

ToolPath

oftLimits 5o I oz Cycle - Alt J
i)u:;ut E)evices B +0 - 0000 % 0001

Refd Mode Cirl-J |

o EC =

Cont. Inct. MPG
Reqen| Jog Follow [ _Coniia Sofware Limits | MPG Axis

................. AltA OxEv@z
tA |pameme
""""""""" | Slow Joo Percentae
Cycle Start AltR |  Tool Change Req _Set Next Line | WEEQQJ%?H[ _l;p]

e oy U i fsio o

Stop Alt-S
P—I GotoZ's Ctrl-0 Run From Here

Rewind AW |77 Cutz | gietiuol
Single Alt-N |

Pause [spc] I

FeedRate 6 OQ

Urits/Min 0.0

Set Spindle RFKM | d

Goto Tool Position

A owell active

Spindle CWTogF5 |  MistTogCt-M | Flood Tog Ctrl-F | Elapsed time DO:DO:DQ]
Original Screen|No File Loaded.
| S

o m [ ProgramRun Alﬂl MDI A2 | Positioning Alt3 | ToolPath AIMl Diagnostics Alt5|

Clearl Hist SMC-U-XYZ

Select the pinouts and ports used.

leae [ 14
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

[

Nesta janela, configuraremos os parametros como mostra a figura abaixo, apds configurar os parametros clicar no botdo Aplicar
para as configuragdes serem gravadas e passamos para a préxima aba clicando na aba ( Input Signals ).

Engine Configuration... Ports & Pins 5[

Part Setup and Axiz Selection |InputEmuIati0n| Input Signals | Input Ping | Output Signals | Olutput F'insI Encoder F'insI

Ry — —|| T — —USE MODE
: " USE Mode Enabled
2 W Port Enabled I™ Port Enabled [T6 Number of Inputs B,16,24,32
: |Ux:3?s Port Address |D>¢2?8 Port Address OR [167 Number of Dutputs 8.16.24,32
Entry in Hex 0-9 A-F anly Entry in Hex 0-9 A-F anly Frogram restart necessam
L USB Drivers must be loaded for this mode
Part ping 2-9 and 1,714,716 and 17 #re Dutputs

Ping10-13 75 =iz inputs. There are 17 |1outs and 5 Outputs per porl 0R

Avigiechich—jil F — MaxNC Mode
[v i Az Enabled v v iz Enabled ¥ Z tis Enabled

[~ AdsisEnabled [ BAwisEnabled | Cuis Enabled I Mai CL Mods enabled

Frogram restart necessam
[ Spindle Axiz Enabled [Step ¢ Direction] [~ Pwh Control

Iv

4 Kemel Speed
' 2R000Hz " 3E000Hz " 45000Hz

Qk | Cancelar I Liplicar
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

Nesta janela, confiuraremos os parametros como mostra a figura abaixo, apos configurar os parametros clicar no botdo Aplicar , para
as configuracdes serem gravadas e passamos para a préxima aba clicando na aba ( Input Pins ).

Engine Configuration... Ports & Pins

J I i B B B

a0
(| (o o o [
o o o Bl o o Igl!‘l!?

r r
r r
r r
r r

<l
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

Nesta janela, configuraremos os parametros como mostra a figura abaixo, apds configurar os parametros clicar no botdo Aplicar
para as configuragdes serem gravadas e passamos para a préxima aba clicando na aba ( Output Signals ).

Engine Configuration... Ports & Pins ﬂ

Part Setup and Axis Selection InputEmuIalionI Input Signals  Input Fins | Output Sighals I Cutput F'insl Encaoder F'insl

Mote: Signals not zelected in the Input Sig ab are greyed out.

Active Low Fott#  Pin# Achise Low Fort # Active Low Pott#  Pin#

™| Lirnits DverRide |1_ In_ Home 5 |‘|_ | B Sies I_I— 3
e Hame 1 i
™ Limit ¥ Plus ,: IF I_ I_ | OEM Triggert I_I— ID_
F Limty Minus 7 7 Eltemeze [ 0 o | S s
I Limit'Y Plus R . |1— |”_ noger |1_ |”_
o — I~ OEM|Tiriager 3 |1_ ||:|_
¥ Limit v Finus q 0 ™ H b I_I— ID_
I~ LimitZ Plus T [0 e I oEMTrggerd 1 | o
Otz [ [ FiHomee [t | Jo | I~ OEM Trige=rs [T | o |
I= | Lirit & Plus o I oE Tragers [T o
GEET 1 i}
Ciimtakine [ [0 Flmeues 1 | Jo ]
FlmtePus [ o Flimpusz 1| o | I Terchteghton [T | [0
= Limit B Firus : IE = nput #3 I‘I_ ID_ = Tiorch up |1— ID_
= Limit £ Flus 1 il ™ Input #4 |1_ IU_ I Torch Down |1_ ID_
i LmtEplims [T o | -
r— Printer Ports
I= | Index |1_ ID_ Enter the Part and Pin number of pour signals

Floitee/skip. [T Jo | aE e, |1_ |°_

Pin nurmbers must be 10,11,12,13, and 15 only!!
Port numberz must be 1 or 2 onlyll
A

AN \

Checking an "Active Low" box indicates the signal —USE
iz active when low. [1YDC) IF using USB&M@ the Input nurber in tw

data box' Pt numbers will be ignored.

/ \ /IR
Lh"‘" QK. | Cancelar I\lhplical |

|~
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

Nesta janela, configuraremos os parametros como mostra a figura abaixo, apds configurar os parametros clicar no botdo Aplicar ,

para as configuragdes serem gravadas e passamos para a préxima aba clicando na aba ( Output Pins ).

I

o m

-
|
u
a
u
o
]
I e
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZAGAO

Nesta janela, configuraremos os parametros como mostra a figura abaixo, apds configurar os parametros clicar no botdo Aplicar
para as configuragfes serem gravadas e encerramos esta fase clicando no botdo OK.

Engine Configuration... Ports & Pins 5'

Part Setup and dsis Selection | Input Emulation | Input Signals | Input Pinz | Output Signal: — Output Pins | Encoder Ping

Mate: Signals not selected in the "Output Signals" tab are greved out.
Active Low Fort#  Finft Active Low Fortf  Pin Active Low Portk  Pinf
F Enable line 1 |1D |1D4 W Shissen 1 F W e o |
Enable line 2 o
| Enatleline 2 FD FD [ % Asis Direction |1 |5 D Fums Sl I_D I_D
= Erablzline 4 |0 0 I ¢ fis Step |1 IE Charge Pump #2 ID ID
I~ EngblRlines |0 0 I Asis Direction |1 I?
I~ JEéhle line 6 |D ID V' Z Auis Step |1 |3
% Dutput #1 1 1 [~ Z Awsiz Direction |1 IS
[~ Gutput #2 |1 ’D ™ & fwis Step |1 ID
[~ utput #3 1 0 ™ & fgis Direction |1 ID
:: Dutput #4 1 i ] B el ID_ ID_ — Prinker Parts
[utput H5 I I Pin numbers must be ohe of
o § s ! 0 I & s Direstion [0 [o 123456789.1416.17
o I—_I I—D ,,,,,,,,, B,

I™ Az Step ID IIJ

I=fSpirdle Step ID ID ™| € Awis Direction ID ID B USB_ _ _
) ) using ode ., Enter the Input number in the Pin
I spndenic 8 | o If using USE Mode , Enter the Input number in the Pindt
BIRell data box. Port numbers will be ignored.
Checking an "Active Low'' box indicates the signal
iz active when low. (MDC)

(n] s | Cancelar I Apiear
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byCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

Apobs os passos anteriores, aparecera a janela como a figura abaixo, selecionamos no menu->Config->Motor Tning , fazendo este
procedimento aparecerd uma nova janela onde configuraremos estes parametros.
Esta etapa ira configurar os parametros basicos do motor e do fuso instalado, a configuragcao sugerida é genérica e apés estar tudo
funcionando e testado, o usuério devera determinar qual é a velocidade e aceleragdo é a mais indicada para sua maquina.

Machz CNC Control Program. ArtSoft Corporation, 2000 - 2004

=10] x|
File | Config “ew ‘Wizards Operator Help
Setup Units E
B . [Load| Recent| New | Mill->G15 GB0 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G495GE|39.G64 DRO Mode Al-C
Encoder Setup 2|l ZeroX EEU2 Coordinate System
System Hotkeys [ ** j —II -42 3 1 00 *L.H0L | I [TV | E—
Slave fxis - : X Axis Fixture G52
g Zero Y |I + Scaled
Motar Reversals 3 1 5 0 0 +1 .UUUEI
o ; Jog ONJOFF Shift J [[]
Backlash D Jog ONJOFF Shift.J |
Hzcmi:; . YS’::;S. Jog Increment
SoftLimits oo I + 7 1 4 0 0 +1.0004 Cycle - Alt J
Cukput Devices . Z Axis 0001
EooIPath Refd Mode Cirl-J
ogic.... -
] N o |
Eiitom = Cont. Incr. WMPG
Reaen| Joa Follow|[l] _Config Sofware Limits | MPG Aixis
................. e OxEvEz
'A |p.meme
""""""""" LI Slow Jog Percentane
Cycle Start AR | Tool Ghange Req _Set MextLine | LD_-E!%MI M
[ — ] _ Line: g Shift Jon to override

Stop AltS 'Run From Here|
p—l GotoZ's Ctrl-0 Run From Here
Rewind AW | " ez cniz | _SetTool
Single Alt-N |
Pause [spc] |

Units/Min

FeedRate SOQ
0.00
Set Spindle RPM 1 d

Goto Tool Position
O owell active ==
5 Spindle CVW Tog F5 Mist Tog Ctrl-M Flood Tog Ctrl-F - . -
Active...... £ g% | s | g | Elapspdtime 00:00:0
m Original Screen|Nu File Loaded.

[ |
o m (]  Program Run Alﬂl MDI Alt2 | Positioning Altd | ToolPath AIM| Diagnostics Alt5|
Clearl Histl SMC-U-XYZ

Sebup the maotars For speed and acceleration

= I
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)
x
Cunent Units = MM's Velocl g 1 — Clicar no botédo X-Axis
10 apindle
Units/5 v . .
risiese s <1 2 — Informar quantos passos por milimetro no item Steps per Unit , ex: para
T um fuso passo 4 mm com acoplamento sem reducéo, sdo 100 passos por
milimetro (400 passos por giro / 4 mm = 100 passos por milimetro.
Z-dis
A /1 Ais 3 — Informar no item Velocity , quantos milimetros por segundo sera a
B velocidade maxima, sugestédo inicial 10mm/seg.
_ _Crwis | 4 — No item Accel informar 1500
Steps per Unit
hoos | - 100 5 — No item Minimum Puse Width informar 10
|1EDD 7 1] |Currsnt Buis =%
Urits/Sec”2 H H H H
o BT 6 — No item Direction PreChange informar 1
Use sliders to adjust for optimum Maximum speed performanc
During Tuning use the UP and DOWHN amows keps tams as 7 _ C"Car no Botéo SAVE AXIS TUNING
Minimum Pulse Width |1D uSIe.: Iranger of Lockup) LI . . . . . .
Direstion PeCharge [T Thusgi 4 greaer than 15 Cancel | 8 — Passar para préximo eixo como descrito nas instrugdes na figura abaixo.

x
Current Units = MM's Welociy
I1 0 Spindle: |
Units/Sec .
Hebis |
—
Az
= =
Z-Ais
A s |
BI/AArs |
_'_l [/ s |
Steps per Unit
-
100
Accel | T
1500 L] | [Eurtent A =
Units/Sec” 2

SAVE S5 TURING

Usze sliders to adjust For optinurn M aximum speed perfarmar.
Diuring Tuning use the UP and DOWMN arrows keys to mos

Minimum Pulse Width |10 u. ~ (Panger of Lockup]

Direction PreChange |1 e L

o
o
=1
o
oy

i |

NI set greater than 15]

1 - Clicar no botéo y-Axis

2 — Informar quantos passos por milimetro no item Steps per Unit , ex: para
um fuso passo 4 mm com acoplamento sem reducéo, sdo 100 passos por
milimetro (400 passos por giro / 4 mm = 100 passos por milimetro.

3 — Informar no item Velocity , quantos milimetros por segundo sera a
velocidade maxima, sugestao inicial 10mm/seg.

4 — No item Accel informar 1500

5 — No item Minimum Puse Width informar 10
6 — No item Direction PreChange informar 1
7 — Clicar no Botdo SAVE AXIS TUNING

8 — Passar para préximo eixo como descrito nas instrugdes na figura abaixo.

Motors Setup Yelocity /Acceleration 5'
Current Units = MM's elocity

Spindle

=
2 o
@
2
@
@
a

LLLRREE

Kb

-Ais

A A
B/ s
_'_l 7 Ais
L Steps per Unit
———
100
Accel 1
1500 I L] | [Curent fxis =2
Units/Sec «

AVE A0S TIUHING
Use sliders to adjust for aptimum Maximum speed peiarmar.
During Tuning e the UP and DOWH arows keys to mave

Minimum Pulss Width ITU ™G
Direction PreChange IT g

o

Manger wi Lockup)

i |

[If set greater than 15]

1 — Clicar no botéo Z-Axis

2 — Informar quantos passos por milimetro no item Steps per Unit , ex: para
um fuso passo 4 mm com acoplamento sem reducéo, sdo 100 passos por
milimetro (400 passos por giro / 4 mm = 100 passos por milimetro.

3 — Informar no item Velocity , quantos milimetros por segundo sera a
velocidade méaxima, sugestao inicial 10mm/seg.

4 — No item Accel informar 1500

5 — No item Minimum Puse Width informar 10
6 — No item Direction PreChange informar 1
7 — Clicar no Botdo SAVE AXIS TUNING

8 — Finalizar Clicando no Botédo OK.
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