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obbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ

CARACTERISTICAS OPERACIONAIS

Tenséo de Alimentacéo : 18 VAC ou 24 VCC
Entrada de Alimentagéo : Circuito Retificador Integrado
Corrente Por Fase : 0,2 a 2,5 Amperes Configuravel
Potencia Maxima por Fase : 7,5 VA (7,5 watts )
Potencia maxima Total ( 3 motores ): 40 VA ( 40 watts )
NuUmero de Motores : 3 (trés)
Tipo de Motores : Unipolar ( 5 ou 6 ou 8 fios )
Tenséo dos motores : 2 a 24 Volts
Gerenciamento de Corrente : PWM ( CHOPPER )
Méaxima Frequéncia de Operacédo : 12 Khz ( 12.000 hertz )
Freqiiéncia Util de Operacéo : 8 Khz ( 8.000 hertz )
Reducéo de Corrente em Repouso : Sim, ( 80% em 4 Segundos Inativo )
Reducéo de Corrente em Repouso Habilitavel : Sim
Resolucao :© Meio Passo
Forma de Configuracdo : Por Jumpers
Entradas de Sinais Para Cada Motor : Passo/Direcéo/Inibe ( step/dir/ena)
Entradas de Sinais de Fim de Curso: Sim ( Limite X, Limite y, Limite Z )
Entrada de Sinall de Rele @ Sim (‘acionamento de potencia até 10A )
Entradas de Sinal de Parada de Emergencia: Sim

DESCRICAO - SMC-U-XYZ

A interface SMC-U-XYZ é um driver microcontrolado para 3 motores de passo unipolares, podendo
trabalhar com correntes de até 2,5 amperes por fase, 0 gerenciamento de corrente via PWM (
CHOPPER ) permite alimentagdo do motor com tensdes maiores, 0 que permite alto desempenho com
freqUéncias até 12Khz modo livre e freqiiéncias superiores a 8Khz com carga no motor proporcionando
velocidades acima de 1.000 RPMs ( Rotacdes por Minuto ) o que em relacdo a controladoras
LINEARES, traz uma grande diferenca pois sem este recurso uma controladora ndo chegaria a 1500hz,
ou seja em relacdo a uma controladora LINEAR a SMC-U-XYZ é no minimo 5 vezes mais rapida, outro
recurso muito importante é o sistema automatico de deteccéo de inatividade, quando o motor fica parado
poér um periodo de aproximadamente 1 a 2 segundos a controladora reduz a corrente que esta fluindo
para o motor, assim reduz o aquecimento do motor e da etapa de poténcia do motor sem nenhum
comprometimento do desempenho do sistema. Esta controladora trabalha em modo CNC que ¢é aplicado
em maquinas CNC, tem entrada de controle padrdo STEP/DIR/ENA, a configuragdo de corrente e
resolucdo de passos € via jumpers independentes para cada motor, 0 que permiter ter 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. Outra caracteristica importante é o circuito retificador da alimenta¢éo que
simplifica e reduz o custo final, pois para alimentar a controladora e os motores € necessario somente um
transformador de 18 vac / 4 amperes. Compativel com grande quantidade de programas disponiveis na
internet tais como TurboCNC, Kcam, Mach2, Mach3, EMC.
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SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ

Neste modo de operagéo 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 operagdo estdo
disponiveis as opgdes de configuracéo de tipo de passo, entrada de controle de fim de curso, entrada de sinais STEP ( passo ) e

DIR ( diregédo ). Nas paginas seguintes veremos os detalhes de configuragao.

S | N:Jl:ldlﬂ:)

-

CONEXOES
‘ CODIGO ‘ CONEC. ‘ DESCRIGAO ‘
SFSps pu |  vecrvac  somNe aumentachovecivac
O L= 1 BORNE | FASE 1 DO MOTOR
I = = | =) |
 — [u=] [ -
== D » 2 BORNE | COMUM FASE 1 & 2
= 3 |
:U - | 3 BORNE | FASE 2 DO MOTOR
Aol -=
T o =ik= D g 4 BORNE | FASE 3 DO MOTOR
= o [~ = L
DI]DE w5 o X 5 BORNE | COMUM FASE 3 & 4
== = oo,
=8=| iz D =i 6 BORNE | FASE 4 DO MOTOR
D[]%’E 1]  onc D25 vaipiPoRTAPARALELA
= | OXLCYLGZL  JUMPER CONFIGURAGAO DECORRENTE
2 E E ] E 1
FH=
for o % =
Bem-
=| = D T
Bn & n CTRL BORNE | INDICADOR DE STATUS
H O [ - H RELE BORNE ACIONAMENTO DE CARGA ATE 10A
- =
=
=

L

(] o
SMC-U-XYZ V1.20 www.hobbycnc.com.br

PROCEDIMENTOS DE CONFIGURACAO

Antes de ligar o equipamento, leia todo o manual

Conecte o motor como as instrugdes e pinagem adequada

Configure os jumpers CX1, CY1, CZ1 de acordo com a corrente do motor

AIWINF

Conecte a alimentag&o nos bornes de alimentagéo

PROCEDIMENTOS DE UTILIZACAO

Antes de ligar o equipamento, leia todo o manual

Configure a controladora para as caracteristicas de operacéo desejadas

Conecte o0 motor como as instrugcdes e pinagem adequada

Configure a porta paralela no modo SPP, este procedimento é realizado no BIOS do PC

Conecte o cabo de interligac&o na porta paralela e na controladora

Conecte a alimentag&o nos bornes de alimentacéo

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

O ~NOOHA WN

Utilize com os programas CNC Turbocnc, Mach2 Mach3, Kcam, para controlar o driver
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CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ — DIAGRAMA GERAL
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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, padrdo da maioria dos programas de CNC. Para este modo de operagéo estdo
disponiveis as opgdes de configuragdo de tipo de passo, entrada de controle de fim de curso, entrada de sinais STEP ( passo ) e
DIR ( diregédo ). Nas paginas seguintes veremos os detalhes de configuragao.
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CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ

Este modelo possui circuito retificador interno, assim a alimentagdo 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 béasico de ligacao.

CONEXAO DE ALIMENTACAO

ESPECIFICACOES

VCC

24 volts corrente continua
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VAC

18 volts corrente alternada
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Vemos acima indicado pela cor vermelha a localizagcdo dos bornes de ligagdo da alimentacéo da
controladora e o detalhe em foto do local ideal para instalacdo de ventilacao
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CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO SMC-U-XYZ - MOTOR

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

CONEXAO DO MOTOR DE PASSO

ESPECIFICACOES
FASE 1 DO MOTOR

LI

COMUM FASE 1 & 2

FASE 2 DO MOTOR

FASE 3 DO MOTOR

COMUM FASE 3 & 4
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FASE 4 DO MOTOR

ApGs 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.

CONTROLADORA BORNE | CORES DOS FIOS MOTOR
J 06 MARROM
= — R — = R
% 1 H n 05 BRANCO VERNEHO AH

L (L o
— C— 04 - E @)
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— BRANCO
01 VERMELHO

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

Estes sinais séo 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

WA

g
2
A

PINOS
ID FUNCIONALIDADE SINAIS
DB25
CM | Comum, deve ser conectado ao comum da chave 18a25
Parada de emergéncia, quando esta chave & acionada, a
controladora desligara os motores e entrara em modo de
PE emergéncia, mesmo que a chave seja desligada, a controladora | Chave aberta sinal Alto ( 5 Volts ) 13
permanecerda 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.
CM | Comum, deve ser conectado as chaves de fim de curso 18a25
LZ 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 configuragéo 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)
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CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO UNIPOLAR SMC-U-XYZ — CONFIGURAGAO

Abaixo vemos a localizacéo do jumper CX2, CY2, CZ2 , este jumper é responsavel pela configuracdo do modo de resolugédo
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Aberto o sistema de redugdo de corrente para este eixo estara ativo, fechado estara inativo.

CY 2 Aberto o sistema de redugdo de corrente para este eixo estara ativo, fechado estara inativo.

CZ2 Aberto o sistema de redugdo de corrente para este eixo estara ativo, fechado estara inativo.

HobbyCNC Brasil PAGINA 8



HobbyCNC Brasil
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CONTROLADORA DE MOTOR DE PASSO SMC-U-XYZ — CONFIGURAGAO DE CORRENTE

A configuragdo do gerenciador de corrente é realizada pelo conjunto de jumpers CX1, CY1, CZ1, abaixo vemos as configuragdes

possiveis e a respectiva corrente a ser aplicada no motor.
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PASSO A PASSO DA INTERLIGACAO DA CONTROLADORA

MOTORES DE PASSO

Os motores de passo se comportam diferente de outros motores DC.
Primeiramente ele ndo pode girar livremente quando alimentado
"classicamente”, eles fazem como o préprio nome sugere: usam
passos. Um circuito responsavel de converter sinais de passo e de
direcdo em comandos para os enrolamentos do motor é o controle
l6gico. Ele recebe os sinais de passos e a direcdo e gera 0s sinais
para que o motor gire.

O motor de passo é um transdutor que converte energia elétrica em
movimento controlado através de pulsos, o que possibilita o
deslocamento por passo, onde passo € o menor deslocamento
angular. Normalmente os motores de passo sdo projetados com
enrolamento de estator polifasico o que ndo foge muito dos demais

=N /T

= motores. O numero de polos é determinado pelo passo angular
e L desejado por pulsos de entrada. Os motores de passo tém
alimentacdo externa. Conforme os pulsos na entrada do circuito de

vetmio A alimentacado, este oferece correntes aos enrolamentos certos para
g/_“ fornecer o deslocamento desejado. Além do nuimero de fases do

— [ m | motor, existe outra subdivisdo entre estes componentes, a sua
o Nl > polaridade. Motores de passo unipolares séo caracterizados por

At - possuirem um center-tap entre o enrolamento de suas bobinas.

Normalmente utiliza--se este center-tap para alimentar o motor, que

v é controlado aterrando-se as extremidades dos enrolamentos. Ao

AMARELD  ico ™0 lado segue uma figura ilustrativa onde podemos ver que tal motor

possui duas bobinas e quatro fases.
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O controle légico por Hardware é simples e eficiente se vocé
trabalhar com Passo-Completo. Assim, para se gerar o Meio-Passo é
mais aconselhavel utilizar o Software. O controle I6gico dos motores
de passo servem para qualquer tipo de motor: Unipolar, Bipolar,
Magnético Permanente, etc... O que se diferencia sédo os tipos de
passo. O tipo de passo mais simples é o ilustrado ao lado:
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Uma forma de passo alternativo, que consome mais energia mais
fornece muito mais torque é esse, Observe que este tipo de passo
trabalha alimentando 2 bobinas de cada vez. Utilizar esse tipo de
passo, € melhor que o outro em varios aspectos, tanto em torque
guanto em controle.
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Alternate Full Step Secuence
(Provides more torque)

CONFIGURACOES DE CORES DE FIOS MAIS COMUNS NOS MOTORES DE PASSO DE MERCADO

01 VERMELHO VERMELHO FASE 1 DO MOTOR
02 PRETO PRETO PRETO COMUM FASE 1 & 2
03 VERMELHO / AZUL MARROM FASE 2 DO MOTOR
04 VERDE VERMELHO FASE 3 DO MOTOR
05 BRANCO PRETO COMUM FASE 3 & 4
06 VERDE MARROM FASE 4 DO MOTOR
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CONEXAO COM PORTA PARALELA

A porta paralela é uma interface de comunicacéo 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 introducéo 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 usuério 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 transmissédo de dados entre periféricos séo usado 4 bits por vez. Esta é a configuracédo
para utilizar a placa controladora de motores de passo.

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 enderecos 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 enderegos sdo: 278h, 278+1h e
278+2h, com as mesmas fungbes 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 € necessario uma interface de potencia para conectarmos
periféricos, como um motor de passo. A placa SMC-U-XYZ recebe os 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

CONFIGURACAO DO CABO DE CONEXAO PARA SMC-U-XYZ

DIAGRAMA PINO SINAL DADO FUNCAO SMC-U-XYZ
1 ouT STROB NAO UTILIZADO
Pinos DESCRICAO 2 ouT DO RELE
1 ¥ STROBE DIREC A0 DOS DADOS EM RELACAO A0 A
2 yjuo T ¢ 3 ouT D1 NAO UTILIZADO
4 »|p2 STROBE 4 ouT D2 DIR X
- : :gi ::'LI'TTO FEED ’ sainas 5 ouT D3 STEP X
- = |7 oS SLCTIH 6 ouT D4 DIRY
e 8 4
25 . W7 o 7 ouT D5 STEP Y
3\? g " :ﬁ:f"““"“ vz ) 8 ouT D6 DIRZ
E-r-:g: = 1ale PAPER EHD D4 ’ SAIDAS 9 ouT D7 STEP Z
8 H e Ry b 10 IN ACK LIMITE MIN X
E - J|FRROR o7 11 IN BUSY LIMITE MIN Y
" ysLcT ausy o 12 IN PAPEREND LIMITE MIN Z
: j__m PapER EHD ‘ EHTRADAS 13 IN SLCT OUT PARADA EMERGENCIA
|25| ERROR 14 OouT AUTOFEED HABILITA X
15 IN ERROR NAO UTILIZADO
16 ouT INIT HABILITAY
A figura acima mostra os pinos da porta paralela e ao lado 17 ouT SLCTIN HABILITA Z
temos uma tabela com relagdo dos pinos e fungdo para a 18 GND GND GND - COMUM
controdora SMC-U-XYZ, em resumo o ca_bo € pino a pino 19 GND GND GND — COMUM
sendo que o pino 01 ( um ) deve estar desligado. Pelo fato de
ser pino a pino, pode ser utilizados cabos prontos, que pode 20 GND GND GND — COMUM
ser encontrados em lojas de informatica. 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
CONECTOR MACHO DB 25 CONECTOR FEMEA DB 25
AUTO FEED 14 ; g;ROBE GHD 25 :g ﬁili:iCRTH::]UT
ERROR 15 3 M GHD 24 11 BUSY
IHIT 16 4 D2 GHD 23 10 AKHOW LEDGE
SELECTIH 17w 5 D3 GHD 22 = 9 D7
GHD 18 5 D1 GHD 21 5 U6
GHD 19 7 D5 GHD 20 7 o5
GHD 20 3 DE GHD 19 "6 D4
o > o 07 SELECT I 17 o
GHD 22
o 2 19 Aow Leoce wr 1 b
GHD 24 12 PAPER END SRROR 18 2 Do
GHD 25 13 SELECT OUT AUTO FEED 14 N 1 STROBE
COMECTOR MACHO DB25 FEMEA
Do CARC PARALELD
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CONFIGURACAO DO CABO DE CONEXAO PARA SMC-U-XYZ

PINO FUNCAO SMC-U-XYZ SINAIS E ESPECIFICAC()ES
1 NAO UTILIZADO
2 RELE NIVEL ALTO( 1) LIGA RELE / NIVEL BAIXO (0 ) DESLIGA RELE
3 NAO UTILIZADO
4 DIR X NIVEL ALTO( 1) SENTIDO HORARIO / NIVEL BAIXO (0 ) SENTIDO ANTI-HORARIO
5 STEP X PULSO DESCENDENTE ( NEGATIVO ) / DURAGAO MINIMA 10 MICROSEGUNDOS
6 DIRY NIVEL ALTO( 1) SENTIDO HORARIO / NIVEL BAIXO (0 ) SENTIDO ANTI-HORARIO
7 STEPY PULSO DESCENDENTE ( NEGATIVO ) / DURAGAO MINIMA 10 MICROSEGUNDOS
8 DIR Z NIVEL ALTO( 1) SENTIDO HORARIO / NIVEL BAIXO (0 ) SENTIDO ANTI-HORARIO
9 STEP Z PULSO DESCENDENTE ( NEGATIVO ) / DURAGAO MINIMA 10 MICROSEGUNDOS
10 LIMITE MIN X CHAVE ABERTA (NIVEL BAIXO — 0) / CHAVE FECHADA (NIVEL ALTO — 1)
11 LIMITE MIN Y CHAVE ABERTA (NIVEL BAIXO — 0) / CHAVE FECHADA (NIVEL ALTO — 1)
12 LIMITE MIN Z CHAVE ABERTA (NIVEL BAIXO — 0) / CHAVE FECHADA (NIVEL ALTO — 1)
13 PARADA EMERGENCIA | CHAVE ABERTA ( NIVEL ALTO — 1) -> NORMAL / CHAVE FECHADA ( NIVEL BAIXO — 0 ) -> PARADA DE EMERGENCIA
14 HABILITA X NIVEL BAIXO (0) - INIBE MOTOR / NIVEL ALTO ( 1) HABILITA MOTOR
15 NAO UTILIZADO
16 HABILITAY NIVEL BAIXO (0) - INIBE MOTOR / NiVEL ALTO (1) HABILITA MOTOR
17 HABILITA Z NIVEL BAIXO (0) - INIBE MOTOR / NiVEL ALTO (1) HABILITA MOTOR
18 GND - COMUM GND - COMUM
19 GND — COMUM GND
20 GND — COMUM GND
21 GND - COMUM GND
22 GND - COMUM GND
23 GND - COMUM GND
24 GND - COMUM GND
25 GND - COMUM GND

HobbyCNC Brasil
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONFIGURACAO DO MACH?2

Para a utilizagdo 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 configuracédo 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|

Current Profiles

i Create Profile i
Mach2Turn

rukex Delete Profile |
USEGecko

Iniciamos criando uma profile clicando no botédo Create Profile como
mostrado na figura ao lado.

Create Profile =l

Clone From Mewt Profils M
Machzill I SMC-L-xY¥Z A g
MachZTurn
rutes: [ Default Frofile Yalues ) ) ] )
|ISBGecko Nesta janela informamos o nome da profile que estamos criando e

Do nntﬁa enztension clicamos no botdo OK, como esta demonstrado na figura ao lado.
on ch Dpﬁofi.e
Br

ok & 1 Cancel |

HobbyCNC Brasil PAGINA 13




SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

ApOs 0s 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.

Machz CNC Control Program. Art@llE Corporation, 2000 - 2004 10 x|
File | Config View Wizards ~Ope Help

E etup Units

| Recent| New | Mil->G15 GB80 G10 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G49 G99 I DRO Made Aft-C

Seale D Coordinate Syst
Encoder Setup 2| Zerox oordinate System |
System Hatkeys j ZeroX| I +0 . 0000 L0 | I VP | m—
Slave Axis .. X Axis Fixture Gg2
Motor Tuning Zero Y Scaled
Mokor Reversals oo + 0 0 0 0 0 +1.000 l .
Backlash : Y Axis [ Jog ONOFF shiftJ|[]
e Jog Increment
Homing Scaled
Softtinis - I +0.0000 zo Cycle - Alt )
COutput Devices n Z Ams 0001
[Z;I:ath Refd Mode Cirl-J_|
State..... b O O = =
.............. . Cont. Incr. MPG
Reaen| .Jog Follow | _Config Sofware Limits | MPG axis
................. At A ExEvEz
Ox~Ee@c
""""""""" ;I Slow Jon Percentane
Cycle Start AltR | Tool Change Reg _Set Next Line | 100.4%Dn (| Up]|
e ] U

Shift Jog to override

Stop AltS 'Run From Here|
L‘ Goto's Ctrl-0 Run From Here
EEEET e | _SetTaol
Single Alt-N |
Pause [spc] |

FeedRate 6 Og

Units/Min 0.0

Set Spindle RRM | d

Goto Tool Position

__ Display |
| I— | —1 | I—
O owell Active Spi =
pindle C\W Tog Fb | Mist Tog Ctrl-M | Flood Tog Ctrl-F | Elapsedtime  00:00:0 q
| — | m Original Screen|No File Loaded.
o m [  Program Run Alﬂl MDI A2 | Positioning Alt3 | ToolPath All4| Diagnostics AI15|
Clear| Hist SMC-U-XYZ

Select the pinouts and ports used,

[
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HobbyCNC Brasil SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

Nesta janela, configuraremos os parametros como mostra a figura abaixo, apés 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[

Port Setup and Axis Selection |InputEmuIation| Input Signals | Input Ping | Output Signals | Output F'insl Encoder Pinz

e | - USE MODE

< I™ USE Mode Enabled
-4

¥ PortEnabled I™ Port Enabled [T6 Number of Inputs B,16,24,32
IUH3?3 Port &ddress IUH2?3 Paort &ddress o I'I E MNumber of Dutputs 8,16,24,32
Entry in Hex 0-9 A-F only Entry in Hex 0-9 A-F anly Frogram restart necessany
I USB Drivers must be loaded for this mode
Paort pinig 2-9 and 1,14,16 and 17 2re Outputs

Ping 10-13 15 22 inputs. There are 17 [1outs and 5 Outputs per oo OR

AigECtic — tastC Mode

—— i y
[V Aixiz Enabled ¥ * iz Enabled ¥ Z #iz Enabled

[~ AdsisEnabled [ BAwisEnabled | Cuis Enabled ™" Ma CL Mode enabled

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

Iv

4 Kermel Speed
-
¥ 25000Hz " 35000Hz £ 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 botéo Aplicar , para
as configuracdes serem gravadas e passamos para a préxima aba clicando na aba ( Input Pins ).

Engine Configuration... Ports & Pins

JL I i S RS B
S o o o R

(1w o i

»
[
[
[
u
[
u
[
u
[

i i S
i i i

=«
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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 ( Output Signals ).

Engine Configuration... Ports & Pins 5[

Port Setup and Axis Selection | Input Emulation | Input Signals — Input Pins IDutput Signalz | Output Ping | Encoder Pine

Mote: Signals not selected in the Input Sic Hlﬁ are greyed out,
Active Low Part#  Pin# Active Low Paot#  Fink Active Low Fort#  Pin#
™| Limits OverFide I‘I_ Iﬁ = Home |1— ID_ v Emergency Stop I'I_ Iﬁ
imi I~ | Home 1 0 A Y___",'
I Limit % Plus E IEY______' I— I_ =\ 4 Tringer] |-|_ ID_ 4
™ Limit % M inus 1 o .5 T HomeZ I'I_ IU_
Bl - L. _ T oEnN a2 1 | o
Mo i 1 11 w— Hizmme & I'I_ IU_ .
- : — — [ GEH Trigger 3 I‘I_ ID_
™ Limit v i 1 i) N H B I_I— ID_
I~ LimitZ Plus T [zl Hne I oM Trigget 1 | 0|
Flmtztiue 1 [0 7 M- Homee 1 o] I oEMTiga=s 1 | o |
T Limit & Plus o = DM Tii
- ager & I‘I_ IEl_
i lmtatins [ [@ | iR T O
I | Linit B Flus T o itz 1 0] I Tochheghtan [1 | o |
I™ | Lt B Mirus I: ’E I nput 2 I.I_ ID_ I Torhiup I'I— ID—
™ Limit £ Plus 1 i I Input 4 I_I— IU_ I Torch Dowm I'I_ IU_
=l tmit Chfimus [ Jo |
r— Frinter Parts
- . = Irdex |1— ID— Enter the Part and Pin number of your signals
I~ | Digitize/ Skip |1_ IU_ (=] e et |-|_ IU_ Pin numbers must be 10,11,12,13, and 15 anlyl!
Part numbers muzst be 1 ar 2 anlylll
Checking an “active Low' box indicates the zignal —LUSE
iz active when low. (VD) ~Tay If using USE Mode , Enter the [nput number i Binft
H@bby@ ) data box, Port numbers will be ignored., :

e

BF@ -L." (]9 | Cancelar I --_E‘ﬁlicar
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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 ).

Engine Configuration... Ports & Pins

(i i B i S

| ]
I
| |
r
I
I
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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 configuragfes serem gravadas e encerramos esta fase clicando no botéo OK.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection | Input Emulation | Input Signals | Input Pins | Output Signals  Output Pins | Encoder Pinz

Maote: Signals not zelected in the "'Output Signals'' tab are greyed of‘;_

Active Low Port # Pin #
" Enmable line:1 1 1_.{.——_:-_ B
I Enbleline2 [1_ [16 «
[~ Enableline3 |1 17
I Eneleines [0 o
™ Enableline 5 1] il
FlEntleies [0 | [0
[ Output #1 i [z -«
I~ | Dutput 2 I
[~ | Dutput £3 T [0
I~ Dutgut 4 I
I~ | Dustput 85 n o
™ | Dustput #6 e
lspndestes J0 | [0 |
lsprdenr. Jo | o |

Checking an “Active Low" box indicates the zignal
iz active when low. [(WDC)

Active Low

™ ¥ iz Step
[ Az Direction
[ v i Step
[ * Awis Direction
[™ Z Az Step
[T Z Awis Direction
[T & fsvis Step
= & fwis Direction
= EBifwis Step
= B &wis Direction
I~ CivizStep
[T & &yis Direction

HobloyCl

Bra

Portd

STEEETE =TT
STETETETE =1

/

Pirid Active Low Portt  Ping

IE_{_".:'_ |_ Wigitize Trigger IU_ ID_
|4_-'q_".:'_ Tharge Pump Safety IEI_ ID_
I?_"‘\T._ _':.- Charge Pump #2 ID_ ID_
IE_"‘C___{'- —
|9_ -

A

r— Prirter Parts

Fin humbers must be one of
1.2345E67.89141617

—USE

If uging USE Mode , Enter the Input number in the Pintt
data box, Port numbers will be ignored.

ok | lmla[h]“-“-}&alical |

HobbyCNC Brasil
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SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

ApOs o0s 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 aceleragcdo é a mais indicada para sua maquina.

el
File | Config Wiew ‘Wizards Operator Help
B TEUTE L oad| Recent| New | Mill->G15 GB80 G17 G40 G21 GO0 G94 G54 G49 G99 G64  DRO Mode Alt-C
Scale 0 Coordinate Syst
Encoder Setup ~|| Zero X | oordinate System
Systern Hatkeys " j I —42 . 3 1 00 +1 .DD.U ] pjach| C—
Slave dxis » X Axis Fixture (92
g Zero ¥ | I + Scaled
Mokar Reversals 3 1 5 0 0 +1.000 -
iy . = [ Jog ONJOFF shift J[]
Hzch:; - YS':I)‘(;S. Jog Increment
SoftLimits 5 I + 7 1 4 0 0 +1.000 Cycle - AltJ
Qutput Dievices . Z Axis 0.001
Lo;l:ath Refd Mode Cirl-J
- ) Iy o |
um a Cort. Incr. MPG
Reagen| Jog Follow|[] _Config Sofware Limits | MPG Acxis
................. ARA OxEv@z
Hs@edc
""""""""" ~| Slow Jog Percentane
Cycle Start AltR| Tool Change Reg _Set NextLine | 1UDQ%M| M
M | _ Line: g Shift Joo to averride

Stop Alt-S _Run From Here|
p GoloZ's Cirl-0 Run From Here
RewindAw | iz | _SetTool |

FeedRate GOQ

Single AltN_| Urnits/Min ﬂ

Pause [spc) | Set Spindle RPM ' d
Goto Tool Position
B owen Active —

5 Spindle CW Tog F5 Mist Tog Ctrl-M Flood Tog Ctrl-F - . .
Active...... E = 4 | L | Elapsadtime  00):00:0
I m Original ScreenlND File Loaded.
0 m ] Program Run mnl MDI Alt2 | Positioning Alt3 | ToolPath mml Diagnostics AI15|
CIearI Hist | SMC-U-XYZ

Setup the motars For speed and acceleration

e 4
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yCNC Brasil

SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

Motors Setup Yelocity/Acceleration ﬂ
Current Units = MM's Velooily
10 apindle
Units/S ec =
Hebiis ! I
s
Z-dis
Al s
B L
_,_l /0 Ais
Steps per Unit
100 g
Accel | 1
|1EDD o ! 151, [Eurrent Axis =X
Urits/Sec”2
f/E A1 TUNIHG
Use sliders to adjust for optimum Maximum speed performanc
During Tuning use the UP and DOWHN amows keps tams as
Minimum Pulze Width |1 a uSes juanger of Lockup] LI
Direction PreChange |1 u‘g,;, & Jf ot greater than 15) Cancel |

1 - Clicar no botéo X-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.

x
Current Units = MM's Welociy
Im - Spindle |
Urits/Sec
Hebis |
i
s
==
Z-Ais
A s |
B/ s |
_'_l B |
Steps per Unit
-
100
Accel | T
1500 ] | [Eument s =
Units/Sec” £

Use sliders to adjust for optimum M aximum speed peformar.
Diuring Tuning use the UP and DOWHN arrows keys to mos

Mimimum Pulse ‘Width |10 W =higer of Lockup)

Direction PreChange |1 WL

11f z¢t greater than 15)

=
=
i
o T
4
3 c
@ =
=
&

o
=

1 — Clicar no bot&o 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 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 — Passar para proximo eixo como descrito nas instrugdes na figura abaixo.

Motors Setup Yelocity /Acceleration

Currert Urnits = M's Welocity

= =
2 o
@
2
&
@
o

LLEREL

-

Spindle
Hebis
-z
Z-Axis
AU Az
B/ s

/5 Al
Steps per Unit
100

Accel I T

Units/Sec «

Use sliders ta adjust for optimum M aximum speed peiomar,
During Tuning uge the UP and DOWH amows keys to mowve

Minimum Pulss "idth IWU ™,
Direction PreChange IT g

Manger wi Lockup)

[If set greater than 15]

i

L | |Cunent Buis =2

AE ARIS TUHING

0K

Cancel

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, séo 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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SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONFIGURACAO DO TURBOCNC

No prompt do DOS digitar CD\ e teclar ENTER

\reds

:\>cd turhocnc

Ao S

No prompt do DOS digitar CD turbocnc e teclar ENTER

Czsreds

C:n>cd turbocne

IC=~TURBOCNC> N

Deve aparecer como mostra figura CD:\TURBOCNC>

digitar turbocnc e teclar ENTER
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SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONFIGURACAO DO TURBOCNC

BIOS reports available parallel ports on this machine:
LPT1 at address $3BC. <956D)
LPT2 at address $378. <888D).
LPT3 at address $278. <632D)
Be awvare that some c s may bhe phy;lcally present and not reported to BIOS.

Ports initialized. up dr i
rom THRBOCNC\THRBOCNC INI
:_C:\TURBOCNCATURBOCNC.TL.

-61 microseconds, max i 52
Frequency where jitter appl‘uache.‘ 102 @ 33042.8 Hz.

KPress a key>

- &

Aparecera a tela ao lado, pressione ENTER

File Run Setup Configure Tools Help

No fixture (G532
No feed override
Cycle coun Sl )

F1 Help F2 Ports F3 GoTo F6 Run F? Single Step FB Jog F% MDI

Alt+X Exit

Aparecera a tela ao lado, pressione ALT + C

Tools  Help

Humber of Axes...

onfigure |
Jog Increments...

Set Native Uni to Imperial

RS 274 Dialect...

Load Mew Configuration...

Save Configuration

Save Configuration As... e
[Cycle count: BBBEO

Reset Ports

Speed cec
Dﬁhpz:s Control...

Set parameters for each axis

Aparecera a tela ao lado, selecione a opcao CONFIGURE AXIS e
tecle ENTER

TOPFPED-

NHunber of fixes... —41 .148nn

nf igure Axis
Configure Axis 3 Z

RS 274 Dialect

Load Mew Configuration.
Save Configuration
Save Configuration As...

IGBA Mo fixture (G53)
[No feed override
ICycle count: BABOA
Reset Ports

Speed Ihs...

iSpeed Control...

Aparecera a tela ao lado, selecione a opgdo CONFIGURE AXIS 1
X e tecle ENTER

Run  Setup Configure Tools Help

A Step pin num: @5 Papametens :
Motion: Ste in is:

:]

Hanklash:
Drive t Slow jog:
* Dix pin num: B Fact jog: [
E Jog keys

i1 h
Stant speed is 72.0H mm/m.
Max speed o
is reached in a.3 sec
while moving

——— Select

— Finished Axes Cnnfii —

Changes are not effective until the ports awe reset.

F1 Help F2 Ports

Direction iin:

PulseWidth: B

F3 GoTo F6 Run F7 Single Step F8 Jog F% MDI Alt+X Exit

EIXO X :

Aparecera a tela ao lado, selecione as opgdes como indicado na
figura ao lado e passe para o préximo passo selecionando a
opcao Next e teclando ENTER
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SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONFIGURACAO DO TURBOCNC

File FRun Setup Configure Tools

v Step pin nun:ER Parameters :

Motion: Stei iin is:

Drive type:

vel:

!

Backlash:

Slow jog:

Fast jog:

Jog keys:

Start speed is 720.88 m.
Max speed o 4888.8 mm/m
is reached in

while moving

r———— Select

r— Finished Axes Cunfii —

Changes are not effective until the ports are reset-

Dir pin nun: [§8

Direction iin 8

Port

Pulselidth: [E

EIXOY:

Aparecera a tela ao lado, selecione as opg6es como indicado na
figura ao lado e passe para o préximo passo selecionando a
opcéo Next e teclando ENTER

lp F2 Ports F3 GoTe F6 Run F7 Single Step F8 Jog F? MDI Alt+
FTile Run Setup Configure Tools Help
iz} Step pin num:E9

Motion: Ste in is:
e chisnm

Dir pin num: E8

Direction iin:

Max vel:

Backlash:

Slow jog:

Fast jog:

Jog keys:

Start speed is 720.80 m.
Max speed of 48A8.8 mm/m
is reached in B.348 sec
wvhile moving 11.568 mm.
———— Select HAxis ———

r— Finished Axes Cunfii —

Changes are not effective until the ports are reset.

Fi Help F2 Ports F? Single Step F8 Jog F? MDI

=
5
.
<
i3
o+
o

PulseWidth: E@

F3 GoTo F6 Run Alt+¥ Exit

EIXO X :

Aparecera a tela ao lado, selecione as opg6es como indicado na
figura ao lado e finalize selecionando a opgao OK e teclando
ENTER

File Setup IESREESUEEN Tools
Humber of Axes...
Configure Axes...
Gonfigure [0 Lines...
Jog Increments.
Set Native Unit:
General Config...
Set Time Delay Values...
Configure Editor...

RS 274 Dialect...

Run Help

“to Imperial

Load Hew Configuration...

Save Configuration As... o feed override
Cycle count: BBBBA
Reset Ports

Speed Map...

DigiSpeed Gontrol.

Save configuration

SALVANDO CONFIGURAGAO :

Aparecera a tela ao lado, pressione ALT + C

Aparecera a tela ao lado, selecione a opgao Save Configuration
como indicado na figura ao lado e tecle ENTER

PAGINA 24




SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONFIGURACAO DO TURBOCNC

TEGREEGEEEN Tools Help
TOPPED-

Nuunb:r of fxes... —41 .148nn
Con xes

Jog Increments
Set Native Ilnlts to Imperia

alues. ..
Dialect...
Load New Configuration...
Save Configuration

8
Save Configuration As... No feed override
ICycle count: BABOA

Configuragéo de 1/0

Reset Ports
Speed Hap...
DigiSpeed Control...

File Run  Setup Configure Tools  Help File Run_ GSetup Configure Tools felp
<1 of 48> Spindle Power (Out>
State Home direction

{#> Hegative
¢ > Positive

State Home direction

Home position <(mm)>: 1/0 Port Home position <(mm>:
* "5, shanon
——r
Splndle Power (Ul.lt)
Pin: i@ Pin: [ |

Changes are not
Active Level effective until the
ports are reset.

o
o
e
.
<
i3
=
)
<
i3
-

ol

i

P Help F2 Ports F3 GoTo F6 RBun F? Single Step F8 Jog F? MDI Alt+X Exit

Fi Help F2 Ports F3 GoTo F6 Run F7? 8ingle Step FB Jog F? MDI Alt+i Exit

Totup  Configwre Teols  Help [ File Tun Setup Configure Tools  Help
<6 of 48> Drive Enable 1 <Out)

State Home direction State : Home direction
(%) Negative
‘\ ¢ ) Positive
[0 Port Home position <mn): 140 Port Home position (mmd:
- -0, 680080

Pin:

Pin: 14
\ Changes are not
effective until the

ports are reset.

ride
[ale o] Active Level

Drive Enable 1 <Qut>

h S
g G LI

M Help F2 Ports F3 GoTo F6 Run F?7 Single Step F8 Jog F? MDI Alc+¥ Exit

|
@
o

Ports F3 GoTo F6 Run F? Single Step F8 Jog F? MDI

File Run Setup  Configure Tools Help MC ' DELTVER ¥, TURBOCNC', TURBOCNC.EXE
Setup  Configure Tools Help

<? of 48> Drive Enable 2 <Out>

<6 of 48> Drive Enable 1 <Out>

State Home direction
_ (*> Negative State Home direction
¢ > Positive (x> Negative
"\ @ Tt
1,0 Port Home position Cmm>:
1,0 Port Hone position <nm>:

-@8.860

Pin: 18
V\ Changes are not
Active Level effective until the

ports are reset.
S g O]

F1 Help F2 Ports F3 GoTo F6 Run F?7 Single Step F8 Jog F9 MDI Alc+X Exit

Pin:

Active Level

Drive Enable 2 <Out>

i

et o o L

s F3 GoTo F6 Run F? Single Sten F8 Jog F%? MDI

"
&

Setup Configure Tools  Help Tile Run  Setup Configure Tools  Help

€? of 48> Drive Enahle 2 (Qut) <8 of 48> Dpive Enable 3 <(Qut>

State Home direction State Home direction
(= Hegative N (' Hegative
¢ > Positive % ¢ > Positive
10 Port Home position Cmmd: L0 Port Hone position <mm3:
- -6, Bhoenn v ‘0. 6baean
Pin: (]
W5 Changes are not
Active Level effective until the

ports are reset.
ey

orts F3 GoTo F6 Run F? Single Step F8 Jog F9? MDI

orts F3 GoTo F6 Run F? Single Step F8 Jog F9 MDI
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SMC-U-XYZ GUIA DE UTILIZACAO

CONFIGURACAO DO TURBOCNC

File

Run

Ports F3 GoTo F6 Run F? Single Step F8 Jog F?9 MDI

Setup  Configure  Too

<8 of 48> Drive Enable 3 <Out>

s Help File Hun_ Setup Configure Tools  Help

<18 of 48> Enmergency

Home direction State
(%> Hegat ive

¢ > Positive

1/0 Port

Home position {mm>:
- -8, 80ARRA

]
i
2

o
o
=
<
-

orts F3 GoTo F6 Run F? Single Step F8 Jog F9 MDI Al

Stop <In>

Home direction
<*> Negative
< > Positive

Home position <(mm>:
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