cnc—technics

Elektronikkomponenten - Motoren - Entwicklung - CNC Fréasen - Service

Der JMC Servo als Drehachse und
Spindel in Mach4 mit
ESS Smoothstepper

Als erstes miissen beim JMC Servo einige Einstellungen am Driver gemacht warden

- P03-09 (50pol Stecker muss vorher abgezogen werden) die Encoderauflésung andern auf 3600

- der Arbeitsmodus muss auf Positions/Speed Modus gestellt mit P01-01 auf 4

- Ausgang DI5 muss mit P06-09 auf 23, damit man die Richtung im Spindelmodus umschalten
kann

- Ausgang DI7 ist voreingestellt auf 5 (Control Mode), muss also nicht gedndert werden

- P04-14 Beschleunigungszeit der Spindel auf 10

- P04-15 Bremszeit der Spindel auf 10

Im ESS Plugin missen die Pins fir die Dreachse zugeordnet werden. Will man eine andere Achse
benutzen missen die Pins jeweils gedndert warden. Port1/Pin1 als Spindel festlegen

f{d Ethernet SmoothStepper (ES5) Configuration - v278.1

Info General Motors Spindle Laser  Laser.. Analog Pins Config InputSignals OutputSignals Homing Probing Backlash HC
1) Set the pins Active High (Red Arrow Up) or Active Low (Green Arrow Down).
2) Give the Pins you are using an Alias: {P#-2} DESCRIPTION (This is the {Port®-PinZ} for the pin and a descrption of it) .

This makes it MUCH EASIER to identify which pins do what in the Input and Output signal tabs.
3) Assign Moise Filtering, in us, for each input pin, if needed (see the 'Info’ tab for more details).
4) A Feed Hold or Stop (Stop, EStop, Disabled or Limit) event can set theOutput state to 'Force ON', Force OFF, or 'No Change',
‘Mo Change' means that the output is controlled by Machd, With 'Force OM' and 'Force OFF' the ESS will force that desired state,
5) Pins are always enabled, only Signals can be enabled or disabled. Connect pins as needed on the Input and Output signal tabs.
Port 2 Pins 2-9 Direction Port 3 Pins 2-9 Direction
O Inputs O Outputs @ Inputs (O Outputs
DIR AM}W Alias or Name Noise Filtering Stop State Feed Hold State
B
Port1-Pini Out T SpindelPWVM MNe Change Mo Change
Fort1-Fing Uut f bgp ----- Mo Change Mo Change
Port1-Pin3 Qut T Dirbx e Mo Change Mo Change
Port1-Pind Qut T StepY |eee- MNe Change Mo Change
Port1-Pin3 Qut T Dwy | MNe Change Mo Change
Port1-Pin6 Qut T Stepz |eee- Mo Change Mo Change
Port1-PinT Out ? bwz |- Mo Change Mo Change
Port1-Pin8 Out ? DrehachseStep --ee- No Change Mo Change
Port1-Pind Out ? Drehachse Die - o-eee Ne Change Mo Change
Port1-Pin10 In E3 Sensorl [ e e
Port1-Pin11 In T Sensor? 000 e e
Port1-Pin12 In + Sensor3 000 e e
Port1-Pin13 In ? iP1-13} 000 e s
Port1-Pini14 Qut T aw MNo Change Mo Change
Port1-Pin15 In T {P1-15} o0 ||
Port1-Pin16 Qut T «aw o Mo Change Mo Change
Port1-Pin17 Qut T ChargePurmp - Me Change Mo Change
oK Cancel
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Bei den Output Signalen ebenfalls die Drehachse eintragen als Motor 5 und Spindel zuordnen
Spindel Fwd und Rev ist flr die Richtung wichtig

@ Ethernet SmoothStepper (ESS) Configuration - v278.1

Info General Motors Spindle Laser  Laser.. Analog Pins Config InputSignals OQutput Signals  Homing Probing Backlash HC

1) An Output Pin (or Alias) may only be assigned to a single Output Signal.
2) An Output Signal may have up to 3 Output Pins (or Aliases) assigned to it:
*When enabled in this window, only ‘Mapped Pin1’ will be enabled and mapped into Mach.
*'Mapped Pin2' and 'Mapped Pin3' will still receive the same Output Signal as 'Mapped Pin1', but will not be referenced in Mach.

Mach

Enable Mapping Pin1 Mapping Pin2 Mapping Pin3 Mapping
Motor 3 Dir 4 ESS-only
| | |Motor 4 Step w ESS-only
i LiMotor 4 Dir ' ESS-only
| Motor 5 Step of ESS-only | Drehachse Step
. § | Motor 5 Dir . of ESS-only | Drehachse Dir
| "Motor U Inal t 4 133
' | | Motor 1 Enable 4 ESS
Motor 2 Enable | 4 ESS
Motor 3 Enable o ESS
Motor 4 Enable w ESS
Motor 5 Enable n ESS
ESS, XY Feed Rate PWM w ESS-only
Laser PWM/XY Vel PWM/AOut1 ! ESS-only
Spindle Motor PWM Or AQut 0 of ESS-only | SpindelPWi
Spindle Motor Dir | 4 ESS-only
Spindle On o ESS
Spindle Fwd of ESS cw
Spindle Rev of ESS CCW
Alarm w 333
Charge Pump of ESS-only  ChargePump

oK Cancel

Im Spindel Register muss die Spindel auf PWM stehen mit 400Hz

@ Ethernet SmoothStepper (ESS) Configuration - w278.1

Info General Motors Spindle Laser  Laser.. Analog Pins Config InputSignals Output Signals Homing Probing Backlash HC

1) Spindle Settings
Spindle Type:  PWM ~ | Frequency, Hz 400,00 (] Duty Cycle Zero at Min RPM
RPM:  Spindle Index Input ~ Awveraging 1.00 Sec [CJReport Spindle RPM
Encoder Prescaler 1 * Effective PPR 1 = & Total Encoder Pulses/Rev
2) Spindle PID Settings (Only for PWM Drive Mode)
| [Tl Use PID Use PID For Threading S5 _PID_LOG.csv
Kp  0.0000700 Ki  0.0000000 Kd  0.0000000
Use PID Ceiling 20.00 % of commanded RPM Use PID Floor %
1) Choose a Spindle Type of:
* Relay or none - The spindle/router is controlled by relays or there is none
* 0B - Out of Band (Step/Dir, CW/CCW or Quadrature)
* PWM - Pulse Width Modulation Spindle Speed control
The 'Qutput Signals' tab has dedicated Spindle pins for your system's relays:
* Spindle Dir - Retains the current spindle direction even when the spindle stops.
The state changes only with a direction change (prevents direction glitching)
* Spindle On - Active when the spindle is active
* Spindle Fwd - Only active when the spindle is running forwards/CW
* Spindle Rev - Only active when the spindle is running in reverse/CCW
2] Spindle PID will adjust the PWM output, to try and hold the commanded RPM.
* Kp is the constant proportional gain that cerrects for the error amount.
* Ki corrects for the error amount summed owver time.
* Kd corrects based upon the rate of change of the error amount.
* Recommended initial values are Kp = 0.0000100 Ki = 0.0000000 Kd = 0.0000000
*Index Pulses per Revis '1" unless a slotted disk or encoder channel is used.
3)In the 'Output Signals' Tab, assign Aliases or Pins as needed for
* Spindle Motor PWM (Required)
* Spindle Motor Dir (Optional)
* Spindle On (Optional)
* Spindle Fwd (Optional)
* Crmimelle Dens filndinn -l
oK Cancel
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Im Control Register muss die Drehachse auch als Drehachse definiert warden. Hier die A Achse als
Rotationsachse

Control Configuration Drehprofil0

Standardwerte Allgemein  Plugins  Motoren Aux. Positions  Achs-Zuordnung ~ Referenzierung  SoftLimits Analog-Eingange Analog-Ausgange MPGs Spindel
Allgemein
Verzogerungen (5) S bncrrenents {7 decable) G-Code-Dateiendungen
Verzogerung Kishlmittel: Position1 1 *ap; ".ne
paogeng Heue) 10000 o1 Editor f. G-Code-Datei
Rotationsachse 001 C:\MachdHobbytgcedit
8 4 Uberlauf
()& Uberlauf 0] Sonstiges
O C Uberlauf 00001 [0 G-Cod in Nachrichten
e 1 () Achsen bei Notaus dereferenzieren?
[ Zyklus-Stopp ist kontrollierter Halt?

Sany 0 01 8 Erweiterte GUI-Elemente nutzen?
End: 549 001 () Feed Hold Stops Spindle?

() Exiting Feed Hold Restores Spindie?
Anz. Zeilen "Lock-Ahead" 18 Check Probe Signal Before Probe?
20 Position 10 0.0001 (] Probe positions follow G20/6217
{8 ZeroBrane-Script-Editor nutzen?

18 Allow Rotary Asis Probing?

Profilsicherungen: 20

0.001

oK Abbruch Anwenden

Bei der Achszuordnung wird Motor 5 als A definiert

Control Configuration Drehprofil:0

Standardwerte Allgemein Plugins Motoren Aux, Positions Achs-Zuordnung / SoftLimits log-Eingang log-Ausginge MPGs ge Spindel
Aktiviert| Master | Slavel | Slave2 | Slaved | Slaved | Shves
Xo | o Motord ] I
Yym ¥
Z@ of Motor2
AG) o
B | W
HONNE
0B1(6) W
o2 W
oB3@®) | W
oB1@ W
oBs (10) | W
oB6 (1) | ¥

oK Abbruch Anwenden
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In Motoren Register wird Schritte/Einheit als 10 eingetragen.Das ist wichtig, sonst stimmen bei der
Encoderauflosung des Servos nicht die 360°. Geschwindigkeit ist als 10000 und Beschleunigung als
1000. War ein guter Wert beim testen

Control Configuration Drehprofil0

/ SoftLimits i i log-Ei I MPGs Spindel

Standardwerte  Allgemein Plugins Motoren  Aux. Positions  Achs-Zuordnung

Motord

(] Motor4.

Schitte  Geschwindigkeit Beschleunigung Aktivieren
proEinheit  Einheiten/Minute Units/(Sec”2)  G-Kraft (Einheiten) Umkehren? Verzs (ms)

10.0000 10000 1000.00

0.0000 0 0

oK Abbruch Anwenden

in Mach4 Control “Allgemein” muss der Servo als Drehachse bestimmt warden. Hier z.b. A

Control Configuration Drehprofil:0

Standardwerte Allgemein  Plugins Motoren Aux. Positions Achs-Zuordnung Referenzierung / Softlimits Eingangssignale Ausgangssignale Analog-Eingnge Analog-Ausginge MPGs Werkzeuge Spindel Werkzeugpfad

Allgemein
Verzégerungen (s) oy e 0 eabk) G-Code-Dateiendungen
Verzagerung Kahlmittel et B tap: "
Nessogemio Hchet 0.1 Editor f. G-Code-Datei
Rotationsachse 001 C:\Mach4Hobbyhgeedit
8 A Uberlauf —
)8 Uberlauf 0001 Sonstiges
1€ Uberlauf 0.0001 [ G-Code-Kommentare in Nachrichten bemehmen?
i — (0] Achsen bei Notaus dereferenzicren?
- (] Zyklus-Stopp ist kontrallierter Halt?
play W0 | LA Erweiterte GUI-Elemente nutzen?
End: 549 001 [] Feed Hold Stops Spindle?
- . T [ Exiting Feed Hold Restores Spindle?
Anz. Zeilen "Look-Ahead” 18 Check Probe Signal Before Probe?
20 Position 10_0.0001 [0 Probe positions follow G20/G217

ZeroBrane-Script-Editor nutzen?
18 Allow Rotary Axis Probing?

Profilsicherungen: 20

oK Abbruch
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im Spindel register wird die max Drehzahl eingetragen

Control Configuration Drehprofil0

Standardwerte  Allgemein  Plugins Motoren Aux. Positions Achs-Zuordnung 7 SoftLimits Analog-Eingange Analog-Ausgnge MPGs Spindlel
Min. Drehzahl | Max. Drehzahl | Beschlzeit | Abbremszeit Feedsacknzuu\u.ngekehnf
0 0.00 3000.00 10,00 10.00 1.00000 »
a 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 o
2 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 4
3 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 ¢
4 0.00 0.00 0.00 000 0.00000 ¢
5 000 0.00 0.00 0.00 0.00000 w
6 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 w
7 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 n
8 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 o
9 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 4
10 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 ¢
1 000 0.00 0.00 000 0.00000 w
12 |0 0.00 0.00 0.00 0.00000 x
13 |0 0.00 0.00 0.00 0.00000 w
14 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 L 4
15 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 o
T e 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 4
17 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00000 ¢
18 |00 0.00 0.00 0.00 0.00000 ¥
19 0.00 0.00 0.00 000 0.00000 w
Max. Drehzah Spindelachse: 3000.00 () Wait on spindle to stabilizete 90 |2 Prozent.
Spindle Override Delay: 25 (ms)
Step/Dir Spindle Axis: Keine v (Achse muss aktiviert und zugeordnet sein) (] Enable Step/Dir Spindle rigid tapping.

oK Abbruch Anwenden
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Position/Speed Maode

L
E ” ;
T 5 A-Phase Outp
Three-phase 220V s JMD;;““ e
SEIrvo VEr -
pOWCr Supply N I] - B-Phase Output
| o
Le @ =
Z-Phase Dutput
1)/ — i

istim 50pol Senvo Pin17 Kabel rot _./n__E
Stecker == | ON/OFF | Kabel griin GND{Masse) -
verbunden Pind7.44 oder 4%

aci
GND L MASSE GND

Direction Umschaltung
wenn nur 0-10V vorhanden

LLLTLL:

zum Relais, und anderes sind 47K
Ende vom Relais auf i"-—‘-‘-a: CNe g_
Masse 47K T+ W
e T g
- =
4.TH T=
zum Relais, und anderes / ian a
Ende vom Relais auf 47 +3V wy)
Masse Umschaltung zwischen F E—_DE: =]
Postion und Speed Mode GND 8
[oo+ 7 j =
= o
oot~ 3 o
Parameter: M;* 5 -
P01-0 w <er v Zj )
11-01 auf Wert 4 (50pol Stecker vorher abziehen) o :E
FPO6-09 muss auf 23 um die DIR mit Pin33 zu e | 3
andem = CN1
po4+ | 1
Puls+ o= 26 E U
Puls- pos+ | 28
Dir+ [pos- a7 :@ W
Dir-
POS/SPEED Modus [eav Puisq 59 & W
+10V (analo BEs) sl i ELALE =
( ..g} PUL- {PULS- | 41 -2 2. PE
DIR ums. fiir POS-Mode 1
GND (mit AGND I?“J' SIGN] 35
verbunden am 50pol) DIR+ 5V SIGH+ | 36 =
DIR- Stoa- | 97 L R
HPUL+ | 38 :
I_:"’”'—- = PE
HSIGNH 46
HSIGN 40
K
+/-10V —|V_REF {42
GND — GNDA 19

GND

Kabelbelegung am 50pol Stecker

Pin 17(+24V) muss mit Pin 11 (COM+) verbunden werden.
Pin 45,47 oder 49 ( GND) muss mit Pin 19 (GNDa) verbunden werden

Man braucht jetzt noch 2 Relais

Den Pin vom Ausgang DI5 vom Driver kann man an CCW machen. CW braucht man nicht belegen weil
am Driver automatisch Vorwartsrichtung eingeschalten ist. Nur fiir Rlickwarts muss das Signal dann auf
Masse geschalten werden.

Fiir die Positions und Speed Umanderung muss der Ausgang D17 auf Masse gelegt werden.
Standart ist der Driver im Speed Modus also Spindel Modus. Wird der Ausgang DI7 auf Masse gelegt
steht der Driver im Positionsmodus und kann als Drehachse genutzt warden.

Das Kann man mit einen freien relais am Board machen. Z.b. das MIST Relais und muss dann da
umschalten wenn man den Motor als Drehachse nutzen will.
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