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PikoCNC Hardware board v2.1

Podstawowe parametry ptyty v2.1

Interface USB (optoizolowane)
Liczba osi 4
Czestotliwosc sygnatu STEP (Max) 120Khz

Szerokos¢ impulséw STEP: 3us (Min) | 3us

Bufor 160 wektoréw

Zdolnosci przesytowe 1000 wektoréw/s

Wyjscia cyfrowe 7

Wejscia cyfrowe 14 (wszystkie optoizolowane)
Wejscia analogowe 1

Zasilanie 12V lub 24V DC lout>=200mA
Wymiary ptyty 150x93mm

Aktualizacja FirmWare

Do aktualizacji wewnetrznego oprogramowania sterownika stuzy program ,Fwupdate”.
Aby wprowadzi¢ sterownik w tryb aktualizacji nalezy przy wytgczonym zasilaniu sterownika
przytrzymac przycisk ,prog” na jego ptycie a nastepnie (caty czas go trzymajgc) zatgczyc
zasilanie sterownika. Wejscie w tryb sygnalizuje dioda stanu (mruga 2x wolniej niz
normalnie). Nastepnie uruchomic program ,FWupdate”, wybra¢ odpowiedni plik firmware
(pliki z rozszerzeniem ,.wsd”) i nacisng¢ ,programuj”.
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PikoCNC Hardware board v2.1

Podfaczenie USB

Ze wzgledu na bezpieczenstwo transmisji PC<->sterownik przy podtgczaniu do komputera
nalezy pamieta¢ o nastepujgcych kwestiach:

e Kabel USB musi by¢ bardzo dobrej jakosci (podwdjny ekran, koralik ferrytowy)

e W komputerze do ktorego sie podtgczamy nalezy wybiera¢ gniazda USB
zainstalowane bezposrednio na ptycie gtbwnej komputera!

e Kabel prowadzimy z dala od silnikdw, sterownikow silnikow oraz przewodéw je
tgczacych.

e Nalezy zadbac¢ o eliminacje zakiécen EMC - eliminacja niechlujnych i niezgodnych
ze sztukg potgczen, dziatajgce uziemienie itp.

Kontrola stanu I/O

Aktualny stan wszystkich wejs¢/wyjs¢ mozemy sprawdzi¢ w okienku monitora.
Zaswiecenie na czerwono lampki oznacza, ze styk na wejsciu jest zamkniety.

Monitor @
Bazowanie | /0 |Ster|:|wnik|5‘r’5 |

Wyjscia
1Ll | |4 |
s e[ | 7[ |
Wejscia
L N -2 N - 2 N I
Krancowki HOME
S I I O O -

Krancowki Limit

xR [] R[] 2 HH
xt [ v+1[J 2z Bl
ADC (0,38V)

L
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Zigcze "Motors” (IDC16).

1 16

GND

+5V

X_CLK
X_DIR
ENABLE

GND
+5V
Z CLK
Z DIR

ENABLE

NC

Rozktad numeracji oraz sygnatéw na ztgczu ,MOTORS".

Na ztgczu sygnaty rozmieszczono tak aby mozna byto tatwo rozdzieli¢ tasme na trzy
czesci (po 5 linii) i w prosty sposob potgczy¢ z poszczegolinymi sterownikami osi. Dla
sygnatu ENABLE stanem aktywnym jest stan wysoki (H). Do wyjs¢ ,+5V” absolutnie nie
nalezy podtgczac jakichkolwiek zewnetrznych zrodet napiecia.
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Sposéb podigczenia typowego drivera z optoizolacja

Ztgcze MOTORS DRIVER
+5V =@ PUL+

A

CLK ') PUL- *‘
+5V =@ DIR+ I

)

DIR (/DR *‘
+5V o f—ENAT

A

ENABLE :? ENA- *

Potaczenie zakonczen tasmy z listwami zaciskowymi: obrobione

koncowki tasmy warto zaopatrzy¢ w koncowki tulejkowe. Najlepiej
zastosowac rurki o takiej srednicy aby w srodek miescita sie takze (na v
styk) izolacja zyty. Zagniecenie rurki wraz z krétkim odcinkiem izolacji '
daje bardzo trwate i pewne zakonczenie tasmy.
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Listwa zaciskowa
coufoou] couf con]l coufeonf{comconlcouf conf cauconfcoulconf v- v~ |- Tovo

Nazwa Podstawowa funkcja Typ wejscia
13 Wejscie przycisku ,PAUZA” NO
12 Wejscie przycisku ,STOP” NO
11 Wejscie przycisku ,START” NO
LIM ZL Wejscie krancowki dolnej osi Z NO/NC
LIM YL Wejscie krancowki lewej osi Y NO/NC
LIM XL Wejscie krancowki lewej osi X NO/NC
LIMZR  |Wejscie krancowki gornej osi Z NO/NC
LIMYR  |Wejscie krancowki prawej osi Y NO/NC
LIM XR  |Wejscie krahcowki prawej osi X NO/NC
HOME Z | Wejscie krarncéwki home osi Z NO
HOMEY |Wejscie krancowki home osi Y NO
HOME X |Wejscie krancowki home osi X NO
ES Wejscie przycisku E-Stop NO/NC
14 Wejscie przycisku ,RESET” NO
COM Wspdlne dla wszystkich wejs¢
PWM Wyjscie PWM
O1 Wyijscie sterowania przekaznika 1
02 Wyijscie sterowania przekaznika 2
V+ Wspdlne dla wszystkich wyjsé
VCC / GND Wg{écia zasilania sterownika (12V lub 24V
D

Sygnaty na listwie zostaty tak wyprowadzone, ze dla kazdego dolnego gniazda parg jest
gorne gniazdo (przesuniete nieco w lewo).
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Schematy wewnetrzne I/O na listwie.

+VCC_IN

]S@K

i GND_IN

—

i

g

Schemat wewnetrzny toru wejsciowego wszystkich wejs¢ kontrolera.

! 12V [ 24V

Schemat wewnetrzny wyjs¢ O1- 07 sterownika oraz podtgczenie przekaznika.
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Podfaczenie zasilania.
coufcou] couffcon] couffeouflcoufconllconconfcouconconfeonf v | v- | - Jfawo

e L e fodosonfoa] o] o fe o J o o fodficd

Zasilacz 12V lub 24V DC
lout >=200mA

Napiecie zasilajgce uktad moze by¢ 12V lub 24V Nalezy tylko pamietac, ze przekazniki
sterujgce muszg by¢ na to samo napiecie co zasilanie uktadu! Tak wiec jezeli zasilamy
uktad napieciem 12V to musimy zastosowac przekazniki z cewkg na 12V. Kontroler
posiada zabezpieczenie na wypadek podtgczenia odwrotnie polaryzacji zasilania.
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Podfaczenie krancowek HOME.

con] conf confconllcou]couf conl concon oo o corfcou] v+ | v | - Jovo
IR I I O O o o I I G

= Styki NO

F======5

.----'
1
1
1
1
o o
1
|
1
1
|

Czujnik wysokosci materiatu

.

Czujnik dtugosci narzedzia

Czuinik dtugosci lub wysokosci w formie ptytki stykoweij

Krancowki HOME jak i wszystkie czujniki dlugosci i wysokosci mogg by¢ wytgcznie jako
NO. Nalezy zadbac¢ aby przy bazowaniu nie nastepowato ,przejezdzanie” krancowek
HOME tzn roztgczania ich przy najezdzie - spowodowanym np. dtugg drogg hamowania
osi.
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Podfaczenie krancowek LIMIT.

conl con] con oA confconllconeoufoul v | v | - Jovo
DB = = = s 0 O I G S

= Styki NO lub NC

ef]

|

|

|

|
[======5

r---
i

Krancowki LIMIT mogg by¢ zaréwno jako NC jaki i NO. Konfigurujemy w ustawieniach
zaktadka ,Maszyna 1/2 - Konfiguracja wejsc”.

/R

YR

XR
e ————

N AN

v 00

Rozmieszczenie krancéwek LIMIT na maszynie.

Krancowki LIMIT muszg by¢ tak zainstalowane aby po najechaniu na nie byto jeszcze

troche miejsca (kilka mm) na ewentualne wyhamowanie silnika. Oczywiscie krancéwki
HOME muszg byc¢ przed krancéwkami LIMIT tzn. najpierw maszyna musi najechac na
krancowke HOME.
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Podfaczenie kranncowek zblizeniowych (wariant z dwoma

zasilaczami

con]ou] conlcomeorfcon]lconfeon B coneonfconieoneon] v | v | v 8
Co e L e ol oA e [ [ oo e Lo o [

= NPN NO/NC

BROWN

Uwagal!
Czujniki zblizeniowe muszg

mie¢ wyjscie typu NPN !

Zamiast krancowek mechanicznych mozna stosowac krancowki zblizeniowe jednak mogg
byc¢ tylko z wyjsciem typu NPN. Co do stosowania NO/NC jest tak jak przy krancowkach
mechanicznych. Pewnym problemem jest zasilanie takich krancéwek. Mozemy albo
stosowac osobny zasilacz do krancéwek — nie tracimy wtedy izolacji galwanicznej na
wejsciach. Lub zasila¢ je z tego samego zrodta, z ktorego zasilamy kontroler — lecz wtedy
tracimy izolacje galwaniczng wejs¢ (rysunek nizej).
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Podfaczenie kranncowek zblizeniowych (wariant z jednym

zasilaczem

confoon] confconllconfeouf coufconlonf confconfcomfeoneon] - v+ [ v- e
IR I (O | = 3 3 5 I G0 3

: NPN NOING = alue :
: " BLACK :
- ©  BROWN :
= [ S =
:. EEEEEEEEEEEEEEEEESRS : ;

Uwagal!

Czujniki zblizeniowe musza
mie¢ wyjscie typu NPN !

Strona 12



PikoCNC Hardware board v2.1

.y s

Wykorzystanie wejs¢ LIMIT jako wejs¢é JOG-a.

Ll if J ey [fnxfe st 4 or | oz Jfewnf vec)

SLOW/FAST

COM
do wszystkich

Kiedy nie korzystamy z krancoéwek LIMIT wejscia mozemy przeznaczy¢ na JOG-a (reczny
manipulator osiami). Aby ta funkcja dziata osie muszg mie¢ inne tryby niz ograniczanie
krancéwkami, a takze musi by¢ wtgczony w zaktadce ,Maszyna 2/2 — Jog zewnetrzny’.
Mozna tam tez ustawic predkos$¢ niskg i wysokg (z przycisnietym przyciskiem RESET).

acja | Widok | G Kod | Makra | SCAN

Jog zewnetrzny
Wigcz

Pradkosd niska 300 =]

=1l

Predkosd wysoka 1400 =

Wskaznik laseroww
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Podfgczenie przyciskow sterujgcych.

coJofecd oo corfconfconeoul conlconfconfcoueoulfead - | [ v oo
CACAC T oot e Do e s o or frond oo

Za pomocg przyciskow mozna zdalnie kontrolowac prace maszyny.
Dodatkowo mamy nastepujgce kombinacje:

Przycisniecie przycisku ,PAUZA” razem z przyciskiem ,RESET” inicjuje cykl jazdy
referencyjnej.

Przycisniecie przycisku ,STOP” razem z przyciskiem ,RESET” inicjuje cykl pomiaru
wysokosci materiatu.

Podfaczenie przycisku bezpieczenstwa
o cou] couf cou]l coueoull couf conlconconf comcon o couf v- [ v- [ - Javo

Przycisk bezpieczenstwa moze by¢ skonfigurowany zaréwno jako NC jaki i NO. Jednak z
wielu powodow lepiej ustawi¢ NC. Konfigurujemy w ustawieniach zaktadka ,Maszyna 1/2 -
Konfiguracja wejs¢”.
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Podfaczenie cewki przekaznika do OUT1

con] son] confconlleon]eouf conconon confonlfconeorf co [ v | v Jovo
1N 2 (0 3 0 3 55 I | e 23 D

Podtaczenie cewki przekaznika do OUT2
confeonl{coullcouf coullconconfconlfconfccnlcouficonfcoufl cou] v [ v+ Jono]
(o Jzf o Jraf ] zrfvrfafnzfuyfuxfesy s ] o
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Podfaczenie modutu konwerter PWM-> 0-10V.

coulon]confconfconlfoon|coufcamfeonf confconfeonffooneorf v | v- [T o
1N I (2 () () ) O ) S N | [

0-10V do falownika

PWM IN+
PWM IN-

VCC+
VCC-

Modut PWM umozliwia sterowanie obrotami wrzeciona zasilanego z falownika.

Wszelkie ustawienia dotyczgce PWM sg w zaktadce ,I/O PWM”. Moduty PWM sg
wykonywane w dwdch wariantach zasilania 12V i 24V. Zatem nalezy sie zaopatrzy¢ w
modut odpowiedni do zasilania kontrolera. Modut jedynie zadaje napiecie decydujgce o
obrotach wrzeciona. Do sterowania falownikiem potrzebny jest takze przekaznik (pod O1),
ktory bedzie zatgczat wejscie START falownika.
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Zigcze "J1” (IDC10).

ENABLE_OC

\V+

OUTY7 (SIGNAL START / STOP / PAUZA)
\V+

OUT6 (SIGNAL AUTO / MANUAL)

V+

OUTS (CLK osi technicznej)

V+

OUT4 (DIR osi technicznej)

\V+

Rozktad numeracji oraz sygnatéw na ztgczu ,J1”. Schemat wewnetrzny wyjsc jest taki
sam jak w przypadku wyjs¢ na listwie zaciskowej.
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Podfaczenie osi,,A” / technicznej

Uwagal!
Oporniki sg obowigzkowe. Ich niezastosowanie

spowoduje uszkodzenie drivera !

Ztgcze J1 (10pin) DRlVER

VCC=12V R=1K 1/4W 8(V+) | R PUL+
VCC=24V R=2K 1/4W T — %x
7 (OUT5) ¥, PUL-

R
10 (V+
_(_L_|:|_,\Z\ DR+ ——

9 (OUT4) ‘f DIR- *A

+5V .y ENA
‘
ENABLI ‘

Ztagcze MOTORS

LILL
N
—
m
Z
>

Os ,A” oraz o$ ,techniczna” korzystajg z tych samych wyjs¢ dlatego nie moga by¢
uzywane jednoczesnie.

W trybie osi ,A” obstugiwane sg dodatkowo nastepujgce sygnaty:
LIM_YL HOME

W trybie osi technicznej obstugiwane sg dodatkowo nastepujgce sygnaty:

LIM_XR Zewnetrzny JOG-
LIM_XL Zewnetrzny JOG+
LIM_YL HOME
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Podfaczenie THC

coufcou] confeo conEa conicon]conf confconfconffeoneon] - [ v [ lawo]
I I (=0 =0 e ) ) = o ) 1 i I A B

e THC
N—e

Kiedy do sterowania osi palnika uzywamy osi technicznej mozna THC podpigc¢
bezposrednio do kontrolera. Aby os techniczna dziata prawidtowo musi by¢
skonfigurowana jak na obrazku u dotu. Jedynie, zaleznie od tego jaki mamy podziat kroku,
musimy indywidualnie dobrac¢ ,F pracy” czyli czestotliwos¢ impulséw STEP. O$ techniczna
nie ma ramp przyspieszania / hamowania dlatego czestotliwo$¢ nie moze by¢ zbyt duza
aby silnik nie wpadat w ,poslizg”, a takze nie gubit kroku. Ustawienia z grupy zaznaczone;j
na zielono umozliwiajg sygnatowi ,Corner” blokowac wejscia jog osi technicznej gdy
maszyna zwalnia na zakretach. Wykorzystanie wejscia HOME_Z do detekcji tuku jest
umowne - zalezy od tego co umiescimy w makro ,M3”. Sygnat ,PROBE” moze stuzy¢ do
szukania poziomu (zera) materiatu.

Przyktady prostej sekwencji M3
%
SetOut(1,TRUE); // Zatgczenie wyjscia OUT1
if (not InputHomeZ) then Wait; // Oczekiwanie na sygnat ARC
Delay(100); // Czekamy jeszcze sekunde i program rusza.
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Przyktad sekwencji M3 wykorzystujgcej o$ techniczng i sygnat ,PROBE”.
const /I Deklaracje statych
Z POS_MM=10; // Wysokos¢ uniesienia palnika
IMP_PER_MM=400; // llo$¢ impulséw na mm
%
TAMoveRef(); // Jazda palnika w dét do momentu pojawienia sie sygnatu PROBE
TAMove(Z_POS_MM*IMP_PER_MM); // Uniesienie palnika na zadang wysokos¢
SetOut(1,TRUE); // Zatgczenie plazmy
if (not InputHomeZ) then Wait; // Oczekiwanie na sygnat ARC
TAJogEXxt(TRUE); Il Zatgczenie sterowania osig z THC

Przyktad prostej sekwencji M5.
%
SetOut(1,FALSE); // Wytgczenie palnika

Przyktad prostej sekwencji M5 z osig techniczna.
const /I Deklaracje statych
Z POS_MM=40; /I Wysokosc¢ uniesienia palnika
IMP_PER_MM=400; // llo$¢ impulséw na mm
%
TAJogEXxt(FALSE); // Wytgczenie THC
SetOut(1,FALSE); // Wytgczenie palnika

TAMove(Z_POS_MM*IMP_PER_MM); // Uniesienie palnika na zadang wysokos¢ (jesli
Il w M3 uzywamy PROBE)
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Ustawienia

Maszyna 1/2 | Maszyna 2/2| /0 | Komunikacja | Widok | G Kod | Makra | SCAN |

Wrzeciono (Out1) MNazwy urzadzen
Czas rozpedzania (sek) 1 gg =] Out1 "Wrediono Out2 pgta
Czas zatrzymania (sek) -1.[](] : Wykuwanie

= Diugosé impulsu (ms) =
Chiodzenie [Out2) 9 Pl () | 5 =
[¥] Praca pulsacyjna PV
Czas wtaczenia (sek) 1,00 : Max (%) 100 : "S"Max 1000 :
Czas wytaczenia (sek) 050 |3 Min(%) g [=] "S'Min g =

echniczna (OUT4, OUTS) Czestolliwosc nosna (HZ)  qo00 :

Tryb pracy |STEP DIR Odwrdc faze
- e Jednostka
F pracy (Hz}) 4000 : REM
[¥] Jog dostepny [C]Poka;

Obstuga sygnatu ,.,Corner”

MD1. Blokowanie ExtJog osi techniczej

[ Pokaz status maszyny/pragramu

Konfiguracja osi technicznej do THC.
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Podfaczenie sterownika gfowicy wykuwajacej

DRIVER
V+ R

PUL+
‘
PUL- :
v

VCC=12V R=1K 1/4W
VCC=24V R=2K 1/4W

+5V o ENA+
e,
p
ENABLE A, _ENA-

Ztacze MOTORS

<

Jest to podtgczenie gdy silnik gtowicy sterowany jest sygnatem STEP/DIR. Jesli sterownik
gtowicy sterowany jest tylko jednym sygnatem, wtedy uzywamy samego sygnatu DIR
(O1) . W ustawieniach musimy okresli¢ szerokos¢ impulsu wykuwania.
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Podfagczenie dalmierza laserowego z wyjsciem 4-20mA

8000 00080 88
¢)
cooo do0¢T

3

-
[e] 00000
4 4

o ADC IN
0-3,3V

GND

Wejscie uktadu pomiarowego znajduje sie jak na rysunku. Na wyjsciu dalmierza nalezy
zastosowa¢ konwerter 4-20mA na napiecie 0-3,3V. Aktualny pomiar z przetwornika
mozna zawsze zobaczy¢ w oknie monitora (zaktadka 1/O), A takze w okienku skanowania.

" 150R M
= G F]
" IN4148
OUTADG 0-3.3V |§ |5 h
e L >IN 4-20mA
= ] 2208 |
: 1/4W T
3 ]
GND GND

Prosty konwerter 4-20mA na 3,3V

Nalezy zwrdoci¢ uwage aby napiecie wejsciowe przetwornika ADC nigdy
nie przekroczyto 3,3V - Nie zastosowanie sie do tego grozi
uszkodzeniem mikroprocesora !!!
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