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 CNC Découpe Fil Chaud 
Jedicut Alden Super Luxe V1 

 

 

 
 
Cette nouvelle version reste pratiquement identique au fonctionnement de la version précédente. Par 
contre le nouveau sketch est différent et beaucoup plus performant pour le traitement des commandes 
émises par Jedicut. Avec la version 4.1.0 de Jedicut le fonctionnement pouvait se bloqué sur certaines 
machines avec l'ancien sketch. Le nouveau sketch se nomme : "LMFAO_V4_5_0" 
Deux modélistes (Vincent et Ollivier) ont remanié la partie communication USB et le décodage des 
commandes émises par Jedicut sans utiliser les bibliothèques Arduino, ce qui fait gagner du temps 
programme. 
En mariant ce sketch et le mien pour tous les automatismes et les options on obtient un nouveau sketch 
très performant. La cde de la chauffe est possible en manuel en mode PC.  
Pour ceux qui sont déjà passé en Super Luxe, il n'y que le sketch à téléverser et à configurer. 

Cięcie CNC gorącym drutem
Jedicut-Alden SuperLuks

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks V3b

Ta nowa wersja pozostaje praktycznie identyczna z działaniem poprzedniej wersji. Z drugiej 
strony nowy szkic jest inny i znacznie wydajniejszy w przetwarzaniu poleceń wydawanych przez 
Jedicut. W wersji 2.4.1 Jedicut operacja może zostać zablokowana na niektórych komputerach 
ze starym szkicem. Nowy szkic nosi nazwę "LMFAO_V4_7_0"
Dwóch modelarzy (Vincent i Ollivier) dokonało przeglądu części komunikacyjnej USB i 
dekodowania poleceń wydanych przez Jedicut bez korzystania z bibliotek Arduino, co oszczędza 
czas programu.
Łącząc ten szkic z moim dla całej automatyki i opcji, otrzymujemy bardzo potężny nowy szkic. 
Sterowanie ogrzewaniem jest możliwe w trybie ręcznym i PC.
Dla tych, którzy już przeszli na Super Luks, pozostaje tylko przesłanie i skonfigurowanie szkicu.
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Ce document n'est certainement pas parfait, j'ai essayé de le rendre accessible aux néophytes afin qu'ils 
réalisent leur machine sans trop de problème. Que les plus aguerris acceptent les répétitions, qu'ils me 
remontent aussi les erreurs éventuelles. Le dossier complet Jedicut-Alden  Super Luxe rassemble toutes 
les documentations nécessaires à la réalisation.  Il est important de lire entièrement cette notice avant de 
se lancer. Les connaissances  de l'Arduino, de la carte Ramps 1.4 et de l'environnement IDE Arduino ne 
sont pas détaillées dans cette notice. Il faut lire aussi "Arduino + Ramps 1.4 + IDE" 
 
Cette notice permet de réaliser directement l'électronique Jedicut Alden Super Luxe ou de modifier 
Jedicut Alden Luxe pour avoir les possibilités de la Super Luxe. 
La différence essentielle est la gestion des fins de course (utilisation possible de différents types de fin 
de course, d'avoir à disposition le retour à la position zéro et de bénéficier d'un pré-positionnement de 
début de découpe. 
 
Je vous souhaite une bonne réalisation.  
 
Rappel:  
 

 
 
La généralisation des imprimantes 3D a amené sur le marché des électroniques performantes et bon 
marché pour la commande des moteurs. C'est donc cette option que je vous propose. 
 
Convention des équipements X1-Y1 et X2-Y2. Lorsque vous êtes face à la machine X1 et Y1 sont à votre 
gauche. 
 

 
 
 

Pc 
Arduino mega + 

Ramps 1.4 

Jedicut 

USB 

CNC fil chaud 

Cięcie CNC gorącym drutem
Jedicut-Alden SuperLuks

Ten dokument z pewnością nie jest idealny, starałem się udostępnić go wszystkim zainteresowanym, aby 
mogli bez problemu zrealizować swoją maszynę. Bardziej doświadczeni wykonują próby, ale i także 
zwracają mi uwagę na możliwe błędy. Kompletny plik jedicut-Alden_SuperLuxe3.zip zawiera całą niezbędną 
dokumentację do realizacji. Przed rozpoczęciem należy przeczytać cały podręcznik. Znajomość Arduino, 
karty Ramps 1.4 i środowiska Arduino IDE nie są szczegółowo opisane w tej instrukcji. Dlatego przeczytaj 
"Arduino_Ramps 1.4_IDE_3.pdf"
Niniejsza instrukcja umożliwia bezpośrednie wykonanie elektroniki Jedicut Alden Super Luks lub 
modyfikację Jedicut Alden Luks, aby uzyskać możliwości Super Luks.
Zasadnicza różnica polega na zarządzaniu wyłącznikami krańcowymi (możliwe zastosowanie różnych 
rodzajów wyłączników krańcowych, aby powrócić do pozycji zerowej i aby skorzystać z wstępnego 
pozycjonowania początku cięcia.

Ograniczenie: Uwaga ten interfejs działa poprawnie pod warunkiem, że maszyna z gorącym drutem CNC 
jest wyposażona w 4 osie o identycznej charakterystyce (silnik krokowy ze śrubami / nakrętkami lub
silnik krokowy z kołem zębatym i pasem) nie można mieszać charakterystyk.
Życzę Ci dobrej zabawy.
 
Przypomnienie:

CNC gorący drut

Powszechne korzystanie z drukarek 3D wprowadziło na rynek niedrogą i o wysokiej wydajności elektronikę 
do sterowania silnikami krokowymi. To jest opcja, którą proponuję

Ustawienie wózków X1-Y1 i X2-Y2.   Kiedy stoisz przed maszyną  wózki X1 i Y1 są po lewej stronie.

pozycja
zerowa
maszyny

pozycja
zerowa
maszyny
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Câblage Version Super Luxe : 
 
 

 
 
Version Super Luxe : Alim 12v, alim 36v, arc fil, ampèremètre, Arduino mega, Ramps1.4, PWM chauffe, 
ventilateur des drivers, afficheur LCD 4 lignes de 20 caractères  (l'afficheur graphique n'est pas 
compatible). Cet afficheur indique la consigne de chauffe et la consigne de vitesse, les valeurs de 
configuration, les commandes manuelles de la chauffe du fil et d'un cutter électrique, condamnation des 
ordres venant du PC, condamnation des moteurs PAP, affichage des commandes manuelles. La gestion des 
fins de course (fdc) est assurée et accepte tous les types de fdc. Ceci permet de disposer d'un homing et 
d'un pré-positionnement. Un écran d'aide à la mise en service des fdc a été ajouté.  
PWM de la chauffe. 
Commande d'un relais de coupure de chauffe, ce relais est utilisé pour ceux qui ont un réglage de chauffe 
externe ou ceux qui n'ont pas confiance dans la commande de la PWM et mettent un contact du relais en 
série avec l'arc pour l'arrêt et la marche. 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Okablowanie wersji SuperLuks:

Wersja SuperLuks: zasilacz 12V, zasilanie 36V dla drutuu łuku, amperomierz, Arduino Mega, Ramps1.4, 
sterowanie PWM, wentylator sterownika, wyświetlacz LCD 4 linie po 20 znaków (wyświetlacz graficzny 
nie jest zgodny). Na ekranie LCD wyświetlana jest zadana wartość grzania drutu, zadana wartość 
prędkości, wartości konfiguracyjne, ręczne sterowanie ogrzewaniem drutu i noża, przesyłanie poleceń z 
komputera, wyłączanie silników krokowych, wyświetlanie warości ręcznych elementów sterujących. 
Zarządzanie wyłącznikami krańcowymi (fdc), które akceptuje wszystkie typy urządzeń fdc. Umożliwia to 
ustawienie bazowania i pozycjonowanie wstępne. Został dodany ekran pomocy dotyczący wprowadzenia 
obsługi fdc.
Sterowanie PWM grzania drutu.
Sterowanie przekaźnikiem odcięcia grzałki, przekaźnik ten służy do sterowania odcinaniem grzania drutu, 
i jest używany przez tych, którzy mają ustawienie dla zewnętrznego grzania, lub tych, którzy nie ufają 
sterowaniu PWM i umieszczają styk przekaźnika szeregowo z łukiem.
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Pendant l'initialisation :  
 - possibilité de vérifier l'état des fdc.  
 - affichage des paramètres de configuration machine. 
Choix d'un homing obligatoire à chaque mise sous tension et à chaque fois que les moteurs sont mis "OFF 
par l'interrupteur. 
Choix d'un pré-positionnement après le Homing par la configuration. 
Choix de laissez toujours les moteurs PAP sous tension (très utile pour les machines à courroies).  
Pendant la découpe, affiche la vitesse de coupe et la puissance de chauffe en %. 
Pendant la découpe, la chauffe put être réglée  par le potentiomètre.  
Arrêt d'urgence de la machine se fait par la manipulation d'un des 2 interrupteurs (Mode, Moteur 
ON/OFF,  ou l'attaque d'un fdc. (La découpe ne peut pas redémarrée). 
Permet de la chauffe du fil en manuel pour le nettoyage ou le dégagement du bloc suite à incident. La 
chauffe du fil en manuel est permise pendant la découpe, très intéressant pour la recherche des 
paramètres des matériaux. 
Hors mode PC, permet la commande de chauffe d'un cutter électrique par exemple pour la découpe des 
cavités de servos. 
Choix pour la commande manuelle de la chauffe du fil entre potentiomètre ou encodeur rotatif. Préférez 
plutôt le potentiomètre, il se peut que la prochaine version utilise l'encodeur rotatif pour accès à des 
menus et des modifications de paramètres. 
Choix d'avoir un asservissement de la chauffe par le calcul de la vitesse du fil sur trajectoire. Ne pas 
utiliser cette option lorsque la chauffe dynamique de Jedicut fonctionnera pour l'USB. 
Buzzer d'alarme fin de course.  
Les fins de courses  sont indispensables pour la version Super Luxe. 
Sans fins de course individuels, cela revient à la version luxe sans option de homing et de pré-
positionnement. 
Cette versions utilise le même coffret, les plans xx.dxf font partie du dossier. 
Les circuits imprimés sont les mêmes que la version Luxe ils sont disponibles à l'adresse suivante 
"alain@aeroden.fr" les plans des typons sont disponibles par demande à  "alain@aeroden.fr".   
Pour la version Super Luxe, le circuit imprimé  des commandes manuelles est nécessaire. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Podczas inicjalizacji:
  - daje możliwość sprawdzenia statusu fdc (wyłączniki krańcowe).
  - wyświetla parametry konfiguracji maszyny.
Obowiązkowe jest bazowanie osi po każdym włączeniu zasilania i za każdym razem, gdy silniki są wyłączane 
przez przełącznik STOP.
Wybór wstępnego pozycjonowania po bazowaniu w ekranie konfiguracji.
Wybór pozostawienia  włączonych silników  (bardzo przydatne w przypadku maszyn pasowych).
Podczas cięcia wyświetla prędkość cięcia i moc grzania drutu w %.
Podczas cięcia grzanie można regulować potencjometrem.
Zatrzymanie awaryjne maszyny odbywa się poprzez manipulację jednym z 2 przełączników (TRYB, SILNIK 
WŁ/WYŁ lub zadziałanie fdc. (Cięcie nie może zostać ponownie uruchomione).
Umożliwione jest ręczne podgrzewanie drutu do czyszczenia lub opuszczenia bloku po awarii. Ręczne 
grzanie drutu jest dozwolone podczas cięcia, co jest bardzo interesujące przy wyszukiwaniu parametrów 
materiałowych.
Z wyłączonym trybem PC, pozwala na sterowanie grzaniem dodatkowej przecinarki elektrycznej, (na 
przykład do cięcia wnęk na serwo).

Wybór ręcznego sterowania grzaniem drutu przez potencjometr lub enkoder obrotowy. Sugeruję wybór 
potencjometru, gdyż może się zdarzyć, że następna wersja skorzysta z enkodera obrotowego w celu 
uzyskania dostępu do menu i zmian parametrów.
Wybór sterowania grzaniem przez obliczenie prędkości drutu na trajektorii. Nie używaj tej opcji, gdy 
dynamiczne grzanie Jedicut będzie działał na USB.
Wyłącznik alarmu alarmu dźwiękowego.
Wyłączniki krańcowe są niezbędne dla wersji Super Luks.
Bez indywidualnych wyłączników krańcowych jest to wersja luksusowa bez opcji bazowania i wstępnego 
pozycjonowania.
Ta wersja używa tej samej obudowy, plany w plikach .dxf są częścią tego folderu.
Płytki drukowane są takie same jak dla wersji Luks, dostępne są pod następującym adresem: 
"alain@aeroden.fr", kompletne plany są dostępne do pobrania na stronie "https://www.jedicut.com/" oraz 
pod adresem "https://alainfelixdenis.wordpress.com/".
W wersji Super Luks wymagana jest płytka drukowana panelu sterowania ręcznego.
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Caractéristiques : 
 

Version Super Luxe Luxe Simple affichage 
Alimentation 12 V 10A x x x 
Alimentation 36V 10A x x x 

Arduino + ramps+ drivers x x x 
Arduino + ramps + drivers + affi. + câbles x x x 

Composants pour commande manuelle x x  
Test step x x x 

Ampèremètre x x x 
fdc mécanique x x  

fdc mécaniques sur plaquettes x   

Choix de la langue x x x 

Inversion des moteurs x x x 

Arrêt par fdc x x  

Inversion mode déblocage Driver x x x 

Choix moteurs pap toujours sous tension x x x 

Inversion des fins de courses x   

fdc optiques x   

fdc optique sur plaquette x   

Homing x   

Pré-positionnement x   

Asservissement de la chauffe x x  

Sketch Arduino LMFAO_V4_5_0 LMFAO_V4_5_0 LMFAO_V1_4_0 

 
 
 
J'ai ressorti sur une pin du connecteur "AUX-0" ou 
"SERVO" de la RAMPS 1.4  (D11) une recopie des 
impulsions de step de X1, cela permet de faire un 
contrôle avec un oscilloscope. Les points test D11 et 
GND sont représentes par des points rouge. 
 
 
 
 
 
Si vous construisez une CNC Fil chaud à courroie, choisissez plutôt des drivers  DRV8825 au lieu des 
A4988 car vous avez plus de possibilité de réglage des µpas. (Jusqu'à 1/32 de pas) 
Pour le réglage en fonction de la mécanique consulté le dossier "Initiation aux calculs de transmission CNC. 
En téléchargement ici : 
 https://drive.google.com/open?id=1qNQppsdRI-tL_dDQI4VHaxyTbLJSHEqS 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Specyfikacja :

Wyciągnąłem na kołki złącza "SERVOS" w RAMPS 
1.4 (D11) kopię impulsów krokowych X1, pozwala to 
na kontrolę za pomocą oscyloskopu. Punkty testowe 
D11 i GND są reprezentowane przez czerwone 
kropki.

Jeśli budujesz CNC z napędem pasowym,  wybierz sterowniki DRV8825 zamiast A4988, ponieważ masz 
większą możliwość dopasowania mikrokroków. (Do 1/32 kroków)
Dla obliczania ustawień zgodnie z mechaniką , sporządzono pomoc, która znajduje się w podfolderze 
"Calcul des transmissions", pliku do pobrania "jedicut-Alden_SuperLuxe3.zip"
Lub jako osobny plik "CNC_Calcul_chaine_cinématique.zip" do pobrania tutaj:

Wersja Super Luks Luks Prosta z LCD
Zasilacz  12V 10A

Zasilacz  36V 10A
Arduino + ramps + sterownik 

Arduino + ramps + ster. + wyśw. + kable

Elementy sterowania ręcznego

Test kroków
Amperomierz

mechaniczny fdc

mechaniczny fdc na płytce
Wybór języka

Odwrócenie obrotów silników
Zatrzymanie przez fdc

Odwrócenie odblokowania sterowników 
Wybór podtrzymania silników

Odwrócenie działania fdc
optyczny fdc

optyczny fdc na płytce
Pozycjonowanie

Pozycjonowanie wstępne
Pełne sterowanie grzaniem

Szkic Arduino 

12.04.2019 - zmieniono szkice na            LMFAO_V4_6_0     LMFAO_V4_6_0      LMFAO_ V1_5_0
07.11.2019 - nowy szkic                          LMFAO_V4_7_0     LMFAO_V4_7_0       brak
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Voici la simulation des cartes développées : 

 

 
La carte de commandes manuelles avec 
connecteur pour câble plat vers Ramps1.4 

 
La carte des commandes 
manuelles coté cuivre  

 
DB25 de connexions des équipements X1-
Y1 ou X2-Y2 et des fins de courses. 

 
Pour les moteurs, les pins sont 
doublées pour chaque fil. Il faut 
2 cartes. 

 
Les deux connecteurs DB25 pour la liaison 
des moteurs et fdc des équipements X1-Y1 

et X2-Y2. Une DB9 pour éventuellement 
un 5 ème axe. 

 
 

Logiciel utilisé KiCad v 4.0.1 
 
 
 

 
J’utilise le logiciel KiCad depuis de nombreuses années, la nouvelle version offre des 
possibilités de routage exceptionnelles, c’est un plaisir de router des cartes compliquées. 
Avant de bien maitriser la nouvelle version, j’ai un peu galéré, il est indispensable de 
pratiquer avec méthode, mais le résultat est là. 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Oto widok opracowanych obwodów drukowanych:

Płyta sterowania ręcznego z płaskim 
złączem kablowym do ramps 1.4

Płyta sterowania ręcznego 
po stronie miedzi

Korzystam z oprogramowania KiCad od wielu lat, nowa wersja oferuje wyjątkowe 
możliwości routingu, przyjemnie jest robić skomplikowane płytki.
Zanim opanowałem nową wersję, miałem trochę kłopotów, ważne jest, aby ćwiczyć, ale 
wynik jest zadowalający.

Złącze DB25 dla wózków X1-Y1 lub X2-Y2
 i wyłączników krańcowych.

Dla silników piny są podwójne dla każdego
przewodu. Zajmuje to 2 płytki z DB25.

Dwa złącza DB25 do podłączenia silników i 
krańcówek X1-Y1 i X2-Y2. oraz DB9 dla 

możliwej piątej osi.

Używane Oprogramowanie 
 KiCad v 4.0.1

Rev 3b
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La génération des fichiers gerber des 2 faces cuivrées, du fichier de perçage, du fichier 
de contour est réalisé par KiCad. Ces fichiers sont directement lus  par le logiciel 
CamBam. Je génère les 4 fichiers gcode pour ma fraiseuse CNC. (Pour les prototypes). 
 
Dans le dossier CI_PDF vous trouverez tous les fichiers en *.pdf  dans le sous 
répertoire "CI_PDF" pour ceux qui ne connaissent pas le logiciel Kicad. Ces fichiers 
contiennent les tipons et les perçages. 
 
KiCad génère les fichiers nécessaires à la sous-traitance de fabrication des circuits 
imprimés, j'ai essayé sur un ensemble de 10 cartes, une semaine de délais, des circuits à 
trous métallisés avec sérigraphie pour un coût très abordable pour des modélistes, plus 
de produits chimiques. Je mets donc ces circuits à disposition pour les constructeurs de 
CNC fil chaud.  Les cartes sont disponibles en m'écrivant à l'adresse "alain@aeroden.fr" 
 

 
 

Réalisation des cartes électroniques: 
 
Je réalise mes cartes prototypes par gravure CNC à partir de plaques époxy de 15/10 
mm nues.  

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Generowanie plików gerber dla płytki dwustronnej, plik wiercenia, plik konturu jest 
realizowany przez KiCad. Pliki te są bezpośrednio czytane przez oprogramowanie 
CamBam. Generuję 4 pliki kodu do mojej frezarki CNC.

W folderze "Jed-alden-electronique" i podfolderze "Schema" znajdziesz wszystkie 
pliki w formacie *.pdf i *.jpg, dla tych, którzy nie znają oprogramowania Kicad. Pliki 
te zawierają widok ścieżek i wiercenia i wymiary płytek

KiCad generuje niezbędne pliki do zlecenia produkcji PCB, próbowałem na zestawie 10 
kart, tydzień terminów, metalizowane obwody otworów z sitodrukiem w bardzo 
przystępnej cenie dla producentów modeli, więcej niż chemikalia. Tak więc udostępniłem 
te obwody producentom gorącego drutu CNC. Płytki są dostępne pisząc do mnie pod 
adresem "alain@aeroden.fr"

Realizacja obwodów elektronicznych:

Realizuję swoje płytki grawerując CNC z płyt epoksydowych o grubości 15/10 mm.

Rev 3b
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De KICAD dans CamBam pour le Gcode puis sur fraiseuse CNC avec fraise javelot de 0.2 
mm 30°, 25000 T/mn, 800mm/mn, 1 passe de 0.1 mm. Contour fraise  diamant 1 mm en 2 
passes. 
 

 
Les cartes sortant de la fraiseuse CNC 

 

 
Les cartes sont dégraissées à l’acétone et 

étamées à froid. 

 
Carte de commandes manuelle. 

 
Dessous de la carte de commande 

 
Préparation des torons de câbles et prises 

pour raccordement sur la Ramps1.4 

 
Les DB25 et les câbles sont soudés 

 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Z KICAD w CamBam dla Gcode, a następnie na frezarce CNC z 0,2 mm frezem 30 °, 
25000 rpm, 800 mm/min, 1 przejście 0,1 mm. Kontury frez diamentowy 1 mm w 2 
przejściach.

Płytki wychodzące z frezarki CNC Płytki są odtłuszczone acetonem i 
cynowane na zimno.

Płytka sterowania ręcznego. Spód płytki sterowania ręcznego

Przygotowanie taśm kabli i gniazd
do połączenia z Ramps 1.4

Do DB25 przewody są  przylutowane

Rev 3b
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Impression de la façade, 2.6 mm d’épaisseur. 

 

 
La façade, l’ampèremètre indique l’intensité du 

courant traversant le fil chaud. 

 
L’arrière de la façade. 

 
 

 
Sur ma carte Ramps il manque 2 picots pour le 
ventilateur des drivers, on voit les 2 trous à 

coté de la diode. 

 
 

Soudure des 2 picots, le ventilateur sera bien 
alimenté en 12 v. 

 
Présentation du support de ventilateur. Celui-ci 

est imprimé 3D, vous pouvez le faire en 
plastique plié à chaud. 

 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Drukowana płyta czołowa o grubości 2,6 mm. Płyta czołowa, amperomierz wskazuje natężenie
prądu przepływającego przez gorący drut.

Tył płyty czołowej. Na mojej karcie Ramps brakuje 2 szpilek dla 
wentylatora sterowników, widzimy 2 otwory 

obok diody.

Wlutowanie 2 szpilek i wentylator będzie 
zasilany z 12 V.

Prezentacja wspornika wentylatora. Jest 
wydrukowany w 3D, możesz to zrobić na gorąco 

z plastiku.
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Essai des cartes et réglage des drivers des moteurs pas à pas : 
 
 

               
 
Voir le dossier ARDUINO + RAMPS + IDE 
 

Modification de la carte de sorties DB25 vers les moteurs: 
Suite au développement de Jedicut GCode et de Grbl, j'ai étudié une carte de sorties DB 25 compatible 
pour Jedicut-Alden et Grbl, il n'y a que des cavaliers à modifier. Ceci permet à un utilisateur de Jedicut-
Alden de migrer son électronique sans modifier le câblage de sortie vers Grbl. 
 

 
 
Pour Jedicut-Alden Super Luxe, il y a un cavalier à mettre en P15 comme sur l'image ci-dessus.  
Pour éviter tout problème de fonctionnement aléatoire, (les fils des fins de course côtoient les fils des 
moteurs pas à pas), je  recommande aussi d'ajouter un condensateur de 100nF sur les pins de test des fdc 
côté soudure comme ceci. 
 
 
 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Testowanie płytek i regulacja sterownika silnika krokowego:

Zobacz folder ARD_RAMP_IDE

Modyfikacja płytki wyjściowej DB25 dla silników:
Po opracowaniu Jedicut-GCode i Grbl zaprojektowałem płytę DB 25 kompatybilną z Jedicut-Aldenem i 
Grblem. Są tylko szpilki do modyfikacji. Dzięki temu użytkownik Jedicut-Alden może migrować swoją 
elektronikę bez zmiany okablowania wyjściowego na Grbl.

W przypadku Jedicut-Alden Super Luxe, należy umieścić zworkę na P15, jak na powyższym obrazku.
Aby uniknąć jakiegokolwiek problemu z przypadkowymi zakłóceniami, (przewody wyłączników krańcowych 
znajdują się obok przewodów silników krokowych), zalecam dodanie kondensatorów 100nF do pinów  fdc po 
stronie lutowania - w sposób pokazany niżej.
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Cette carte V2 est commune à GRBL et Jedicut-
Alden, lorsque je l'ai conçue, j'avais prévu qu'un 
jour que l'on passerait pour Jedicut-Alden en fdc 
individuels au lieu d'être en série, c'est pour ceci 

qu'il y avait des connecteurs en nombre qui 
permettaient par des cavaliers d'envisager les 
différents branchements des fdc mécaniques 

seuls. Sur GRBL les condensateurs de 
découplage pour chaque fdc sont sur la carte 

intermédiaire, pour Jedicut-Alden Super luxe il 
est nécessaire de les ajouter comme ceci: 

 

 
 

 
 
  Ces 4 condensateurs sont des 100nF 63V 5.08. L'utilisation de condensateurs au pas de 2.54 serait plus 
facile. Du fait des cartes vernies, les soudures sont très simples à réaliser. 
Pour ceux qui veulent utiliser des fdc mécaniques sur plaquettes avec signalisation ou les capteurs 
optiques, il est nécessaire d'avoir le +5V que je n'avais pas envisagé à l'étude de la carte. Ceci est possible 
et expliqué dans le manuel "Jedicut-Alden_SP_Fdc.pdf" référencé AD/CNC/JED/FDC. Ce manuel fait 
partie de ce dossier. 
 
 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Ta karta V2 jest wspólna dla GRBL i Jedicut-
Alden, kiedy ją projektowałem, przewidywałem, że 
pewnego dnia będzie konieczność przejścia w 
Jedicut-Alden na indywidualne fdc zamiast  
szeregowych, dlatego jest większa liczba 
łączników, które pozwalały zworkami wybierać 
różne połączenia samego mechanicznego fdc. Dla 
GRBL kondensatory odsprzęgające dla każdego fdc 
znajdują się na pośredniej karcie, w przypadku 
Jedicut-Alden SuperLuks konieczne jest dodanie 
ich w następujący sposób:

Te 4 kondensatory to 100nF 63V raster 5.08. Zastosowanie kondensatorów o rastrze 2,54 byłoby 
łatwiejsze. Ze względu na cynowane płytki, lutowania są bardzo proste do wykonania.
Dla tych, którzy chcą użyć mechanicznego fdc na płytkach z sygnalizacją lub czujnikami optycznymi, 
konieczne jest posiadanie napięcia + 5V, którego nie brałem pod uwagę przy tworzeniu karty. Jest to 
możliwe do wykonania i wyjaśnione w podręczniku "Jed_FDC2.pdf" oznaczonym jako AD / CNC / JED / 
FDC. Ta instrukcja jest częścią tego folderu.
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Raccordement des fins de course  Côté Ramps 1.4. 
Ce branchement des fdc ne peut être utilisé qu'avec la version de Super Luxe. 
 
Raccordement des fins de course  
Côté Ramps 1.4. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Entre le connecteur P16 et les connexions End Stop de la carte Ramps, il  faut 8 fils 4 pour les GND en 
Jaune, et 4 fils pour les fdc  en rouge sur l'image ci-dessus.  
Le fdc X1 va de P16-1 vers le P8-1 de la Ramps. 
Le fdc Y1 va de P16-3 vers le P9-1 de la Ramps. 
Le fdc Y2 va de P16-5 vers le P10-1 de la Ramps. 
Le fdc X2 va de P16-7 vers le P11-1 de la Ramps. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Podłączanie wyłączników krańcowych na Ramps 1.4.

To połączenie fdc może być używane tylko z wersją Super Luks.

Podłączanie wyłączników krańcowych
na płycie Ramps 1.4

Pomiędzy złączem P16 a złączami krańcówek karty Ramps potrzeba 8 przewodów w tym 4 dla GND.
4 żółte dla GND i 4 przewody czerwone dla fdc jak na powyższym obrazku.
Fdc X1 połączenie  od P16-1 do P8-1 na Ramps.
Fdc Y1 połączenie  od P16-3 do P9-1 na Ramps.
Fdc Y2 połączenie  od P16-5 do P10-1 na Ramps.
Fdc X2 połączenie  od P16-7 do P11-1 na Ramps.

Rev 3b

Złącze krańcówek 
na ramps 1.4

Połączenie przewodowe 
między złączem ramps a 
złączem P16 na płycie DB25

Zworka
    na złączu P15-3-4
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Comme il est nécessaire d'ajouter des condensateurs pour les fins de course , la carte version 2 passe en 
version 3. Les emplacements de condensateurs et l'alimentation 5 volts est ajouté pour les fins de course 
optiques ou 3 fils avec signalisation. 
Voici la nouvelle carte: 
 

 
 
 
Carte vue du dessous 
 

 
 
Si vous n'utilisez pas les fins de course optiques ou 3 fils avec signalisation, les condensateurs C1 et C2 ne 
sont pas nécessaires. 
Les condensateurs de 100nF sont des CMS 1208 
Le condensateur de 10µF est un Tantale CMS 6032   
 
 
 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Ponieważ konieczne jest dodanie kondensatorów dla wyłączników krańcowych, wersja płytki 2 
została zmieniona na wersję 3. Dodano na druku pady dla kondensatorów smd i piny zasilania 5 
wolt, dla optycznych wyłączników krańcowych lub 3 przewodowych z sygnalizacją.
Oto nowa płytka:

Widok płytki z dołu

Jeśli nie używasz optycznych lub 3-przewodowych wyłączników krańcowych z sygnalizacją, kondensatory 
C1 i C2 nie są potrzebne.
Kondensatory 100nF to CMS 1208
Kondensator 10 μF to Tantalum CMS 6032

Rev 3b
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Schéma de la carte : 
 

 
 
On peut voir le nouveau connecteur P18 qui distribue le +5v sur les DB 25 en 18 pour alimenter les FDC 
optiques ou 3 fils avec signalisation. Lorsque la liaison 5V est utilisée pour les fins de course, il faut au 
moins mettre un fil entre une pin du connecteur P18 et la carte rampe. Les condensateurs  C2 de 10µF et  
C1 de 100nF servent de découplage pour éviter les parasites vers la carte ramps1.4. 
Ne pas oublier de mettre un cavalier sur P15 en 3 et 4. celui-ci permet de relier le GND de la carte DB25 
au GND de la carte Ramps par les liaisons PL16 1,3,5,7, . 
 
 
 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Schemat płytki v3:

Widzimy nowe złącze P18, które doprowadza + 5v na DB 25 pin 18, aby je dostarczyć dla optycznych lub 
3 przewodowych z sygnalizacją. Gdy do krańcówek używane jest łącze 5V, co najmniej jeden przewód 
musi być umieszczony między pinem złącza P18 a płytą ramps. Kondensatory C2 o wartości 10μF i C1 o 
wartości 100nF służą do odsprzęgania, aby uniknąć zakłóceń pasożytniczych w kierunku Ramps 1.4.
Nie zapomnij umieścić zworki na P15 na 3 i 4. Pozwala to na podłączenie GND płyty DB25 do GND płytki 
Ramps przez P16 piny 1,3,5,7 ,.

P15
P18 P16

P17

P11

P10

P9

P12

P13

P14
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Les cartes DB25 des équipements ont changées aussi pour le raccordement des fdc optique ou 3 fils. 
 
 

        
 
 
 
 
 
 
Le schéma :      
 

 
 
Nous retrouvons donc les connexions P4 et P5 pour les 
fdc optiques ou 3 fils pour le +5V venant de la pin 18 de la 
DB25. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Maintenant que votre nouvelle machine est terminée ou la version Luxe modifiée en Super luxe, vous 
allez procéder aux essais ; afin que tout se passe comme prévu, sans risque de blocage de la 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Płytki DB25 wózków zostały również zmienione w celu podłączenia optycznego lub 3-przewodowego fdc.

Schemat:

Znajdujemy więc nowe połączenia P4 i P5 dla optycznego 
fdc lub 3-przewodowego dla + 5V pochodzącego ze szpilki 
18 wtyku DB25.

Teraz, gdy twoja nowa maszyna jest skończona, lub wersja Luks zmodyfikowana na SuperLuks, 
przejdziesz do testów; aby wszystko przebiegło zgodnie z planem, bez ryzyka zablokowania
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machine, je vous recommande de suivre pas à pas ce qui suit. Je vous recommande de lire chaque 
phase d'essai avant d'entreprendre les manipulations.  
 
Plan d'essai: 
 Lecture des paramètres de configuration du sketch arduino. 
 Paramétrage et configuration de Jedicut 
 Configuration du sketch. 
 Téléversement du sketch 
 Vérification du fonctionnement et du sens des fins de course. 
 Vérification des sens de déplacement des 4 axes. 
 Reconfiguration du sketch pour inversion fdc  et axes éventuellement. 
 Nouveaux essais fdc et sens de déplacement. 
 Mise en service "homing" essai. 
 Mise en service du pré-positionnement. 
 Contrôle arrêt par fdc et remise en position initiale. 
 Mise en service asservissement de la chauffe. 

Explication des paramètres de configuration: 
Je vous demande de lire la totalité des explications des paramètres avant modification. Ensuite vous 
verrez la procédure de mise en service. 
Lorsque vous chargez l'application dans l'IDE Arduino vous avez 2 onglets dont un "conf.h", c'est celui qui 
nous intéresse. 
 
// Configuration de la machine 
#ifndef _CONF_H 
#define _CONF_H 
 
 
//============================================================================== 
// Definition du nom de votre machine 
 
#define MACHINE_NAME "  CNC FIL AERODEN" 
 
//------------------------------------------------------------------------------ 
 
//============================================================================== 
// Définition de votre version 
 
#define VERSION "v4.5.0" 
 
//------------------------------------------------------------------------------ 
 
//============================================================================== 
// Choix de la langue : la langue choisie ne doit pas être en commentaire 
 
#define LANG_FRENCH 
//#define LANG_ENGLISH 
 
//------------------------------------------------------------------------------ 
 
//============================================================================== 
// millimeter per Step 
// Example 1: Stepper Driver setting: Full Step, Stepper Motor: 400 steps per revolution, M6 Lead screw: 1mm thread => (mm per 
revolution * driver setting) / step per revolution = (1*1)/400 = 0.0025 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

maszyny. Polecam Ci działanie krok po kroku. Zalecam przeczytanie każdej fazy testu przed 
rozpoczęciem manipulacji.

Plan testów:
     Odczyt parametrów konfiguracyjnych szkicu arduino.
     Instalacja i konfiguracja Jedicut
     Konfiguracja szkicu.
     Przesyłanie szkicu
     Weryfikacja funkcji i kierunku wyłączników krańcowych.
     Weryfikacja kierunku ruchu 4 osi.
     Rekonfiguracja szkicu do odwrócenia fdc i możliwych osi.
     Nowe testy fdc i kierunku ruchu.
     Uruchomienie testu "bazowania".
     Uruchomienie wstępnego pozycjonowania.
     Zatrzymanie kontroli za pomocą fdc i zresetowanie.
     Uruchomienie grzania PWM.

Objaśnienie parametrów konfiguracyjnych:
Proszę przeczytać wszystkie objaśnienia parametrów przed modyfikacją. Następnie zobaczysz procedurę 
uruchomienia.
Po załadowaniu pliku do Arduino IDE masz 2 zakładki, w tym "conf.h", to właśnie nas interesuje.

Definicja nazwy maszyny

Definicja twojej wersji

Wybór języka: wybrany język nie może być odkomentowany (dwa // na początku linii)

milimetr na krok
Przykład 1: Ustawienie sterownika krokowego: pełny krok, silnik krokowy: 400 kroków na obrót, M6 Śruba prowadząca: 1 mm gwint 
=> (mm na obrót * ustawienie sterownika) / krok na obrót = (1 * 1) / 400 = 0,0025

Konfiguracja maszyny
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Rappel: 
Les paramètres sont définis de la façon suivante: 
 # define LIM_P_CUTTER 50 
 En bleu c'est l'instruction de définition 
 En noir et en majuscule c'est le paramètre 
 En surligné c'est la valeur en général des chiffres, le texte est une chaine de caractères entre 
 "abc". 
           // les 2 slash qui se suivent indiquent que ce qui suit est un commentaire jusqu'au return de la fin 
de ligne. le programme n'en tient pas compte, c'est simplement une aide. 
 Attention ne pas mettre un "O" à la place d'un zéro. 
 
Analyse du fichier de configuration du sketch: conf.h 
 
Définition du nom de la machine 
 
// Definition du nom de votre machine 
 
#define MACHINE_NAME "  CNC FIL AERODEN" 

 
#define MACHINE_NAME "  CNC FIL AERODEN" 
Vous pouvez donner un nom à a votre machine, vous avez droit à 20 caractères espaces compris entre les 
guillemets. 
 
Renommer votre version; 
 
// Définition de votre version 
 
#define VERSION "v4.5.0" 

 
#define VERSION "v4.5.0" 
 Afin d'identifier votre configuration, vous pouvez remplacer le dernier "0" par la première lettre 
de votre prénom. (Vous n'avez droit qu'à un caractère sinon l'affichage sur le LCD  sera mauvais). 
 
Choix de la langue ; 
 
// Choix de la langue : la langue choisie ne doit pas être en commentaire 
 
#define LANG_FRENCH 
//#define LANG_ENGLISH 

 
#define LANG_ENGLISH 
 
 
 Dans ce cas c'est English qui est sélectionné, pour sélectionner French, supprimer les 2 slashs en début 
de ligne de French et mettre 2 slashs en début de ligne English. Le fait de mettre 2 slashs en début d'une 
ligne, la ligne passe en commentaire. 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Objaśnienie:
Parametry w tej instrukcji definiowane są w następujący sposób, dla lepszego zrozumienia:
   #define LIM_P_CUTTER 50
   Na niebiesko jest instrukcja definicji
   W kolorze czarnym i duże litery to parametr
   Podświetlone to ogólne dane dotyczące wartości, tekst jest ciągiem znaków między "abc".

            // 2 następujące po sobie ukośniki wskazują, że następujący tekst jest komentarzem aż do końca 
linii. Program nie bierze tego pod uwagę, to tylko pomoc.
   Uważaj, aby nie wstawić "o" zamiast zera.

50

Podświetlona  na żółto jest zazwyczaj wartość liczbowa, natomiast tekst jest ciągiem 
znaków w cudzysłowie „abc” to można zmieniać .

Analiza pliku konfiguracji szkicu: conf.h

Definicja nazwy maszyny

Definicja nazwy maszyny

Możesz nadać nazwę swojej maszynie, masz prawo do 20 znaków i spacji między cudzysłowami.

Zmiana nazwy swojej wersji;

Definicja twojej wersji

           Aby zidentyfikować konfigurację, możesz zastąpić ostatnie "0" pierwszą literą swojego imienia. 
(Masz tylko jeden znak, w przeciwnym razie wartość na wyświetlaczu LCD będzie zła).

Wybór języka;

Wybór języka: wybrany język nie może być komentowany

W tym przypadku jest wybrany jest język francuski, aby wybrać język angielski, należy usunąć 2 ukośniki 
na początku linii angielskiej i umieścić 2 ukośniki na początku linii francuskiej. Umieszczając 2 ukośniki na 
początku linii, zmieniasz ją w komentarz. Jeśli w pliku "lang.h" będą tłumaczenia również innych języków, 
to ich wybór w "conf.h" jest identyczny. Pamiętać należy że, wybrać można tylko jeden pozostałe muszą 
być komentarzami (dwa ukośniki na początku linii)

v4.7.0
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//#define LANG_ENGLISH  
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//============================================================================== 
// millimeter per Step 
// Example 1: Stepper Driver setting: Full Step, Stepper Motor: 400 steps per revolution, M6 Lead screw: 1mm thread => (mm per 
revolution * driver setting) / step per revolution = (1*1)/400 = 0.0025 
// Ecxample 2: Stepper Driver Setting: 1/8 Step, Stepper Motor: 200 steps per revolution, Belt: 2mm between teeth, Pulley: 20 
teeth => (Pulley teeth * Belt teeth interspace * driver setting) / step per revolution = (20*2*1/8)/200 = 0.025 
 
#define MM_PER_STEP 0.0025 

 
#define MM_PER_STEP 0.0025  
C'est la valeur en mm de déplacement du chariot pour un step. 
 
//============================================================================== 
// Limite de puissance Cutter: cutter 6V alimenté en 12v PWM à 50% 
#define MAX_PERCENTAGE_CUTTER 75 
 
// Limite de puissance Chauffe du fil en % 
#define MAX_PERCENTAGE_WIRE 80 

 
#define MAX_PERCENTAGE_CUTTER 75 
 Limite de puissance Cutter: cutter 6V alimenté en 12v PWM à 75%. 
#define MAX_PERCENTAGE_WIRE 80 Limite la puissance vers le fil à 80% que ce soit par Jedicut, 
le potentiomètre ou l'encodeur. 
 
// Choix entre Potentiomètre  et encodeur pour le chauffe du fil en manuel 
// l'option choisie ne doit pas être en commentaire 
 
//#define HEAT_CONSIGN_ROTARY_ENCODER 
#define HEAT_CONSIGN_POTENTIOMETER 

 
//#define HEAT_CONSIGN_ROTARY_ENCODER 
#define HEAT_CONSIGN_POTENTIOMETER 
 
Dans ce cas c'est le potentiomètre qui est sélectionné, pour sélectionner l'encodeur, supprimer les 2 
slashs en début de ligne de l'encodeur et mettre 2 slashs en début de ligne potentiomètre. Le fait de 
mettre 2 slashs en début d'une ligne, la ligne passe en commentaire 
 
// Buzzer on ou off pour alarme sonore fin de course, 
// pour ne pas avoir d'alarme sonore, mettre "// " en début de ligne 
#define BUZZER_ON 

 
#define BUZZER_ON 
 Buzzer on ou off pour alarme sonore fin de course, pour ne pas avoir d'alarme sonore, mettre "// " en 
début de ligne. 
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milimetr na krok
// Przykład 1: Ustawienie sterownika krokowego: pełny krok, silnik krokowy: 400 kroków na obrót, M6 skok gwintu: 1 mm na obrót => 
(mm na obrót * ustawienie sterownika) / krok na obrót = (1 * 1) / 400 = 0,0025
// Przykład 2: Ustawienie sterownika krokowego: 1/8 kroku, silnik krokowy: 200 kroków na obrót, pasek: 2 mm między zębami, koło 
pasowe: 20 zębów => (zęby koła pasowego * przestrzeń między zębami paska * ustawienie sterownika) / krok na obrót = (20 * 2 * 1/8) 
/ 200 = 0,025

Jest to wartość w mm przesunięcia wózka dla  jednego kroku silnika.

Limit mocy noża: nóż 6V zasilany 12V PWM przy 75%

Ograniczenie mocy grzania drutu w %

Limit mocy noża: nóż 6V zasilany 12V PWM przy 75%
Ograniczenie mocy do drutu do 80% przez Jedicut,

potencjometr lub enkoder.

Wybór między potencjometrem i enkoderem do ręcznego ogrzewania drutu
wybrana opcja nie powinna być komentowana

W tym przypadku jest to potencjometr, który jest wybrany, aby wybrać enkoder, usunąć 2 ukośniki na 
początku linii enkodera i umieścić 2 ukośniki na początku linii potencjometru. Umieść dwa ukośne znaki na 
początku linii, a linia zmieni się w komentarz

// Brzęczyk włączony lub wyłączony dla alarmu dźwiękowego wyłącznika krańcowego,
// aby uniknąć alarmu dźwiękowego, wstaw "//" na początku linii

Włączanie i wyłączanie brzęczyka dla alarmu dźwiękowego, aby uniknąć alarmu dźwiękowego, należy 
umieścić "//" na początku linii.
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Choix de garder les moteurs sous tension : 
 
Paramètre permettant de définir si les moteurs restent alimentés à l'arrêt, 
pour les équipements mecaniques à vis ce n'est pas nécessaire, par contre 
pour les équipements à courroies il est préférable de les laisser sous 
tension. Il est possible de mettre les moteurs hors tension par l'interrupteur  
"ON/OFF". "MOTEUR_ON_ASSERVI" mis à "1" determine que la mise sous tension est 
asservie aux ordres du sketch Arduino et Jedicut. A "0" les moteurs sont 
toujours sous tension. 
*/ 
#define MOTEUR_ON_ASSERVI 0 // "0" Les moteurs sont toujours sous tension 

 

#define MOTEUR_ON_ASSERVI 0 
 
Inversion des moteurs . 
 
 

Impératif : Ecran de "configuration machine" dans Jedicut : toutes les cases 
" Inverser " sont décochées. L'inversion des sens si nécessaire doit se faire 
 par le mask ci-dessous pour obtenir un fonctionnement correct des séquences 
 de mise à Zéro. 
 Inversion du sens de déplacement mask "1" pour inversion. (bits de poids fort) 
 Y2, Y1, X2, X1, 0,0,0,0 ; "0b" annonce une valeur binaire 
*/  
#define INV_DIR_MASK 0b00000000 // "1" inversion des 4 axes -> 0b11110000 

 
#define INV_DIR_MASK 0b00000000 
 
 
Inversion des fins de courses . 
 
Suivant les fins de courses utilisés il est nécessaire parfois de les inverser. 
Le sens normal: le fin de course non sollicité on a "0" sur l'entrée de la ramps 
Le sens inverse : le fin de course non sollicité on a "1" sur l'entrée de la ramps 
*/ 
#define INV_FDC_X1 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_Y1 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_X2 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_Y2 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 

 
#define INV_FDC_X1 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_Y1 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_X2 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_Y2 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
 
 
Paramètres de fonctionnements nécessaires pour le homing et le pré-positionnement: 
 
Paramètres pour permettre le calcul des données nécessaires à la mise à zéro 
de la machine 
*/  
#define VIT_RECH_FDC 4.50 // Vitesse de recherche fdc en mm/s Format XX.XX 
#define VIT_AJUST_FDC 1.00  // Vitesse d'ajustement fdc en mm/s Format XX.XX 

 

Prędkość regulacji fdc w mm/s  Format XX.XX

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Wybór, podtrzymania zasilania silników:

Odwrócenie obrotów silników.

Odwrócenie działania wyłączników krańcowych.

Parametry operacyjne wymagane do naprowadzania i wstępnego pozycjonowania:

Parametr używany do określenia, czy silniki pozostają pod napięciem po zatrzymaniu, 
w przypadku urządzeń mechanicznych ze śrubami nie jest konieczne, z drugiej strony 
dla urządzeń pasowych lepiej jest pozostawić je pod napięciem. Silniki można 
wyłączyć za pomocą przełącznika „ON / OFF”.
 "MOTEUR_ON_ASSERVI" ustawiony na „1” określa, że zasilanie obsługiwane jest rozkazami  
                                           szkicu Arduino i Jedicut. 
                                           Dla „0” silniki są zawsze pod napięciem.

Przy "0" silniki są zawsze pod napięciem.

UWAGA: Na karcie "Konfiguracja maszyny" w Jedicut: wszystkie pola "Odwróć" są 
odznaczone. Odwrócenie kierunku, jeśli to konieczne, musi być wykonane przez maskę 
poniżej, aby uzyskać poprawne działanie sekwencji bazowania.
Odwrócenie kierunku ruchu w masce przyjmuje wartość „1” (dla najbardziej znaczących 
bitów, Y2,Y1,X2,X1)
 0b,Y2, Y1, X2, X1, 0,0,0,0; („0b” oznacza że jest to wartość binarna)
* /

"1"odwrócenie 4 osi => 0b11110000

W zależności od rodzaju użytych krańcówek czasami trzeba je odwrócić.
Normalne: krańcówka nie jest naciśnieta, daje "0" na wejście ramps
Odwrócenie: krańcówka, nie jest naciśnieta, daje "1" na wejście ramps

Normalny,
Normalny,
Normalny,
Normalny,

Odwrócony 
Odwrócony 
Odwrócony 
Odwrócony 

Normalny,
Normalny,
Normalny,
Normalny,

Odwrócony 
Odwrócony 
Odwrócony 
Odwrócony 

Parametry umożliwiające obliczenie danych niezbędnych do zerowania maszyny

Szybkość wyszukiwania fdc w mm/s  Format XX.XX
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#define VIT_RECH_FDC 4.50 : Vous mettez  la vitesse à laquelle les axes vont se déplacer lors de la 
première recherche des fins de course, c'est aussi la vitesse de pré-positionnement. Par défaut j'ai mis 
4.5mm/s, vous pouvez mettre la valeur qui vous convient.  
#define VIT_AJUST_FDC 1.00 : vous mettez la vitesse à laquelle les axes vont s'ajuster sur les fdc. Une 
vitesse faible permet d’améliorer la précision. Par défaut j’ai mis 1mm/s. 
 
Ces paramètres déterminent les différents types de séquence Homing 
  
#define SEQ_HOMING 0 // "1" sequence Homing active, "0" Pas de sequence Homing 
#define POS_SECU_Y 1  // "1" exécute une remonté des Y avant le homing 
#define MM_POS_SECU_Y 2 // remonté des Y de x mm avant le homing 
#define PREPOS 1 // "1" Pré-positionnement après homing permis, "0" pas de pre-positionnement 
#define MM_PREPOS_Y 1 // Valeur en mm de la distance du pré-positionnement Y 
#define MM_PREPOS_X 1 // Valeur en mm de la distance du pré-positionnement X 

 
#define SEQ_HOMING 0 // "1" séquence Homing active, "0"  Pas de séquence Homing 
Par défaut pas de séquence homing, il faut d'abord vérifier les fdc et le sens des axes 
#define POS_SECU_Y 1  // "1" exécute une remonté des Y avant le homing, "0" n'exécute pas de remonté 
des Y. Par défaut "1" si la machine s'est arrêtée par un fdc Y, il est préférable de remonter le fil pour 
éviter qu'il ne touche la table. 
#define MM_POS_SECU_Y 2 // valeur de remonté des Y de x mm avant le homing par défaut 2mm. 
#define PREPOS 0 // "1" Pré-positionnement après homing permis, "0" pas de pré-positionnement, par 
défaut "0" ceci permet d'ajuster le zéro de la table. 
#define MM_PREPOS_Y 1 // Valeur en mm de la distance du pré-positionnement Y par défaut 1mm mais 
vous pouvez mettre 10 …….200mm. 
#define MM_PREPOS_X 1 // Valeur en mm de la distance du pré-positionnement X par défaut 1mm mais 
vous pouvez mettre 10 …….200mm. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Voici le diagramme du homing et du pré-positionnement. (Seuls 2 axes sont représentés) 
 
La description suivante est faite pour des fins de course mécaniques dont le contact est fermé lorsque le 
fin de course n'est pas sollicité. 

Pré-positionnement 

POS_SECU_Y 

MM_POS_SEC_Y 

fdc X  

fdc Y 

Cycle 1 Cycle 2 Cycle 3 Cycle 4 

HOMING 

début du 

homing 
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Ustawiasz prędkość, z jaką przesuwają się osie podczas 
wyszukiwania wyłączników krańcowych, jest to również prędkość wstępnego pozycjonowania. Domyślnie 
umieszczam 4.5mm / s, możesz umieścić wartość, która Ci odpowiada.

ustawiasz prędkość, z jaką osie dojadą do FDC. Niska prędkość
zwiększa dokładność. Domyślnie umieszczam 1mm / s.

Parametry określające różne typy sekwencji bazowania

"1"sekwencja bazowaniaa aktywna, "0" sekwencja nieaktywna

"1" sekwencja bazowaniaa aktywna, "0" sekwencja nieaktywna

wykonuje ruch Y przed bazowaniem
 podnosi Y o x mm przed naprowadzeniem

Domyślnie nie ma sekwencji bazowania, najpierw sprawdź FDC i kierunek osi
wykonuje ruch Y przed bazowaniem, "0" nie wykonuje przesunięcia w Y.

Domyślnie "1", jeśli maszyna zatrzymała się na fdc Y, lepiej jest podnieść drut, aby nie dotknął stołu.

wartość ruchu Y o 2mm przed domyślnym bazowaniem.
"1" Wstępne pozycjonowanie po zezwoleniu na naprowadzanie, "0" bez wstępnego

pozycjonowania, domyślnie "0" pozwala to ustawić stół na zero.

"1" Wstępne pozycjonowanie po zezwoleniu na naprowadzanie, "0" bez wstępnego pozycjonowania
Wartość ustawienia wstępnego Y w mm
Wartość ustawienia wstępnego X w mm

Wartość ustawienia wstępnego Y w mm, domyślnie 1mm ale możesz

Wartość ustawienia wstępnego X w mm, domyślnie 1mm ale możesz
wstawić wartość  10 ...... .200mm.

wstawić wartość  10 ...... .200mm.

BAZOWANIE

początek 
bazowania

Wstępne 
pozycjonowanie

Oto schemat bazowania i wstępnego pozycjonowania. (Reprezentowane są tylko 2 osie)

Poniższy opis dotyczy krańcówek mechanicznych, których kontakt jest otwarty, gdy wyłącznik nie jest 
aktywny

Cykl 1 Cykl 2 Cykl 3 Cykl 4
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Homing Cycle 1 : Ceci est réalisé à la vitesse VIT_RECH_FDC . 
Vous avez le choix au départ du homing d’effectuer un déplacement des Y vers le haut de xmm. J’ai prévu 
ce mouvement dans le cas ou vous avez atteint un fdc des Y, le fil touche la table, le fait de réaliser un 
mouvement vers le haut de quelques mm, le fil ne touchera plus la table et on peut réaliser la translation 
des X puis ensuite la translation des Y jusqu’aux fdc. (Les contacts des fdc s’ouvrent). 
 
Homing Cycle 2 : Ceci est réalisé à la vitesse VIT_AJUST_FDC 
Simultanément les 4 axes se déplacent dans le sens positif jusqu’à ce que les contacts des fdc se ferment. 
 
Homing Cycle 3 : Ceci est réalisé à la vitesse VIT_AJUST_FDC 
Simultanément les 4 axes se déplacent dans le sens négatif jusqu’à ce que les contacts des fdc s'ouvrent. 
 
Homing Cycle 4 : Ceci est réalisé à la vitesse VIT_AJUST_FDC 
Simultanément les 4 axes se déplacent dans le sens positif jusqu’à ce que les contacts des fdc se ferment. 
Fin du homing:  
Si vous avez optez pour un pré-positionnement, la fin du homing  passe par le pré-positionnement, vous 
décidez des distances X et Y à parcourir pour atteindre votre position voulue, la vitesse de déplacement 
est la vitesse configurée  "VIT_RECH_FDC". Les 2 axes Y se déplacent en premier puis les axes X. Si 
votre position "0" des fdc est plus basse que votre table, le fait de déplacer les Y d'abord évite que le fil 
accroche lors du déplacement des X. 
 
Vitesse de communication USB : 
 
// USB Serial communication speed, choose amongst following value: 
// 9600, 14400, 38400, 57600, 115200, 250000 
// JediCut comport.ini file must have the exact same value 
#define BAUDRATE 115200 

 
#define BAUDRATE 115200 
 
Inversion de la commande des drivers: 
 
// If the Stepper Driver has an inverted enable pin level, uncomment this  
// si le driver est débloqué par un "1" au lieu d'un "0" enlevez les // de la  
// ligne suivante. 
 
//#define INVERT_STEPPER_DRIVER_ENABLE_PIN 
 
#ifdef INVERT_STEPPER_DRIVER_ENABLE_PIN 
 #define STEPPER_DRIVER_ENABLE_HIGH_LEVEL 1 
 #define STEPPER_DRIVER_ENABLE_LOW_LEVEL 0 
#else 
 #define STEPPER_DRIVER_ENABLE_HIGH_LEVEL 0 
 #define STEPPER_DRIVER_ENABLE_LOW_LEVEL 1 
#endif 

 
//#define INVERT_STEPPER_DRIVER_ENABLE_PIN 
Pour les driver de la Ramps 1.4 laissez les 2 slashs en début de ligne. 
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Cykl bazowania 1: odbywa się to z prędkością VIT_RECH_FDC.
Wybierz bazowanie, aby przesunąć oś Y do góry o "x" mm. Planowałem ten ruch w przypadku, gdy 
osiągnąłeś fdc Y i drut dotyka stołu, robiąc ruch w górę o kilka mm, drut nie dotyka stołu i możemy 
wykonać bazowanie X, a następnie bazowanie Y do fdc. (Styki fdc są otwarte).

Cykl bazowania 2: odbywa się to z prędkością VIT_AJUST_FDC
Wszystkie 4 osie przesuwają się w kierunku dodatnim, aż zamkną się styki fdc.

Cykl bazowania 3: odbywa się to z prędkością VIT_AJUST_FDC
Wszystkie 4 osie przesuwają się w kierunku ujemnym do momentu otwarcia styków fdc.

Cykl bazowania 4: odbywa się to z prędkością VIT_AJUST_FDC
Wszystkie 4 osie przesuwają się w kierunku dodatnim, aż zamkną się styki fdc. 
Koniec bazowania:

Jeśli zdecydujesz się na wstępne pozycjonowanie, koniec bazowania przechodzi przez wstępne 
pozycjonowanie, ty decydujesz odległości RUCHU X i Y, aby osiągnąć pożądaną pozycję, prędkość ruchu jest 
prędkością skonfigurowaną "VIT_RECH_FDC".  Obie osie Y przesuwają się najpierw, a następnie osie X. Jeśli 
twoja pozycja "0" fdc jest niższa od twojego stołu, przesunięcie osi Y zapobiegnie zawieszaniu się drutu, gdy 
osie X się poruszą.

Szybkość komunikacji USB:

Szybkość komunikacji szeregowej USB, wybierz jedną z następujących wartości:

W pliku comport.ini  JediCut musi być dokładnie taka sama wartość

Jeśli sterownik Stepper Driver ma odwrócony poziom pinu aktywacji, odkomentuj to,
jeśli sterownik jest odblokowany przez "1" zamiast "0" usuń // z
następnej liniii

Odwrócenie aktywacji sterownika:

Dla sterowników na  Ramps 1.4 pozostaw 2 ukośniki na początku linii.
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Chauffe asservie dans les obliques et les courbes : 
 
Attention : Si vous utilisez cette option, il ne faut pas utiliser la chauffe  
dynamique de Jedicut. cela ferait double emploi. 
-------------------------------------------------------------------------------- 
Par le jeux des steps, il est possible de déterminer la vitesse sur trajectoire 
et asservir la chauffe en entrant une correction de chauffe . La vitesse sur  
trajectoire est la plus grande lorsque le fil parcourt un segment à 45°. 
 Si vous avez une vitesse de 2mm/s en X et Y la vitesse du fil est 2 x 1.414 = 
 2.828 mm/s. A partir de votre abaque de vos matériaux pour un arc donné, vous  
 notez la valeur en % pour 2 mm/s --> 30% puis la valeur pour la vitesse de  
 2.828 --> 39.5% maintenant vous faites 39.5 / 30 =  1.3166, ce coefficient de  
 correction sera donc de 1.32. Le sketch se débrouille pour les calculs de 
 vitesse intermédiaire du fil. 
*/                          
# define CHAUFFE_ASSERV 1 // "0" pas de chauffe asservie, "1" chauffe asservie 
# define CORRECT_CHAUFFE 1.32 // coefficient de chauffe en fonction vitesse 

 

 
Nous avons fait le tour des options de configuration, nous allons maintenant adapter cela à votre machine 
et vos besoins. 
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Ostrzeżenie: jeśli używasz tej opcji, nie używaj grzania
dynamicznego w Jedicut. To się powieli.

Poprzez dopasowanie kroków możliwe jest określenie prędkości na trajektorii i 
sterowanie ogrzewaniem poprzez wprowadzenie korekty ogrzewania. Prędkość trajektorii 
jest największa, gdy drut przechodzi przez segment 45 °. Jeśli prędkość X i Y wynosi 2 
mm / s, prędkość drutu wynosi 2 x 1,414 = 2,828 mm/s.      Z wykresu twoich materiałów 
dla danego łuku, zanotujesz wartość w % dla 2 mm/s -> 30%, a następnie wartość dla 
prędkości 2,828 -> 39,5%, teraz obliczasz, 39,5 / 30 = 1,3166, współczynnik korygujący 
wyniesie zatem 1,32. Szkic sprawdza się dobrze w obliczeniach prędkości pośredniej 
drutu.

„0” brak kontroli grzania, „1” z kontrolą
współczynnik grzania w funkcji prędkości

Korekta grzania dla cięcia skośnego i po łuku

Przejrzeliśmy opcje konfiguracji, teraz dostosujemy to do twojej maszyny 
i twoich potrzeb.
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Essai de la carte Ramps 1.4 : 
 
Voir le dossier ARDUINO + RAMPS + IDE 
 
Après les essais de la carte Ramps 1.4, vous pouvez coller les radiateurs sur les Pololu. Prendre garde qu'ils 
ne touchent pas les potentiomètres. Vous réglez la REF au courant nominal de vos moteurs. Vous recoiffez 
le tout du ventilateur. 

 
Vous câblez l'ensemble pour réaliser les essais avec votre machine (mécaniquement elle doit-être 
complètement terminée, les fdc opérationnels), la mise en boitier se fera après les essais 
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Test karty Ramps 1.4

Zobacz folder ARD_RAMPS_IDE

Po przetestowaniu płyty Ramps 1.4 można przykleić radiatory do sterowników. Uważaj, aby nie dotykały 
potencjometrów. Ustawiłeś REF na prąd znamionowy twoich silników. Uruchamiasz wszystko od wentylatora.

Podłączasz zespół, aby przeprowadzić testy z twoim urządzeniem (mechanicznie musi on być kompletnie 
zakończony, fdc działa), ustawienie w skrzynce zostanie wykonane po testach
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Préparation de Jedicut : 
Installez Jedicut 
La version de Jedicut actuelle est 2.4.1.0 
Vérifier que vous avez bien : 
 La "USBSerial_2.dll" est présente dans le sous-répertoire "DLL"  du répertoire "Jedicut". 
 Vérifiez aussi que le fichier "comport.ini" est présent dans le répertoire "Jedicut". 
 
S'ils ne sont pas présents suivez la procédure suivante. 
Mise en place des nouvelles "DLL" et fichier "comport.ini". Ceux-ci font partie du dossier. 
 
Attention: Sous W10 vous ne pouvez pas modifier les fichiers d'un dossier du répertoire "Programme 

Files(x86)". Pour avoir accès, " Programme Files(x86)", cliquez droit sur le dossier "Jedicut, 
Propriétés, Sécurité " donnez-vous tous les droits. Vous pourrez réaliser les opérations qui suivent. 
Ce qui suit est très important, respecté bien les répertoires et les sous-répertoires. 
Ajoutez dans le dossier de "Jedicut" de "Programme Files (x86)" les fichiers suivants téléchargés ; 
Les 2 dll : "USBSerial_2.dll" dans le répertoire "dll" de "Jedicut". 
Le fichier "comport.ini" dans la racine de Jedicut. 
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Przygotowanie Jedicut:
Zainstaluj Jedicut
Obecna wersja Jedicut to 2.4.2
Sprawdź, czy:

Plik "USBSerial_2.dll" znajduje się w podfolderze "DLL" katalogu "Jedicut".
Sprawdź także, czy plik "comport.ini" znajduje się w katalogu "Jedicut".

Jeśli ich nie ma, wykonaj poniższą procedurę.
(Nowe pliki „DLL” i „comport.ini”. są częścią  pobranego pliku Jedicut, lub pobranych 
instrukcji [folder "Pluging"]).

Ostrzeżenie: W Windows 10 nie można zmieniać plików w folderze  „Program Files (x86)”. Aby uzyskać 
dostęp do pliku w folderze, "Program Files (x86)", kliknij prawym przyciskiem myszy folder "Jedicut, 
Właściwości, Security", daj sobie wszystkie uprawnienia. Będziesz mógł wykonywać następujące operacje.
Oto bardzo ważne,  katalogi i podkatalogi.
Dodaj w folderze "Jedicut" w "Program Files (x86)" następujące pobrane pliki;
Plik dll: "USBSerial_2.dll" w katalogu "DLL" "Jedicut".
Plik "comport.ini" w katalogu głównym "Jedicut".
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Configuration de Jedicut: 
 
Ouvrez Jedicut 
Faites : "Outils" puis "Option" et onglet "Communication". 
 
Remplissez comme ceci : 
 Table active : la vôtre. 
Mode de communication : 
USBSerial_2.dll 
Configuration des ports Parallèles : 
comme l'image c'est imposé par le 
programme Arduino. 
Les cases à cocher :  
"Synchroniser la …… "  doit être 
cochée(pas cochée, la chauffe est 
bloquée) 
"New speed algorithm"  ne doit pas 
être cochée pour les machines à 
liaison USB 
 
Fréquence timer : 62500 Hz. 
Faire "Appliquer" et "OK" 
 
 
 
 
Faites : "Outils" puis "Option" et onglet "Machine" 
 
 

 
Caractéristiques mécaniques de 
votre machine Tige filetée 6 mm x 1 
mm ; moteur 200 pas par tour, 
électronique réglée sur ½ pas ; nous 
devons donc fournir 400 steps par 
tour ce qui donne 1 mm / 400 = 
0.0025 mm / steps. 
Les coefficients de vitesse de 
découpe ou rapide se calculent aussi: 
Nous avons mis une fréquence de 
timer de 62500 Hz sur la vue 
précédente, avec la valeur de 61 qui 
sera transmise à l'Arduino nous 
allons diviser la fréquence de 
62500/61 = 1024 Hz ce qui va générer des steps à cette fréquence. Nous avons 0.0025 mm x 1024 = 2.56 
mm/s Le calcul de Jedicut est bon. 
Pour la vitesse rapide, 33 donne 4.46 mm/s.  
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Konfiguracja Jedicut:

Otwórz program Jedicut a następnie
Otwórz: "Narzędzia", "Opcje" lub kliknij           i otwórz kartę "Komunikacja".

Wypełnij tak:
Aktywny stół CNC: twój.
Tryb komunikacji: USBSerial_2.dll
Konfiguracja sygnałów: wartości są 
narzucone przez program Arduino.
Pola wyboru:
"Synchronizacja z .....": zaznaczone 
(niezaznaczone, grzejnik jest 
zablokowany)
"Nowy algorytm prędkości": nie 
powinien być zaznaczony dla 
maszyn połączonych przez USB

Częstotliwość zegara: 62500 Hz.

Wybierz "Zastosuj" i "OK"

Otwórz: "Narzędzia", "Opcje" lub kliknij         i otwórz kartę "Kontroler CNC"

Charakterystyka mechaniczna Twojej 
maszyny. Pręt gwintowany 6 mm x 1 
mm; silnik 200 kroków na obrót, 
zestaw elektroniczny na  ½ kroku; 
musimy zatem zapewnić 400 kroków 
na obrót, co daje 1 mm/400 = 0,0025 
mm/krok.
Wstaw współczynniki prędkości cięcia 
i ruchu jałowego:
W poprzednim widoku ustawiamy 
częstotliwość taktowania 62500 Hz, 
z wartością 62, która zostanie 
przesłana do Arduino (podzielimy 
częstotliwość 62500/62 = 1008 Hz), 
które wygeneruje kroki z tą 
częstotliwością.  Mamy 0,0025 mm x 1008 = 2,52 mm/s. Obliczenie Jedicut jest dobre.
Dla dużej prędkości współczynnik 35 daje 4,46 mm/s
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Pour Jedicut-Alden Super Luxe toutes les cases "Inverser" ne doivent pas être cochées. L'inversion des 
sens de rotation doit se faire impérativement dans "conf.h" du sketch Arduino sinon le homing ne 
fonctionnera pas. 
Attention: ces valeurs de coefficient de vitesse sont limitées dans le programme Arduino à 32766 pour le 
max. 
Le fonctionnement est garanti jusqu'à 63 pour le mini. Si vous avez besoin de descendre plus bas c'est 
possible mais il est nécessaire de disposer d'un Hub USB entre le PC et l'Arduino, le Hub améliore la 
vitesse de transmission (je n'ai pas trouvé pourquoi). Toutefois il faut se limiter à la valeur basse de 30.  
(Hub NGS 4 ports sans alimentation). 

 
Ne pas utiliser de pas entier sur les drivers, le fonctionnement n'est pas 
régulier. 
 
 
Faire "Appliquer" et "OK 
 
 
Faites : "Outils" puis "Option" et onglet "Chauffe" 

 
 

Cocher la case Activer/désactiver le 
contrôle de chauffe. 
Les autres cases ne doivent pas être 
cochées en liaison USB. 
 
Pour entrer les matériaux, voir mode 
d'emploi Jedicut. 
Les matériaux ne sont pas utiles pour nos 
essais. 
 
 
Fermer Jedicut. 
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W przypadku Jedicut-Alden Super Luxe wszystkie pola "Odwróć" powinny być odzaznaczone. Odwrócenie 
kierunków obrotów musi być wykonane bezwzględnie w "conf.h" szkicu Arduino, inaczej bazowanie nie 
zadziała.
Uwaga: te wartości współczynnika prędkości są ograniczone w programie Arduino do 32766 dla maks.
Operacja jest gwarantowana do 63 dla mini. Jeśli chcesz obniżyć, jest to możliwe, ale musisz mieć Hub 
USB między komputerem a Arduino, Hub poprawia prędkość transmisji (nie znalazłem dlaczego). 
Konieczne jest jednak ograniczenie do niskiej wartości 30.
(Hub NGS 4 portowy bez zasilania).
 
Nie używaj pełnego kroku dla sterowników, operacja nie jest płynna.

 

Wybierz "Zastosuj" i "OK"

Otwórz: "Narzędzia", "Opcjae" lub kliknij           i otwórz kartę "Grzanie"

Zaznacz pole wyboru Włącz/wyłącz 
sterowanie grzaniem.
Pozostałe pola nie muszą być zaznaczone 
przy połączeniu USB.
 
Aby zapoznać się z materiałami, zobacz 
instrukcję obsługi Jedicut, oraz plikami  
podkatalogu "Chauffe", który jest 
częścią pliku do pobrania 
"jedicut_Alden_SuperLuxe3.zip".

Jednak materiały te nie są przydatne w 
opisanych tutaj testach.

Zamknij Jedicut.
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Programmation de la version Super Luxe: 
 
Adaptation du programme "LMFAO_V4_5_0" à votre machine. 
 
Dans un premier temps, vous copiez le dossier du sketch " LMFAO_V4_5_0" dans le sous-répertoire 
"Applications" du répertoire "Arduino". 
 
Lancez "IDE Arduino" Vous aurez un programme par défaut qui s'ouvre ou un programme qui a été utilisé 
précédemment. 
Faîtes "Fichier, Préférence, Cochez la ligne "Afficher les N° de ligne" si cela n'est pas fait. 
Faites  "Fichier, Ouvrir", chercher dans le répertoire "Applications" le dossier de votre programme, 
ouvrir le dossier et cliquez 2 fois sur le " LMFAO_V4_5_0.ino" Une nouvelle fenêtre s'ouvre et votre 
programme est disponible. Vous ayez 4 onglets, ceux-ci font partie de votre sketch, ce sont des fichiers 
qui permettent d'avoir des fichiers plus courts, plus faciles à modifier et souvent des fichiers de 
configuration. 
Dans notre cas, nous avons un fichier "conf.h", un fichier  "lang.h", un fichier "snoeber.ino.cpp" Vous 
cliquez sur l'onglet "conf.h", vous avez des paramètres propres à votre machine à configurer. Vous 
revenez sur l'onglet " LMFAO_V4_5_0" 
Je vous conseille avant toute modification d'enregistrer le sketch sous un autre nom pour conserver 
l'original comme indiqué dans la notice Arduino + Ramps + IDE . 
Faites "Fichier, Enregistrer sous" choisissez le répertoire "Application" de "Arduino" puis vous changez 
le nom, au lieu de " LMFAO_V4_5_0", vous remplacez le dernier "0" par la 1ère lettre de votre prénom " 
LMFAO_V4_5_A" puis cliquez "Enregistrer". 
Votre sketch à son nouveau nom, vous le voyez dans l'onglet. 
Branchez le câble USB 

 
Vérifiez dans l'IDE le type de carte et le port Comx. 
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Programowanie wersji SuperLuks

Adaptacja programu "LMFAO_V4_7_0" do twojej maszyny.

Najpierw skopiuj folder szkicu "LMFAO_V4_7_0" do podkatalogu "Applications" w katalogu "Arduino".

Uruchom "Arduino IDE" Będziesz miał domyślny program, który się otworzy lub program, który był 
wcześniej używany.
Kliknij  "Plik, Preferencje, Sprawdź wiersz" Pokaż numery linii ", jeśli nie zostało to wcześniej zrobione.
Klknij "Otwórz plik", wyszukaj folder "Applications" twojego programu, otwórz folder i kliknij dwa razy 
na "LMFAO_V4_7_0.ino" Otworzy się nowe okno i twój program będzie dostępny. Masz 3 zakładki, są 
one częścią twojego szkicu, są to pliki, umożliwiają tworzenie krótszych plików, łatwiejszych do edycji, 
często są to również pliki konfiguracyjne.

W naszym przypadku mamy plik "conf.h", plik "lang.h", plik "LMFAO_V4_7_0.ino" Kliknij na zakładkę 
"conf.h", gdzie należy skonfigurować parametry specyficzne dla twojej maszyny. Powracasz do karty 
"LMFAO_V4_7_0"
Radzę przed jakąkolwiek modyfikacją, zapisać szkic pod inną nazwą, aby zachować oryginał jak opisano w 
instrukcji Ard_Ramps_IDE_3.pdf.
Otwórz "Plik => Zapisz jako" wybierz katalog "Aplikacja" w "Arduino", a następnie zmień nazwę,  w 
"LMFAO_V4_7_0", zastąp ostatnie "0" pierwszą literą swojego imienia np. "LMFAO_V4_7_A", a 
następnie kliknij " Zapisz ".
Twój szkic ma nowa nazwę , i jest widoczny  w zakładce.
Podłącz kabel USB
 
Sprawdź w IDE wybór płytki Arduino i numer portu Comx.
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Cliquez sur l'onglet "Conf.h" 
 

 
 
Adaptation de la configuration à votre machine: "conf.h" 
 
La ligne 9 si vous le voulez vous changez le nom de la machine. L'important est de respecter 20 caractères 
entre les guillemets espaces compris. 
#define MACHINE_NAME "  CNC FIL AERODEN" 
 
La ligne 16 vous changez la version, remplacé le dernier "0" de la version par la 1ere lettre de votre 
prénom.  
#define VERSION "v4.5.0" en #define VERSION "v4.5.A" je me nomme Alain 
 
Les lignes 23 et 24, …..  Choix de la langue pour l'affichage LCD 
#define LANG_FRENCH 
//#define LANG_ENGLISH 
J'ai choisi le français. 
 
Ligne 33 vous indiquez la valeur en mm d'un step de votre machine 
#define MM_PER_STEP 0.0025 
Ici 0.0025 tige filetée 1mm moteur pap 200 step, driver en ½ step. 
C'est la même valeur que vous avez mis dans la configuration de Jedicut 
 
La ligne 39 j'ai limité la puissance du cutter électrique à 75 %. 
#define MAX_PERCENTAGE_CUTTER 75 
La ligne 42 j'ai limité la puissance de mon fil chaud à 80 (80%), ça commence à rougir. 
#define MAX_PERCENTAGE_WIRE 80 
 
La ligne 50 j'ai choisi le potentiomètre pour le réglage manuel de la chauffe. 
//#define HEAT_CONSIGN_ROTARY_ENCODER 
#define HEAT_CONSIGN_POTENTIOMETER 
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Kliknij kartę "Conf.h"

Adaptacja konfiguracji dla twojej maszyny: otwórz "conf.h"

W linii 9 : możesz zmienić nazwę swojej maszyny. Pamiętaj że masz tylko 20 znaków między cudzysłowami, 
(w tym spacje i inne).

W linii 16: możesz zmienić wersję, zastępujesz ostatnie "0" w numerze wersji pierwszą literą 
swojego imienia.

- (mam na imię Alain)

W liniach 23 i 24, Wybór języka wyświetlacza LCD

Wybrałem francuski, ( odkomentowany brak//)

W linii 33: określasz wartość kroku maszyny w mm

Tutaj 0,0025 => pręt gwintowany 1mm, silnik 200 kroków, sterownik w ½ kroku.
To ta sama wartość, którą umieściłeś w konfiguracji Jedicut

W linii 39: ograniczamy moc noża elektrycznego do 75%.

W linii 42: ograniczamy moc gorącego drutu do np.80 (80% mój drut zaczyna się rumienić).

W linii 50: Wybrałem potencjometr do ręcznego ustawiania nagrzewnicy.

nav4.7.0 v4.7.A
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La ligne 57 j'ai mis l'alarme sonore pour attaque des fins de course. 
#define BUZZER_ON  
 
La ligne 70 option de garder les moteurs sous tension en permanence.  
#define MOTEUR_ON_ASSERVI 1 // "1" pour les machines à vis,  "0" Les moteurs sont toujours sous 
tension, c'est réservé pour les machines à courroies pour éviter des décalages à l'arrêt. 
 
La ligne 81 vous laissez comme cela. 
#define INV_DIR_MASK 0b00000000 // "1" inversion des 4 axes -> 0b11110000 
 
 
La ligne 26 la vitesse de transmission laissez 115200. 
# define BAUDRATE 115200 
 
 
Les lignes 90, 91, 92, 93 ceux qui utilisent des fdc sur plaquette ou optique, modifiez les lignes suivantes 
en mettant des "1" comme précisé dans le dossier fdc. 
#define INV_FDC_X1 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_Y1 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_X2 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_Y2 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
 
Les lignes 107 et 108 vous laissez des "0" pour le moment. 
#define SEQ_HOMING 0 // "1" sequence Homing active, "0"  Pas de sequence Homing 
#define POS_SECU_Y 0  // "1" exécute une remonté des Y avant le homing 
 
La ligne 119 vitesse de transmission USB : 115200 
# define BAUDRATE 115200 
 
Les lignes 128-136 si vous avez une Ramps pour les drivers, vous ne touchez à rien. 
// si le driver est débloqué par un "1" au lieu d'un "0" enlevez les " //" de la ligne suivante. 
 
//#define INVERT_STEPPER_DRIVER_ENABLE_PIN 
 
#ifdef INVERT_STEPPER_DRIVER_ENABLE_PIN 
 #define STEPPER_DRIVER_ENABLE_HIGH_LEVEL 1 
 #define STEPPER_DRIVER_ENABLE_LOW_LEVEL 0 
#else 
 #define STEPPER_DRIVER_ENABLE_HIGH_LEVEL 0 
 #define STEPPER_DRIVER_ENABLE_LOW_LEVEL 1 
#endif 
 
Ligne 154 vous laissez "0" pour l'instant: 
# define CHAUFFE_ASSERV 0 // "0" pas de chauffe asservie, "1" chauffe asservie 
 
Tout est OK pour les premiers essais. 
 
Vous revenez sur votre programme "LMFAO_V4_5_0" par l'onglet. 
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W linii 57: ustawiamy alarm zadziałania wyłączników krańcowych.

W linii 70:  opcja ciągłego utrzymywania silników pod napięciem.
"1" dla maszyn śrubowych, "0" silniki są zawsze zasilane, jest to

przydatnene dla urządzeń pasowych, aby uniknąć przesunięć w czasie postoju.

W linii 81: zostaw to w ten sposób.
"1" odwrócenie 4 osi -> 0b11110000

W linii 26:  ustawiamy prędkość transmisji danych 115200.

W liniach 90, 91, 92, 93:  dla używających fdc na płytce lub optycznych, modyfikacja wstawiając "1" 
uzyskujemy odwrócenie kierunku działania krańcówek, jak podano w instrukcji "Jed_FDC2.pdf".

Normalne, Odwrócone,
Normalne,
Normalne,
Normalne,

Odwrócone,
Odwrócone,
Odwrócone,

Linie 107 i 108: pozostaw na razie na "0".
"1" Sekwencja bazowania jest aktywna, "0" Brak sekwencji bazowania

"1" wykonuje wycofanie Y przed bazowaniem

Linia 119: Szybkość transmisji USB: 115200

Linie 128-136: Jeśli masz sterowniki Ramps, nic nie dotykasz.
// jeśli sterownik jest odblokowany przez "1" zamiast "0", usuń "//" z następnej linii.

Linia 154: pozostaw na razie "0":
"0" bez sterowania grzaniem, "1" sterowanie grzaniem

Wszystko  w "config.h" jest ustawione do pierwszych testów.
 
Wróć do karty "LMFAO_V4_7_0" .
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Maintenant nous allons pouvoir téléverser  dans l'Arduino Mega 2560. 
 
Attention, avec ce nouveau sketch, je vous encourage à bien respecter les étapes de mise en service sous 
peine de casse éventuelle et de lire complètement l'étape avant de manipuler. 
 
Par manipulation manuelle vous disposez les 4 chariots de votre machine à environ 60mm des fins de 

course. Ceci pour vérifier les sens de déplacements. 
 
Mettre votre électronique sous tension. 
Branchez le câble USB (si vous branchez le câble USB avant de mettre sous tension l'électronique, les 
ports USB des PC ne sont pas toujours suffisants en intensité pour le courant de l'afficheur LCD).  
Lorsque vous arrêtez votre machine, veuillez prendre l'habitude de débrancher le port USB avant de 
couper l'alimentation de l'électronique. 
 
Vérifiez dans l'IDE le type de carte et le port comx 
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Teraz będziemy mogli przesłać szkic do Arduino Mega 2560.

Zachowaj ostrożność, korzystając z nowego szkicu, zachęcam do wykonania kolejnych czynności związanych 
z oddaniem do eksploatacji, może być konieczne przeczytanie tego kroku przed rozpoczęciem pracy.

Poprzez ręczną manipulację przesuń 4 wózki maszyny około 60 mm od wyłączników krańcowych. Ma to na 
celu sprawdzenie kierunku przesuwu.

Włącz zasilanie swojej elektroniki.
Podłącz kabel USB (jeśli podłączysz kabel USB przed włączeniem zasilania elektroniki, port USB 
przejmie to zasilanie, a nie zawsze jest wystarczająco wydajny dla prądu wyświetlacza LCD).
Podczas wyłączania urządzenia, należy zachować zwyczaj odłączania portu USB przed wyłączeniem 
zasilania elektroniki.
 
Sprawdź w IDE wybór płytki Arduino i nr. portu comx
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Vérification des fins de courses: 
 
Sur l'électronique, vous tournez à fond dans le sens des aiguilles d'une montre le potentiomètre de la 
chauffe, ceci va permettre lors de l'initialisation du sketch de passer par la séquence de visualisation des 
4 fins de course. 
 
Rappel: Vous avez mis vos chariots à 60mm des fdc. Ce que vous devez avoir lorsque les chariots sont sur 
les positions ci-dessous. 
 

 
 
 
 
 

 
Téléversez le sketch. 
Pendant l'initialisation l'afficheur indique: 
L'affichage rappelle la configuration. La version du 
sketch.  
La vitesse de transmission. 
Le buzzer est ON 
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krańcówka wolna

krańcówka wciśnięta

Weryfikacja krańcówek

Na pulpicie przekręcasz potencjometr grzania całkowicie w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara 
na maks, co pozwoli Ci przejść przez sekwencję wizualizacji 4 wyłączników krańcowych podczas inicjalizacji 
szkicu.

Przypomnienie:  Poprzednio przesunąłeś wózki o 60 mm od fdc. Do testu nusisz przesunąć wózki bliżej fdc.

Załaduj szkic.
Podczas inicjalizacji wyświetlacz pokazuje:
Nazwę ustawień konfiguracji. 
Wersja szkicu.
Prędkość transmisji.
Brzęczyk jest włączony
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Ensuite vous obtenez l'écran suivant: 
Si vous avez un  "1" à la place d’un "0", il faudra 
inverser les fins de course dans le "conf.h" du 
sketch.  
En manipulant le fdc comme s'il était sollicité appui 
manuel ou coupure du faisceau par un carton pour les 
optiques, vous vérifiez que c'est bien le bon fdc de 
l'axe qui bascule de 0 à 1 ou de 1 à 0 s'ils sont inversés. 
Vous notez les fdc qui sont éventuellement inversés. Si vous n'avez pas une réponse correcte de chaque 
fdc, recherchez la cause, vérifiez votre câblage.  
 
Vous revenez sur le fichier "conf.h" et vous inversez les fdc que vous avez notez 
#define INV_FDC_X1 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_Y1 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_X2 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
#define INV_FDC_Y2 0 // "0" Non inversion, "1" Inversion 
 
Sans rien toucher à votre électronique, vous téléversez de nouveau le sketch modifié. 
Maintenant vous avez des "0" pour tous les fdc et des "1" lorsque vous les sollicitez manuellement. C'est 
impératif pour le bon fonctionnement de ce qui va suivre. Rechercher les causes si vous n'avez pas le bon 
résultat. 
Si c'est bon, vous tournez le potentiomètre de 
chauffe à zéro. L'initialisation se termine. 
 
Le 2ème écran: 
Ensuite le déplacement à chaque step en mm 
La limite de chauffe du fil à 80% 
La limite de chauffe du cutter à 50% 
La variation de la chauffe manuelle se fait à partir du 
potentiomètre. 
 
 
Lors de l'initialisation, on teste la position des interrupteurs.  
Dans ce cas l'interrupteur Mode PC/MANU est resté sur PC. 
Mettre l'inter sur manu, le test continu. 
 
 
 
 
 
 
Si l'interrupteur Mot était déjà sur OFF, cet écran ne serait 
pas apparu. 
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Następnie wyświetli się następujący ekran:
Jeśli masz "1" zamiast "0", będziesz musiał odwrócić 
krańcówki w szkicu "conf.h".
Manipulując fdc  ręcznie naciskając lub przecinając 
wiązkę tekturą dla optyki, sprawdzasz, czy stan FDC 
osi zmienia się z 0 na 1 lub 1 na 0  jeśli są odwrócone.

Odnotowujesz fdc, które powinny być odwrócone. Jeśli nadal nie masz poprawnej odpowiedzi dla 
każdego z  fdc, znajdź przyczynę, sprawdź okablowanie.

Powracasz do pliku "conf.h" i odwracasz zapisany FDC
Normalne
Normalne
Normalne
Normalne

Odwrócone
Odwrócone
Odwrócone
Odwrócone

Nie dotykając swojej elektroniki, ponownie wgrywasz zmodyfikowany szkic. 
Teraz masz "0" dla wszystkich fdc i "1", gdy ręcznie je aktywujesz. Jest to niezbędne dla prawidłowego 
funkcjonowania tego, co nastąpi później. Szukaj przyczyn, jeśli nie masz właściwego wyniku..
Jeśli jest dobrze, przekręcasz potencjometr ogrzewania na zero. Inicjalizacja kończy się.

Następny ekran pokazuje:
Przesunięcie osi na każdy krok w mm/step
Limit ogrzewania drutu przy 80%
Granica ogrzewania noża przy 50%
Zmiana ręcznego grzania odbywa się za pomocą 
potencjometru.

Podczas inicjalizacji sprawdzana jest pozycja przełączników na 
płycie czołowej sterowania ręcznego.
W tym przypadku przełącznik trybu PC / MANU pozostał na PC.
Ustaw przełącznik na MANU, test będzie kontynuowany.

Jeśli przełącznik silników MOT był już WYŁ(OFF), ten ekran 
nie pojawi się.
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Si l'interrupteur chauffe était déjà sur OFF, cet écran ne serait 
pas apparu. 
 
 
 
 
 
 
Le démarrage est terminé, les lignes 3 et 4 sont séparées en 4 
colonnes 

 

Mode E pour 
End stop 

Moteur Chauffe fil Chauf. 
Cut 

Manu/PC I ou K OFF/ON/PC PC/OFF/manu OFF/ON 

 I = end 
stop non 
sollicité 

 Réf chauffe 
manuelle 

Réf 
chauffe 
Cutter 

 
A gauche de OFF moteur il y a un I, C'est l'indicateur de fin de course, si le I devient un K c'est qu'un des 
fins de course mini a été sollicité. Si vous avez permis le buzzer dans la configuration il y a signal sonore 
d'avertissement. Ceci sera détaillé un peu plus loin. 
 
Fermé l'IDE Arduino 
 
Ouvrez Jedicut. 

 
Vérification des sens de déplacement: 
 
Rappel: vous avez configuré Jedicut à la page 18. Par contre il faut vérifier et configurer Comport.ini qui 
se trouve dans la racine de Jedicut de Programme files. 
Allez dans le gestionnaire de périphériques et recherchez le port com utilisé par l'Arduino, 
Ouvrez avec le bloc note le fichier comport.ini, mettez en concordance le port com avec le gestionnaire de 
périphériques comme ci-dessous. 
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Jeśli przełącznik grzania Chauf był już WYŁ (OFF), ten ekran
też nie pojawi się.

Rozruch jest zakończony, linie 3 i 4 są podzielone na 4 
kolumny

Tryb E dla
Krańcówek

Silniki

Wył/Wł/PC

Grzanie 
drutu

I lub K
I = krańc. 

wolna

PC/Wył/ręczn Wył/WłRęczn./PC
Ręczne

ustawienie
grzania

Ustawienie
grzania

noża

Grzanie 
noża

Po lewej stronie wskaźnika WYŁ (OFF) silnika znajduje się I. Jest to wskaźnik działania krańcówek, jeśli I 
zmieni się na K to znaczy że jedna z krańcówek zadziałała. Jeśli włączyłeś brzęczyk w konfiguracji, 
usłyszysz dźwięk ostrzegawczy. Będzie to opisane nieco bardziej szczegółowo.

Zamknij Arduino IDE 

Otwórz Jedicut

Weryfikacja kierunku ruchów:
Przypomnienie: skonfigurowałeś Jedicut na stronie 18. Musisz jednak sprawdzić i skonfigurować plik 
Comport.ini, który znajduje się w głównym katalogu plików programu Jedicut.
Przejdź do menedżera urządzeń i znajdź port używany przez Arduino, otwórz plik comport.ini w notatniku i 
wpisz numer portu COM zgodnie z numerem z menedżera urządzeń, jak pokazano poniżej.
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Sauvegarder le fichier "comport.ini" sur lui-même. Fermé Jedicut, rouvrez Jedicut pour que Jedicut lise 
de nouveau le port com.  
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Zapisz plik "comport.ini" w tym samym miejscu. Zamknij Jedicut, otwórz ponownie, aby Jedicut 
ponownie odczytał zmiany w pliku "comport.ini".
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Verification des sens de déplacement des chariots : 
 
Positionnez les interrupteurs Mode sur PC, Moteurs sur ON, Chauffe OFF, Cut sur OFF. 
Si votre équipement est complètement terminé vous pouvez en même temps essayer la chauffe, vous 
mettez l'interrupteur "chauffe sur ON" vous verrez le courant sur l'ampèremètre.  
 
L'écran change lorsque vous passez en mode PC 

 
 
 
 
 
Vous allez vous servir de la commande manuelle à partir du volet de Jedicut. 
 
Dans la fenêtre "Déplacement" tapez 10 mm, c'est un mouvement positif, on doit s'éloigner du fdc. Vous 
décochez "Dépendance", cochez "Vitesse lente", 
cochez "Activer la chauffe", cocher "Réglage 
manuel" de la chauffe, et mettez 10%.  
 
Cocher X1, vous validez, si le chariot s'éloigne du fdc 
c'est bon, si le chariot revient vers le fdc c'est 
"Invers." mettez un "X" dans la case correspondante 
sous "DX1" du tableau de gauche. Vous faites de même 
pour X2, Y1, Y2. 
 
Dans le tableau de droite vous avez l'exemple:  
X1 Bon, dans le mask pour le bit 4 on met un "0" 
puisque à gauche de "Bon" il y a un "0" 
X2 Inverse, dans le mask pour le bit 5 on met un "1" puisque à gauche de "Inver." il y a un "1" 
Y1 Inverse, dans le mask pour le bit 6 on met un "1" puisque à gauche de "Inver." il y a un "1" 
Y2 Bon, dans le mask pour le bit 7 on met un "0" puisque à gauche de "Bon" il y a un "0" 
Dans "conf.h" du sketch on mettra pour #define INV_DIR_MASK 0b01100000 
 

 
 
Pour votre machine vous aurez : #define INV_DIR_MASK 0b_ _ _ _0000 
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Twoja maszyna
8-bitowe słowo "Silnik-Kierunek"

Przykład
8-bitowe słowo "Silnik-Kierunek"

Kierunek Kierunek

Znaczy Znaczy
Dobry Dobry

Odwr. Odwr.
Konfiguracja maski Konfiguracja maski

Dla twojej maszyny otrzymasz: #define INV_DIR_MASK 0b_ _ _ _0000
miejsca _ _ _ _ wypełniasz zgodnie wartościami  ustawionymi w tabeli "Konfiguracja maski"

0b_ _ _ _0000

Weryfikacja kierunków ruchu wózków. 

Ustaw przełączniki Trybu na PC, Silniki Wł, Grzanie Wył, Nóż Wył.
Jeśli twoje urządzenie jest całkowicie gotowe możesz teraz wypróbować grzanie drutu, ustawisz 
przełącznik "grzanie na WŁ", zobaczysz prąd na amperomierzu.

Ekran zmienia się po przejściu do trybu PC

Będziesz używał ręcznego sterowania z panelu Jedicut.

W oknie "Przesuń o" wpisz 10 mm, jest to ruch dodatni, trzeba odejść od FDC. Odznacz "Zależny", 
zaznacz "Wolno", zaznacz "Włącz grzanie",
zaznacz "Sterowanie ręczne" grzaniem
i wprowadź 30%

Zaznacz oś X1, sprawdź, czy wózek odsuwa się od FDC, 
jeśli wózek powraca w kierunku FDC, to w tabeli 
poniżej w polu "Odwr.". umieść "X"  pod "DX1" . Robisz 
to samo dla X2, Y1, Y2,  (zaznaczasz pola "Dobry" lub 
"Odwr." pod DX2,DY1,DY2).

X2 => Odwrotny, w masce bitu 5 umieszczamy "1", ponieważ po lewej "Odwr". jest "1"
Y1 => Odwrotny, w masce bitu 6 umieszczamy "1" ponieważ po lewej  "Odwr.". jest "1"
Y2 => Dobry, w masce bitu 7 umieszczamy "0", ponieważ po lewej "Dobry" jest "0"
W "conf.h" szkicu ustawimy dla #define INV_DIR_MASK 0b011000000b01100000

W tabeli po prawej masz przykład:
X1 => Dobry, w masce bitu 4 zaznaczamy "0",
ponieważ po lewej "Dobry" jest "0"
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Lors des déplacements vous avez remarqué que votre fil chauffait en regardant l'ampèremètre. S'il ne 
chauffait pas, vérifiez votre câblage.  
 
Fermez Jedicut, 
 

Ouvrez l'IDE Arduino. 
Dans le fichier "conf.h",ligne 44 modifier le mask INV_DIR_MASK avec les valeurs que vous avez 
définies ;  #define INV_DIR_MASK 0b00000000 puis téléversez de nouveau le sketch. 
Fermez l'IDE Arduino, lancer Jedicut et faites des essais de déplacement de chaque axe en positif et en 
négatif. Tout doit-être bon. Vous pouvez maintenant passer à la mise en service de la séquence "homing". 
 
Fermez Jedicut 

 
Ouvrez l'IDE Arduino 
 
Dans le fichier "conf.h" recherchez les lignes : 101 et 102 
#define VIT_RECH_FDC 4.50 // Vitesse de recherche fdc en mm/s Format XX.XX 
#define VIT_AJUST_FDC 1.00  // Vitesse d'ajustement fdc en mm/s Format XX.XX 
Ce sont les vitesses de recherche des fdc, je vous recommande de garder ces valeurs pour les essais, 
lorsque tout fonctionnera correctement, vous pourrez augmenter la vitesse de recherche. 
 
A la ligne 107 vous permettez la séquence "homing". 
#define SEQ_HOMING 0 // "1" séquence Homing active, "0"  Pas de séquence Homing 
Mettez un "1" à la place du "0". 
#define SEQ_HOMING 1 
 
Les lignes 108 et 109 vous les laissez comme ceci pour vos tests.  
#define POS_SECU_Y 1  // "1" exécute une remonté des Y avant le homing 
#define MM_POS_SECU_Y 2 // valeur de remonté des Y de x mm avant le homing 
Si plus tard vous ne voulez pas de remonté des Y avant le homing vous mettrez un "0" en ligne 108.  
Vous pouvez modifier la valeur de remonté. 
 Ne touchez pas aux autres valeurs, on ne met pas en service le pré-positionnement. 
 
Téléversez le sketch 
A la fin de l'initialisation vous obtenez l'écran 
suivant: 
Pour réaliser la séquence "homing" afin de 
positionner les axes de votre machine à zéro.  
        Positionnez l'interrupteurs "Moteurs sur ON". 
       Appuyez sur le BP homing. 
C'est une séquence automatique. Pour la première 
séquence soyez attentif, vous pouvez arrêter la 
séquence  en mettant les moteurs sur "Off" ou sur le 
BP arrêt d'urgence si vous l'avez câblé. 
Pendant le déroulement vous avez une barre qui 
évolue, 
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Podczas ruchu sprawdź czy drut się nagrzewa, patrząc na amperomierz. Jeśli się nie nagrzewa, 
sprawdź okablowanie.

Zamknij Jedicut,

Otwórz Arduino IDE

W pliku "conf.h" poszukaj linii: 101 i 102
#define VIT_RECH_FDC 4.50 // Szybkość wyszukiwania fdc w mm/s  Format XX.XX
#define VIT_AJUST_FDC 1.00 // Szybkość regulacji fdc w mm/s  Format XX.XX
Do testowania fdc, polecam zachowanie powyższych wartości prędkości wyszukiwania i regulacji, 
kiedy wszystko będzie działać poprawnie, możesz zwiększyć prędkość wyszukiwania.

4.50

Zamknij Jedicut,

Otwórz Arduino IDE.
W pliku "conf.h", w linii 44 zmodyfikuj maskę INV_DIR_MASK z wartościami, które zdefiniowałeś; 
#define INV_DIR_MASK 0b00000000 następnie ponownie wgraj szkic.
Zamknij Arduino IDE, 
Uruchom Jedicut i sprawdź przemieszczenie każdej osi w kierunku dodatnim i ujemnym. Jeśli wszystko 
jest dobrze, możesz przejść do uruchomienia sekwencji "bazowania".

0b00000000

1.00

W linii 107 zezwalasz na sekwencję "bazowania".
#define SEQ_HOMING 0 // "1" Bazowanie aktywne, "0" Brak bazowania
Umieść "1" zamiast "0".
#define SEQ_HOMING 1

0

1

Linie 108 i 109 pozostaw tak do testów.
#define POS_SECU_Y 1  //  "1" wykonuje ruch osi Y przed bazowaniem
#define MM_POS_SECU_Y 2  //  wartość ruchu osi Y o x mm przed bazowaniem
Jeśli nie chcesz podnosić osi Y przed bazowaniem, ustawisz "0" na linii 108.
Możesz zmieniać wartość przesunięcia.
  Nie dotykaj innych wartości, wstępne pozycjonowanie nie jest aktywne.

1
2

Prześlij szkic
Po zakończeniu inicjalizacji pojawia się następujący 
ekran:
Dla wykonania sekwencji "bazowania" w celu
ustawienia osi maszyny na zero.
         Ustaw przełącznik "Silniki WŁ.".
         Naciśnij przycisk BP aktywujący bazowanie.
To automatyczna sekwencja. W przypadku 
pierwszego użycia należy zachować ostrożność, 
można zatrzymać sekwencję, ustawiając silniki w 
pozycji "Wył." Lub przyciskiem awaryjnym BP, jeśli 
go okablowano.
Podczas ruchu masz pasek, który się przesuwa,
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Ensuite l'écran vous indique "Homing Terminé" nous 

voyons qu'il n'y a pas eu de pré-positionnement, la 
barre s'est arrêtée au niveau de C4  et  3 secondes 

après vous revenez à l'écran normal d'utilisation. 
Volontairement le pré-positionnement n'est pas actif 
afin que vous ajustiez la position des fdc. Regardez 
comment est votre fil par rapport à la table, les X 
doivent donner un fil parfaitement d'équerre à votre table et les Y un fil parallèle à votre table.  
 Lorsque vous avez modifié légèrement le réglage de votre butée de fdc sur un axe, vous refaites 
un homing. Vous basculez l'inter moteur sur OFF ce qui a pour effet de désarmer le homing. Vous 
remettez sur ON les moteurs et vous appuyez sur le BP Homing.  
Vous pouvez répéter cette action autant de fois que nécessaire afin d'avoir un zéro parfait. 

 Pour ceux qui ont des courroies et qui ont choisi de garder les moteurs sous tension, vérifiez que 
vous ne pouvez pas tourner ceux-ci tant que l'interrupteur des moteurs est sur ON. 
Rappel: systématiquement lorsque l'on met les moteurs OFF, le homing est perdu. Pourquoi ? Pour les 
possesseurs de machine à courroies, dès que l'on coupe les moteurs, la position peut bouger. Je n'ai pas 
différencié les machines à vis car refaire un homing est tellement rapide que ce n'est pas un problème. 
 
 Maintenant nous allons mettre en service le pré-positionnement c'est la position de travail que 
vous déterminez selon vos habitudes. Pour ma machine je mets 1mm en X et 1mm en Y. C'est ce qu'il y a 
par défaut dans le fichier "conf". 
Vous avez remarqué, que nous n'avions pas ouvert Jedicut, que l'IDE Arduino est toujours ouvert alors 
dans "conf.h" modifiez la ligne 110 
 #define PREPOS 0// "1" Pré-positionnement après homing permis 
   en  #define PREPOS 1  
 
Pour les lignes 112 et 113 vous pouvez mettre 5mm et 10mm ce sera plus visible que 1mm 
#define MM_PREPOS_Y 1 // Valeur en mm de la distance du pré-positionnement Y 
#define MM_PREPOS_X 1 // Valeur en mm de la distance du pré-positionnement X 
en  
#define MM_PREPOS_Y 5 // Valeur en mm de la distance du pré-positionnement Y 
#define MM_PREPOS_X10 // Valeur en mm de la distance du pré-positionnement X 
 
Téléversez le sketch.  
Attente de homing, mettez l'interrupteur des moteurs sur ON 
Faites le Homing, vous voyez que le pré-positionnement s'est réalisé. Votre fil est à 5mm sur lesY et 10mm 
sur les X de votre position zéro. On positionne toujours Y d'abord pour éviter que le fil traîne sur la table. 
 
Fermez L'IDE et ouvrez Jedicut: 
Nous allons vérifier l'arrêt sur fdc. 
Par le bandeau de commandes manuelles de Jedicut: 
Sur l'électronique, Mode PC, Moteur ON (il y est déjà vous avez fait un homing),. 
Axe par axe, vous faites une commande négative de –10 mm si vous avez un pré-positionnement à 5mm, si 
vous avez un pré-positionnement de 25mm vous faites une commande de -35 mm. 
Lorsque le chariot attaque le fdc : 
 Un signal sonore retentit  
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     Następnie na ekranie pojawi się komunikat    
"Koniec bazowania", widzimy że nie ma wstępnego 
pozycjonowania, pasek zatrzymał się na C4 i po 3 
sekundach powraca do normalnego ekranu, Widzimy 
że wstępne pozycjonowanie nie jest aktywne, dzięki 
czemu można skorygować mechanicznie położenie 
fdc. Spójrz, jak drut jest ustawiony w stosunku do 
stołu, (X ustawia drut prostopadle do stołu, a Y 
ustawia drut równolegle do twojego stołu)

     Kiedy nieznacznie zmienisz ustawienie zadziałania fdc na osi, następuje powrót do bazowania. Silniki 
zostają wyłączone, co skutkuje przerwaniem bazowania. Włączasz z powrotem silniki i naciskasz BP 
aktywując bazowanie.
Możesz powtórzyć tę akcję tyle razy, ile potrzeba, aby uzyskać idealne zero.
     Dla tych, którzy mają napęd pasowy i zdecydowali się utrzymać silniki po napięciem, należy sprawdzić, 
czy nie można ich obracać, gdy przełącznik silników jest włączony.
Przypomnienie: Po wyłączeniu silników następuje utrata bazowania. Dlaczego tak jest? Ponieważ w 
maszynach z napędem pasowym, po wyłączeniu napięcia silników, osie (szczególnie pionowe Y) mogą ulec 
przesunięciu. Nie różnicowałem szkicu odrębnie dla maszyny śrubowych, ponieważ ponowne bazowanie jest 
tak szybkie, że nie stanowi problemu. 

         Teraz zamierzamy uruchomić pozycjonowanie wstępne, to jest pozycja robocza, którą określasz 
zgodnie ze swoimi nawykami. Dla mojej maszyny umieściłem 1mm od fdc na osiach X i 1mm od fdc na 
osiach Y. Tak jest ustawione domyślnie w pliku "conf" (możesz to dowolnie zmienic).
          Zauważyłeś, że nie otworzyliśmy Jedicuta, Arduino IDE jest nadal otwarte, i teraz w "conf.h" 
zmodyfikuj linię 110
          #define PREPOS 0 // "1" Wstępne pozycjonowanie po zezwoleniu na naprowadzanie
          po #define PREPOS 1

Dla linii 112 i 113 można umieścić 5 mm i 10mm będzie bardziej widoczny niż 1 mm
domyślne ustawienie:
#define MM_PREPOS_Y 1 // Wartość w mm odległości pozycjonowania wstępnego Y
#define MM_PREPOS_X 1 // Wartość w mm odległości pozycjonowania wstępnego X
po zmianie:
#define MM_PREPOS_Y 5 // Wartość w mm odległości pozycjonowania wstępnego Y
#define MM_PREPOS_X 10 // Wartość w mm odległości pozycjonowania wstępnego X

1
1

5
10

Prześlij szkic
Poczekaj na uruchomienie bazowania, ustaw przełącznik silnika w pozycję ON "Bazowanie", zobaczysz, że 
pozycjonowanie wstępne jest realizowane. Twój drut jest 5 mm na Y i 10 mm na X od pozycji zerowej. 
Zawsze ustawiaj najpierw osie Y, aby zapobiec opadnięciu drutu na stół.

Zamknij Arduino IDE i otwórz Jedicut:
Sprawdzimy zatrzymanie na fdc.
Przez panel sterowania ręcznego Jedicut:
W elektronice ustawiamy, Tryb PC, Silniki Wył (już wykonałeś bazowanie),.
Oś po osi, wykonujesz ujemne przesunięcie -10 mm, jeśli masz pzycjonowanie wstępne ustawione na 5 mm, 
natomiast jeśli masz pozycjonowanie ustawione 25 mm, wykonujesz przesunięcie ujemne -35 mm.
Gdy wózek załączy  FDC:
Rozlegnie się sygnał dźwiękowy
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 Les moteurs sont stoppés. 
 Vous avez "l'écran des fins de course" qui vous indique quel fdc a provoqué l'arrêt. 
Vous appuyez sur le "BP homing" : 
 Le signal sonore s'éteint, 
 On vous demande de manipuler les interrupteurs. 
Vous refaites un homing en mettant l'inter des moteurs sur ON, vous appuyez sur homing. 
Vous passez à un autre axe, vous aurez la même chose. 
 
Ici, ce sont des simulations, dans le cas ou l'on attaque un fdc pendant la découpe, on arrête tout mais le 
fil chaud est prisonnier du bloc. 
Lorsque vous acquittez le signal sonore, on vous demande de remettre les interrupteurs en  position, à 
partir de là vous passez la chauffe en manuelle, ce qui vous permet par le potentiomètre ou l'encodeur de 
commander la chauffe du fil et de dégager le bloc. 
Ensuite vous pouvez faire un homing et votre machine est prête. 
 
Chauffe asservie : 
La refonte du logiciel Jedicut a généré un problème avec la liaison USB pour la chauffe dynamique. Jedicut 
doit rester compatible avec les anciens équipements et doit fonctionner avec les cartes en USB. Avec 
Jérôme nous avons avancé un peu sur ce problème, nous ne l'avons pas encore résolu.  
Lorsque j'ai développé le homing, j'ai réfléchi sur une alternative avec les ordres de steps, en les traitant 
mathématiquement, les steps donnent une image trigonométrique de la trajectoire donc de la vitesse sur 
trajectoire, ces calculs me permettent de faire varier la chauffe. Par contre lorsque j'ai voulu agir sur la 
PWM de la chauffe, elle prenait la valeur de 100%. Après quelques heures de recherches j'ai trouvé le 
problème. Mes calculs se font à la fréquence des steps, pour ma machine c'est 2000Hz ; or la fréquence 
par défaut de la PWM de la sortie Arduino que l'on utilise est de 976Hz par le timer 4 si bien que je 
mettais à jour le registre de la PWM avant que le signal PWM était généré ce qui provoquait une chauffe à 
100%. La solution était d'avoir une fréquence plus élevée de la PWM. La fréquence du timer 4 n'intervient 
dans notre application que sur la PWM, le timer 0 génère les délais,.Dès le début du développement des 
sketchs pour Jedicut-Alden, j'avais changé et pris le timer 5 pour le timer qui génère les interruptions 
pour la vitesse, celui-ci n'est pas utilisé par les librairies Arduino. Je peux donc modifié la fréquence de la 
PWM de la chauffe en agissant sur un registre du timer 4 au moment du setup. Je suis passé à 7800Hz et 
maintenant pas de problème la variation de la chauffe est bien celle de mes calculs. 
 
La vitesse sur trajectoire est la plus grande lorsque le fil parcourt un segment à 45°. 
 Si vous avez une vitesse de 2mm/s en X et Y la vitesse du fil est 2 x 1.414 = 2.828 mm/s. 
 A partir de votre abaque de vos matériaux pour un arc donné, vous notez la valeur en % pour 2 mm/s --> 
30% puis la valeur pour la vitesse de 2.828 --> 39.5% maintenant vous faites 39.5 / 30 =  1.3166, ce 
coefficient de correction sera donc de 1.32. Le sketch se débrouille pour les calculs de vitesse 
intermédiaire du fil. Ceci est vrai pour un arc donné. Les droites des matériaux sont parallèles entre elles. 
Pour vos calculs, vous prenez votre vitesse de découpe normale que vous multipliez par 1.414. 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

    Silniki się zatrzymują.
    Pojawia się "ekran wyłączników krańcowych", informujący, która fdc spowodowała 
zatrzymanie.
Naciskasz "BP" (uruchamiający bazowanie):
   Sygnał dźwiękowy gaśnie,
   Jesteś poproszony o manipulowanie przełącznikami.
Naprowadzanie odbywa się przez włączenie silników, wciśnięcie BP naprowadzania. 
Przełączysz się na inną oś, powinno być to samo.

Tutaj są symulacje, w przypadku gdy jeden wózek atakuje FDC podczas cięcia,  zatrzymuje wszystko, ale 
gorący drut jest uwięziony w bloku.
Po potwierdzeniu sygnału dźwiękowego, użytkownik zostanie poproszony o przestawienie przełączników w 
położenie, a następnie ręcznie włączy grzejnik, który pozwala za pomocą potencjometru lub enkodera 
sterować ogrzewaniem drutu i uwolnić drut z bloku. ,
Następnie możesz wykonać naprowadzanie, a twoja maszyna jest gotowa.

Kontrolowanie grzania:

Przeprojektowanie programu Jedicut spowodowało problem z połączeniem USB dla dynamicznego 
sterowania grzaniem. Jedicut musi pozostać kompatybilny ze starym sprzętem i musi współpracować z 
kartami USB. Wraz z Jerome'em trochę posunęliśmy się naprzód w tej kwestii, ale nie rozwiązaliśmy 
jeszcze wszystkiego. Kiedy opracowałem bazowanie wersji Super Luks, zastanowiłem się nad alternatywą z 
kolejnością kroków, traktując matematycznie kroki, dają one trygonometryczny obraz trajektorii i 
prędkości na trajektorii, te obliczenia pozwolą mi zmieniać ogrzewanie. Wada: kiedy chciałem zmieniać 
PWM grzejnika, przyjmowały wartość 100%. Po kilku godzinach badań znalazłem problem. Moje obliczenia 
są wykonywane z częstotliwością kroków, dla mojego komputera jest to 2000 Hz; domyślna częstotliwość 
PWM używanego wyjścia Arduino wynosi 976 Hz generowane przez timer 4, więc aktualizuję rejestr PWM 
przed wygenerowaniem sygnału PWM, co powoduje 100% wzrost temperatury. Rozwiązaniem było 
uzyskanie wyższej częstotliwości PWM. Częstotliwość timera 4 wpływa w naszej aplikacji tylko na PWM, a 
timer 0 generuje opóźnienia, tak było od początku szkiców dla Jedicut-Alden. Teraz dla generowania 
przerw wybrałem timer 5, który nie jest używany przez biblioteki Arduino. Mogę więc zmienić 
częstotliwość PWM, działając na rejestr w momencie konfiguracji. Zmieniłem częstotliwość na 7800 Hz i 
teraz nie ma problemu, zmiana ogrzewania jest taka sama jak moje obliczenia.

Prędkość trajektorii jest największa, gdy drut przechodzi przez odcinek pod kątem 45°.
Dla prędkości 2mm/s w osi X i Y prędkość drutu wynosi 2 x 1,414 = 2,828 mm/s. 
Z wykresu materiału dla danego łuku, zanotuj wartość w % dla 2 mm/s --> 30% następnie wartość dla 
prędkości 2,828 --> 39,5% teraz dzielisz 39,5 / 30 = 1,3166, wynik jest współczynnikiem korekcji który 
wynosi 1,32. Szkic dobrze sobie radzi w obliczeniach prędkości pośredniej drutu. Dotyczy to danego łuku. 
Linie materiałów są równoległe do siebie. Dla swoich obliczeń, powinieneś przyjąć normalną prędkość cięcia 
pomnożoną przez 1,414.
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Dans le dossier vous avez un fichier " Intensite_pourcentage_chauffe.pdf" ce sont 2 feuilles vierges pour 
tracer vos droites. Pour ceux qui connaissent le tableur Excel, vous avez un fichier "Intensite_pourc.xls", 
il vous suffira d'entrer vos valeurs à la place des miennes. 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

W folderze znajduje się plik "Intensite_pourcentage_chauffe.pdf". Są to 2 puste arkusze do prześledzenia 
twoich ustawień. Dla tych, którzy znają arkusz kalkulacyjny Excel, masz plik "Intensite_pourc.xls", 
wystarczy wprowadzić swoje wartości zamiast moich.
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Si vous voulez mettre en service l'asservissement de la chauffe vous allez dans "conf.h" aux lignes 154 et 
155. Vous mettez un 1 pour CHAUFFE_ASSERV et vous mettez votre coefficient pour 
CORRECT_CHAUFFE. 
# define CHAUFFE_ASSERV 0 // "0" pas de chauffe asservie, "1" chauffe asservie. 
# define CORRECT_CHAUFFE 1.32 // coefficient de correction de la chauffe en fonction vitesse. 
 
Vous téléversez de nouveau le sketch. 
 
Vous faites ensuite une guillotine verticale avec vos paramètres de chauffe manuelle, vous notez 
l'intensité de l'ampèremètre pour votre vitesse de coupe. 
 
Ensuite vous faite une guillotine oblique à 45° en mettant les même distances en X et Y. Vous notez 
l'intensité de l'ampèremètre. Vous voyez qu'elle est plus importante. 
 
Lorsque vous découpez des formes avec des courbes vous verrez des variations très faibles, par contre 
lorsque l'on découpe un bord d'attaque en un passage vous verrez des variations sensibles toujours sur 
l'ampèremètre. Effectivement les corrections ne sont pas visibles sur l'afficheur LCD, des variations à 
2000hz donneraient un affichage illisible de la valeur de chauffe. 
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Jeśli chcesz włączyć sterowanie grzaniem, otwórz "conf.h" i w  liniach 154 i 155. Wpisujesz 1 dla 
CHAUFFE_ASSERV oraz wpisujesz współczynnik korekcji ( 1.32) dla CORRECT_CHAUFFE.
# define CHAUFFE_ASSERV 0 // "0" bez sterowania grzaniem, "1"  ze sterowaniem.
#define CORRECT_CHAUFFE 1.32 // "1.32" to współczynnik korekcji grzania zależny od prędkości.

0
1.32

Ponownie przesyłasz nowy szkic.

Zamknij Arduino IDE
 
Otwórz Jedicut
 
Uruchamiasz pionową gilotynę z ręcznymi parametrami grzania, i odnotowujesz wskazania amperomierza dla 
swojej prędkości cięcia.
 
Następnie uruchamiasz skośną gilotynę pod kątem 45°,  umieszczając jednakowe wartości w osiach X oraz Y. 
Notujesz wskazania amperomierza. Widzisz, że jest to bardziej istotne.
 
Kiedy wycinasz kształty za pomocą krzywych, zobaczysz bardzo małe zmiany, ale gdy wycinasz krawędź 
natarcia w jednym przejściu, zobaczysz znaczące różnice  na amperomierzu. Rzeczywiście, korekty nie są 
widoczne na wyświetlaczu LCD, zmiany przy 2000 Hz dawałyby nieczytelny obraz wartości grzania.
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Utilisation des commandes : 
 
Les interrupteurs de commande Mode, Mot doivent être basculés vers le haut pour que les commandes 
venant de Jedicut soient prises en compte. Si vous basculez un de ces 2 interrupteurs pendant une 
découpe, il y a arrêt des moteurs, arrêt de la chauffe et Jedicut termine sa séquence, l'Arduino vide son 
Buffer. Vous avez la possibilité de commander la chauffe du fil par le PC (Jedicut) ou en manuel même 
pendant la découpe. Le réglage de la chauffe se fait par le potentiomètre ou l'encodeur rotatif selon votre 
choix.  
Je vous recommande le potentiomètre c'est beaucoup plus rapide. 
Vous pouvez donc vous servir de ces 2 interrupteurs Mode, Mot 
comme arrêt d'urgence. 

 
Le réglage de la consigne de chauffe par l'encodeur: 
Il faut que vous ayez choisi l'encodeur rotatif dans la configuration du sketch de l'Arduino.  
 
Appuyé sur le bouton de l'encodeur, vous voyez apparaître le signe ">" devant la consigne de chauffage, 
vous tournez l'encodeur à la valeur de votre choix, ici 26 %, vous appuyez de nouveau sur le bouton de 
l'encodeur, le signe ">" disparaît, la valeur est prise en compte pour la chauffe. 
Si la chauffe est limitée à 80 % dans la config du sketch Arduino, le réglage manuel sera limité à 80% 
comme pour le signal qui vient de Jedicut.  L'avantage de l'encodeur rotatif, le réglage est conservé si on 
bouge le bouton, par contre c'est moins rapide que le potentiomètre. L'encodeur est avec l'afficheur, j'ai 
fait un petit programme pour ma connaissance de l'encodeur, moi je préfère le potentiomètre. 
 
La commande de chauffe du cutter électrique est disponible lorsque le Mode est en Manu. 
 

 
Ecran pendant la découpe en vitesse lente 2.52 mm/s et 10% de 
chauffe.  
 
 
 
 
  
Ecran pendant la découpe en grande vitesse 4.46 mm/s et 15 % de chauffe. 
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Korzystanie z poleceń:

Przełączniki poleceń Tryb/MODE i Siln/MOT. muszą być odwrócone w górę, aby uwzględnić polecenia 
pochodzące z Jedicut. Jeśli przełączysz jeden z tych 2 przełączników podczas cięcia, nastąpi wyłączenie 
silnika, zatrzymanie grzania, Jedicut zakończy swoją sekwencję, a Arduino opróżni swój bufor. Masz 
możliwość kontrolowania ogrzewania drutu przez komputer (Jedicut) lub w trybie ręcznym nawet podczas 
cięcia. Ustawienie ogrzewania odbywa się za pomocą potencjometru lub enkodera obrotowego, zależnie od 
wyboru.

Polecam potencjometr jest znacznie szybszy.
Więc możesz użyć tych 2 przełączników Tryb, Siln.
jako zatrzymanie awaryjne.

Jeśli chcesz użyć ustawienia wartości zadanej ogrzewania przez 
enkoder:
Musisz wybrać enkoder obrotowy w konfiguracji szkicu Arduino.
Korzystanie z enkodera
Naciśnij przycisk enkodera, zobaczysz znak ">" przed nastawą ogrzewania, obrócisz enkoder do wybranej 
wartości, tutaj 26%, ponownie wciskamy przycisk enkodera , znak ">" znika, wartość jest brana pod uwagę 
przy ogrzewaniu.
Jeśli nagrzewnica jest ograniczona do 80% w konfiguracji szkicu Arduino, ustawienie ręczne będzie 
ograniczone do 80%, jak w przypadku sygnału pochodzącego z Jedicut. Zaleta enkodera obrotowego, 
ustawienie zostaje zachowane, gdy poruszysz przyciskiem, jednak jest wolniejszy niż potencjometr. Enkoder 
jest z wyświetlaczem, zrobiłem mały program dla mojej wiedzy o enkoderze, jednak wolę potencjometr.

Sterowanie ogrzewaniem noża elektrycznego jest dostępne, gdy Tryb znajduje się w poz. Ręczn.

Ekran podczas cięcia z wolną prędkością 2,52 mm/s i 28%
grzaniem.

Ekran podczas cięcia z wysoką prędkością 4,46 mm/s i 30% grzaniem.
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Pour conclure vos essais voici un fichier de découpe: Aile_complète.jdc 
 

 
 

 
Comme ce sont des essais, il manque un petit morceau. 
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Na zakończenie twoich testów polecam wypróbować dołączony kompletny plik cięcia: 
Aile_complete.jdc

Ponieważ są to próby, brakuje krótkiego fragmentu.
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Mise en coffret: 
Les plans mécaniques font partie de dossier 
 

 

 
Le coffret avec beaucoup de 

trous pour la ventilation. 
 
 

 
L’alimentation du fil chaud à droite  

36 V 10 A et l’alimentation 12 V 10A à gauche 
sans sa boite pour un meilleur 

refroidissement. 

 
Positionnement des cartes et 

fixation de la carte DB25 
 
 
 
 

 
Vue du connecteur secteur équipé d’un fusible 

5×20 de 8 A ; l’idéal serait un fusible 
temporisé de 5 A pour supporter l’appel de 
courant des 2 alimentations à découpage. 
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Wykonanie obudowy
Plany mechaniczne obudowy są umieszczone w 
folderze Jedicut_Alden3D i są częścią pliku

Obudowa z dużą ilością
otworyów wentylacyjnych.

Zasilacz gorącego drutu po prawej stronie 36V 
10A i zasilacz elektroniki 12V 10A po lewej 

stronie, bez obudowy w celu lepszego 
chłodzenia.

Ustawienie płytek i
złącza DB25

Widok złącza sieciowego wyposażonego w 
bezpiecznik 5 × 2   8 A;  

Ideałem byłby bezpiecznik opóźniony o wartości  
5 A wytrzymujący pobór prądu rozruchowego z   

2 zasilaczy impulsowych.
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La façade arrière 

 
 

Les commandes manuelles  

 
 
Le boitier terminé : 
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Tylna ścianka
Panel sterowania ręcznego

Gotowa obudowa:
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Je vous décris ici une panne auquel j'ai été confrontée sur une autre installation. 
Aux essais, le moteur PAP se déplace très peu dans un sens et revient bien à sa position 
de départ. J’en déduis qu’il y a un problème du côté de la sélection des micro-pas. Je ne 
me suis pas trompé dans la position des cavaliers ; pour les pas entiers il n’y a aucun 
cavalier. Je teste à l’ohmmètre et je constate que les pins sont reliées. Je dessoude les 
pins des cavaliers et là je découvre qu’elles sont reliées par une piste de cuivre. La 
sélection était donc de 1/16 pas ce qui explique que le moteur tournait très peu.  Il y 
avait bien “anguille sous roche”. 
 

 
Les pins dessoudés montrent les 
pistes qui relient les pads. 

 
Une autre vue 

 
Coupure des pistes avec fraise et mini-

perceuse. Traitement identique des 5 axes 
de la carte Ramps 1.4 . 

 
 
 
 

 
Nettoyage, remontage des cavaliers 

positionnés en 1/2 pas, Dans mon 
programme d’essais, je mets 400 

impulsions au lieu de 200 afin que les 
moteurs  fassent 1 tour. Le test est 
concluant, les 5 axes fonctionnent. 
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Opiszę tutaj awarię, z którą miałem do czynienia w innej instalacji.

W testach silnik krokowy porusza się niewiele w jednym kierunku i powraca do pozycji 
wyjściowej. 
Wnioskuję, że jest problem z wyborem mikro-kroków. 
Nie myliłem się w kwestii położenia zworek, dla całych kroków nie ma zworek. Testuję 
omomierzem i widzę, że piny są połączone. Odrywam podstawki pinów i tam odkrywam, że są 
połączone miedzianą ścieżką. Wybór był zatem na stałe 1/16 kroku, co nie tłumaczy, dlaczego 
silnik obrócił się bardzo niewiele. To było coś podejrzanego.

Nieprzylutowane kołki pokazują 
ścieżki łączące pady. Inny widok

Cięcie ścieżek za pomocą frezu i mini-
wiertarki. Identyczne traktowanie 
wszystkich 5 osi płytki Ramps 1.4.

Czyszczenie, i ponowny montaż zworek 
ustawionych na 1/2 kroku. W moim 
programie testów umieściłem 400 

impulsów zamiast 200 tak aby silniki 
wykonały 1 obrót.   Test jest 
rozstrzygający, działa 5 osi.
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Repérage des entrées sorties sur la carte Arduino Mega 2560 : 
 
 

 
 
 
 
Dépannage: 
 

 Si vous n'avez pas de communication entre Jedicut et l'électronique, (lorsque vous lancez un 
déplacement avec Jedicut, la barre de progression est très rapide, à peine le temps de la voir) vous devez 
vérifier le fichier "portcom.ini" dans la racine de Jedicut avec un éditeur de texte. Voir page 24. 
 
 

Documentation à votre disposition pour compléter la compréhension de l'ensemble: 
 

- Ard_Ramps_IDE_2.pdf  auteur Alain  
- Jedicut-Alden_SL_Fdc.pdf auteur Alain 
- Initiation aux calculs de transmission CNC.pdf auteur Alain 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Rozwiązywanie problemów:
 
   Jeśli nie masz komunikacji między Jedicutem i elektroniką (kiedy uruchamiasz ruch w Jedicutem, pasek 
postępu jest bardzo szybki, trudno go zobaczyć) musisz sprawdzić plik "comport.ini" w katalogu głównym 
Jedicut z edytorem tekstu. Patrz strona 24.
 
 
Dokumentacja jaką przekazuję do dyspozycji w celu dokończenia zrozumienia całości:
 
- Ard_Ramps_IDE_3.pdf - autor Alain
- Jed_Fdc2.pdf - autor Alain
- Folder Calcul de transmission CNC - (pliki *.pdf, *.xls, *.ods) - autor Alain
- Folder Chauffe - (pliki *.pdf, *.xls, *.ods) - autor Alain

Identyfikacja wejść i wyjść na płytce Arduino Mega 2560:
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Révisions: 0  
Révision : 1 
Nouveau sketch pour la partie communication entre PC et électronique (non utilisation des bibliothèques 
Arduino, trop lentes pour le traitement).  Ce sketch est donc le mariage du sketch de Olivier et Vincent 
(partie communication USB et décodage des commandes, avec le sketch de Alain (automatisme, option, 
correction de chauffe, option langue) 
 Ajouté la sélection de la langue de l'affichage LCD. page 12 
 Ajouté des images pour le fin de course page 22. 
 Ajouté la config de "comport.ini" page 24. 
 
Révision : 2  le 01/03/2019 
Nouveau sketch pour la partie communication entre PC et électronique (non utilisation des bibliothèques 
Arduino, trop lentes pour le traitement).  Ce sketch est donc le mariage du sketch de Olivier et Vincent 
(partie communication USB et décodage des commandes, avec le sketch de Alain (automatisme, option, 
correction de chauffe, option langue) 
 

Cięcie CNC gorącym drutem 
Jedicut-Alden SuperLuks

Wersja: 0
Pierwsze wydanie
Wersja: 1
Nowy szkic części komunikacyjnej między komputerem a elektroniką (nie używający bibliotek Arduino, 
jako zbyt wolnych do przetwarzania). Ten szkic jest kompilacją szkicu Oliviera i Vincenta (część 
komunikacji USB i poleceń dekodowania, z motywem Alaina (automatyzm, opcja, korekcja ciepła, opcja 
językowa)
  Dodano wybór języka dla wyświetlacza LCD. - strona 16.
  Dodano obrazy dla wyłącznika krańcowego. - strona  31.
  Dodano konfigurację "comport.ini". -  strona 34.
 
Wersja: 2 z dn. 01.03.2019
Nowy szkic LMFAO_V4_5_0 części komunikacyjnej między komputerem a elektroniką (nie używający 
bibliotek Arduino, zbyt wolny do przetwarzania). Ten szkic kompilacją szkicu Oliviera i Vincenta (część 
komunikacji USB i poleceń dekodowania, z motywem Alaina (automatyzm, opcja, korekcja ciepła, opcja 
językowa)

Wersja: 3 z dn. 17.04.2019
Dodano na stronie 2 ograniczenie dotyczące identyczności wszystkich osi

Wersja: 3a z dn. 11.04.2019
Nowa wersja szkicu: LMFAO_V4_6_0 naprawa pauzowania

Wersja: 3b z dn 07.11.2019
Nowa wersja szkicu: LMFAO_V4_7_0  możliwość pracy z enkoderem, zatrzymanie ręcznego grzania 
przez inter, regulacja grzania podczas cięcia, 

06/05/2019

Historia zmian


