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1. Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, prosimy o uwazne przeczytanie niniejszej
instrukcji obstugi.

UWAGA!!! Kazda maszyna jest potencjalnie niebezpieczna. Obrabiarki sterowane

numerycznie moga stwarza¢ wigksze zagrozenie od manualnych. Poruszajace si¢ elementy systemu
narazajg operatora na niebezpieczenstwo. Unikaj z nimi kontaktu oraz zachowaj bezpieczny odstep
kiedy podane jest napigcie zasilania. To uzytkownik odpowiedzialny jest za finalng aplikacje.
Powinien On zadbac¢ o to, aby maszyna byta zrealizowana zgodnie z obowigzujacymi normami.
Moduly przeznaczone do zabudowy moga by¢ stosowane i obstugiwane tylko wtedy, gdy zostang
umieszczone w odpowiedniej ostonie.
W miejscach, w ktoérych wystapienie bledu w systemie automatyki moze by¢ przyczyng okaleczenia
0sOb, uszkodzenia urzadzen Iub spowodowania wysokich strat finansowych muszg byc¢
zastosowane dodatkowe $rodki ostroznosci. Zagwarantuja one bezpieczne dziatanie obrabiarki w
przypadku wystgpienia uszkodzenia lub zaktocenia (np. niezalezne wylaczniki krancowe, blokady
mechaniczne itd.). Producent oraz dystrybutorzy nie ponosza odpowiedzialnos$ci za straty finansowe
oraz doznane obrazenia wynikajagce z niewlasciwego 1 niezgodnego z przeznaczeniem
eksploatowaniem urzadzenia.

2. Opis sterownika

Sterownik USN-3D8A jest gotowym produktem i nie wymaga on zadnych prac

przygotowawczych ze strony uzytkownika. Wystarczy polaczy¢ go za posrednictwem portu LPT z
komputerem oraz zasili¢ go napigciem sieciowym 230V. System umozliwia sterowanie trzema,
dwufazowymi, bipolarnymi silnikami krokowymi z maksymalnym pradem do 7,8 A na faze. Silniki
4,6,8 przewodowe sterowane sa mikrokrokowo, co pozwala na zwigkszenie precyzji pracy
maszyny. Urzadzenie moze wspotpracowa¢ z dowolnym programem, ktory realizuje sterowanie za
posrednictwem portu LPT komputera. Podczas postoju silnikdw nastgpuje automatyczna redukcja
pradu, przez co silniki mniej si¢ grzeja (istnieje mozliwos¢ wyboru 50% lub 100% warto$ci
nastawionego pradu).
Sterownik USN-3D8A posiada szereg zabezpieczen realizowanych przez warystory i bezpieczniki
topikowe. Zapewnia to reakcje na zwarcie cewki silnika do masy uktadu, zbyt duzy pobdr pradu
poszczegblnych osi, przepiecie od strony sieci zasilajgcej. Dodatkowo system wyposazony jest w
wentylator, ktory zapobiega przed przegrzaniem uktadu.

3. Dane techniczne

Parametry elektryczne

Napigcie zasilania 230 VAC, 50 Hz
Napigcie zasilania silnikow 72 VDC
Napigcie zasilania czgsci logicznej (phyta glowna SSK-MB2) 12 VDC
Bezpiecznik g{(’)Wl’ly (modut bezpiecznikowy FM-02, bezpiecznik F1) 7TA (topikowy)
Zabezpieczenie przepigciowe-jest (modut bezpiecznikowy FM-02, R1, R2) warystory
Sygnalizacja obecnos$ci zasilania gldéwnego- jest (szafa sterownicza, drzwiczki) Dioda LED
Bezpiecznik dodatkowy (np. zasilanie matego wrzeciona, modut bezpiecznikowy FM-02, bezpiecznik F2 | 5 A (topikowy)
Bezpiecznik zasilacza (modut softstart, bezpiecznik B1) 7 A (topikowy)
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BCZpiCCZHiki osi (modut bezpiecznikowy FM-01, o§ X bezpiecznik F1, 0§ Y bezpiecznik F2, o$ Z 7 A(topikowy)
bezpiecznik F3, opcjonalnie 0§ A bezpiecznik F4

Sygnalizacja zasilania poszczegolnych osi- jest (modut bezpiecznikowy FM-01, 0§ X LED1, | Diody LED
08§ Y LED2, 0§ Z LED3, 0$ A LED4)

Maksymalny prad na faze pojedynczego silnika 7,8 A
Poziomy napie¢ logicznych L=0V H=5V
Maksymalna czgstotliwos¢ impulsow na wejsciu CLK 300 kHz
Maksymalny podziat kroku 256

Parametry mechaniczne

Wymiary 432x432x182 (dl x szer x wys) [mm] (gabaryty szafy sterowniczej)
460x445x205 (df x szer x wys ) [mm] (wymiar calkowity)

Waga 20 kg (zalezna od iloéci sterownikéw SSK-B04 i uzytego transformatora)

Parametry eksploatacyjne

Temperatura pracy +5°C...+40°C

Temperatura sktadowania -10°C...+40°C

Wilgotnos$¢ wzgledna 30%...75% (bez kondensacji)
Wibracje w czasie pracy niedopuszczalne

Udary w czasie pracy niedopuszczalne
Nastonecznienie bezposrednie  |niedopuszczalne

4. Budowa uniwersalnego sterownika numerycznego USN-3D8A

Obudowa
Wylacznik awaryjny
»E-STOP”
Wylacznik glowny
Dioda syg.
wlaczenie zasilania
=
=
<
Wentylator

-« -

445

Przepusty kablowe Widok z przodu
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445

Przepust do kabla |
skrzynki podlaczeniowej

Dodatkowe przepusty
do przekaznikéw na
plycie glownej
Przepusty do kabli Przepust. do Przepust kabla
zasilajacych silniki kabla sterujacego  zasilajacego
LPT
Widok od dotu
Rozmieszczenie elementow w obudowie
Sterowniki silnikow Transformator

SSK-B04

Plyta glowna MOdlﬁZZa_;l;amcy
SSK-MB2
Wentylator Obejmy do Modul softstart Modut Modut
podiaczenia bezpiecznikowy  bezpiecznikowy
ekranow FM-02 FM-01

kabli

Standardowe rozmieszczenie elementéw w obudowie widoczne jest na fotografii powyzej.
Producent zastrzega sobie mozliwo$¢ zmiany lokalizacji poszczegdlnych czesci systemu na
potrzeby indywidualnej aplikacji realizowanej pod klienta.
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5. Eksploatacja sterownika

W urzadzeniu USN-3D8A jako stopnie koncowe mocy wykorzystano sterowniki SSK-B04.
SSK-B04 jest ekonomicznym, wysokowydajnym sterownikiem mikrokrokowym bazujagcym na
najnowszych osiagni¢ciach technicznych. Jest dostosowany do sterowania 2-fazowymi i 4-
fazowymi hybrydowymi silnikami krokowymi. Uzywajac zaawansowanej techniki bipolarne;j stato-
pradowej, pozwala uzyska¢ wicksza predko$s¢ 1 moc z tego samego silnika poréwnujac z
tradycyjnymi technikami jakich uzywaja np. sterowniki L/R. Jego 3-stanowa technika sterowania
pozwala na poprawne kontrolowanie pragdu cewki przy zachowaniu matych tetnien, co z kolei
skutkuje zmniejszeniem si¢ grzania silnikow.

Sterownik SSK-B04 moze sterowa¢ krokowymi silnikami hybrydowymi z 4, 6 lub 8
wyprowadzeniami. Ponizszy diagram pokazuje podtaczenia do silnikow w rdznej konfiguracji.
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Silniki 4-przewodowe sa najmniej elastyczne, ale najprostsze w podiaczeniu. Predkos¢ i
moment beda zalezaly od induktancji zwojoéw. Przy ustawianiu pragdu wyjsciowego sterownika
nalezy pomnozy¢ prad fazowy przez 1.4 aby wyznaczy¢ szczytowy prad wyjsciowy.

Silniki 6-przewodowe mozemy podiaczyé w dwoch konfiguracjach: wysoka predkoscé-
nizszy moment lub wysoki moment-nizsza predkosc.

Konfiguracja wyzszej predkosci lub pot cewki jest tak nazwana poniewaz uzywa polowe zwojow
silnika. Pozwala to na zmniejszenie indukcyjnosci przez co obniza si¢ moment silnika. B¢dzie on
bardziej stabilny przy wyzszych predkosciach. Przy ustawianiu pragdu wyjsciowego sterownika
nalezy pomnozy¢ prad fazowy (lub unipolarny) przez 1.4 aby wyznaczy¢ szczytowy prad
wyjSciowy.

Konfiguracja wyzszego momentu lub pelnej cewki uzywa catej induktancji zwojow faz. Aplikacja
ta powinna by¢ uzywana tam gdzie wymagany jest wyzszy moment przy niskich predkosciach.
Przy ustawianiu pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ prad fazowy (lub unipolarny) przez 0.7 i taka
warto$¢ szczytowa ustawic na sterowniku.

Silniki 8-przewodowe oferuja wysoka elastyczno$¢ projektantowi systemu, poniewaz moga
by¢ potaczone szeregowo lub rownolegle, pozwalajac na zastosowanie w wielu aplikacjach.
Polaczenie szeregowe jest zazwyczaj stosowane tam, gdzie wymagany jest wysoki moment i niska
predkos¢. Poniewaz przy tej konfiguracji indukcyjnos$¢ jest najwyzsza, wydajnos¢ spada przy
wiekszych predkosciach. Do okreslenia szczytowego pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ wartos¢
pradu fazowego (lub unipolarnego) przez 0,7.

Rownolegle potaczenie uzwojen silnika oferuje bardziej stabilny moment przy wyzszych
predkosciach. Do okreslenia szczytowego pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ wartos¢ pradu
fazowego (lub unipolarnego) przez 1.96 lub prad bipolarny przez 1.4.

Po wybraniu konfiguracji z jakag ma pracowac silnik zbgdne (niepodigczone) przewody
nalezy solidnie odizolowa¢ od pozostatych. Mozemy teraz przystapi¢ do podiaczenia kabli do
stopni mocy uniwersalnego sterownika numerycznego USN-3D8A. Przy tej operacji nalezy
wykaza¢ si¢ szczegdlng staranno$cig. Zle kontakty moga skutkowa¢ niepoprawng pracg silnikow,
zaktoceniami lub w gorszym przypadku wystgpieniem zwarcia. W celu zmniejszenia zaktocen
motory z szafa nalezy taczy¢ kablami ekranowanymi i odpowiednio je uziemi¢ za pomoca
przygotowanych do tego celu obejm ze stali nierdzewne;.
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Kabel Przewody do sterownika

.
e

Plyta montazowa szafy sterowniczej

Po podiaczeniu silnika i1 przed uruchomieniem calego systemu nalezy poprawnie
skonfigurowa¢ stopnie koncowe. Wybodr wartosci pragdu podawanego na motory i podzial kroku
odbywa si¢ za pomoca 8 mikrowtacznikow umieszczonych na obudowie modutu.

Pierwsze trzy bity (Swl, 2 i 3) przetacznika DIP uzywane s3 do ustawienia pradu pracy silnika
(prad dynamiczny). Nalezy wybra¢ ustawienia najbardziej zblizone do pradu wymaganego przez
silnik wedtug tabeli podanej ponize;j:

Prad szczytowy RMS SW1 SwW2 SwW3
2,8A 2,0A ON ON ON
3,5A 2,5A OFF ON ON
4,2A 3,0A ON OFF ON
4,9A 3,5A OFF OFF ON
5,7A 4,1A ON ON OFF
6,4A 4,6A OFF ON OFF
7,0A 5,0A ON OFF OFF
7,8A 5,6A OFF OFF OFF

Przetacznik SW4 wykorzystywany jest do ustawiania pradu trzymajacego. OFF oznacza, prad
trzymania zostanie ograniczony o polowe wybranej wartosci pradu dynamicznego. ON oznacza, ze
prad trzymania bedzie taki sam jak wybrana wartos¢ pradu dynamicznego.

Sterownik, po uptywie 1 sekundy od ostatniego sygnatu kroku, automatycznie obniza do 60 %
wybrane] wartosci pradu dynamicznego. W ten sposob zmniejsza si¢ do 36% nagrzewanie silnika.

Podziat kroku ustawiany jest za pomocg przetacznikow SW 5, 6, 7 1 8 wedtug ponizszej tabeli:

pkrok pkrokéw/obrot SW5 SWeé SwW7 SW8
( dla silnika 1,8°)

2 400 ON ON ON ON
4 800 OFF ON ON ON
8 1600 ON OFF ON ON
16 3200 OFF OFF ON ON
32 6400 ON ON OFF ON
64 12800 OFF ON OFF ON
128 25600 ON OFF OFF ON
256 51200 OFF OFF OFF ON

5 1000 ON ON ON OFF
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10 2000 OFF ON ON OFF
20 4000 ON OFF ON OFF
25 5000 OFF OFF ON OFF
40 8000 ON ON OFF OFF
50 10000 OFF ON OFF OFF
100 20000 ON OFF OFF OFF
200 40000 OFF OFF OFF OFF

Standardowo podzial mikrokroku ustawiany jest na 1/8. Jezeli sterownik byl
zakupiony razem z silnikami, wowczas prad sterownika zostal ustawiony na
odpowiedni dla danego silnika. W przeciwnym przypadku zostal ustawiony prad
7,8 A. Nalezy wowczas dokona¢ nastawy odpowiedniej wartosci dla posiadanych

silnikow.
\__ J

Prace stopni mocy sygnalizujg dwie diody LED umieszczone przy ztaczu sygnatow sterujacych
(zielona-poprawna praca, czerwona-blad). Po podaniu napigcia zasilania i sygnatu zezwolenia
Enable dioda zielona $wieci si¢ ciggle. Po zmianie stanu ENA na przeciwny- dioda gasnie.

Pracg silnikow steruje ptyta gldowna SSK-MB2, ktora to rozdziela sygnaty z portu LPT na
poszczegblne osie. Umozliwia ona rowniez podigczenie krancowek bazujacych, limitowych czy tez
przycisku awaryjnego zatrzymania. Na module znajduja si¢ dwa przekazniki, posiadajace po dwie
oddzielne sekcje, ktorych kazda moze przetacza¢ prad do 8A 1 napigcia do 250V. Wykorzystujac
wspomniane wyzej przekazniki mozemy realizowa¢ funkcje wl/wyt elektrowrzeciono, podaj
chtodziwo. Zastosowanie moze by¢ dowolne.

Do aplikacji z regulacja predkosci wrzeciona mozemy rozbudowac¢ system o produkowany przez
naszg firm¢ modut Spindle Control. Zapewnia on konwersj¢ czgstotliwosci wysytanej z programu
sterujgcego na analogowe napigcie 0....10V. Takim potencjatem mozemy regulowa¢ niektore
falowniki.

W gotowym zestawie USN-3D8A podlaczenia plyty, ktore pozostalty do wykonania przez
uzytkownika, ograniczono do minimum (ewentualne podiaczenie przekaznikow). Instalacje
przewoddéw krancowek przeniesiono do skrzynki podiaczeniowej przez zastosowanie ktorej,
eliminujemy ilo$¢ kabli prowadzonych do szafy. Uktad umozliwia sprawne potaczenia grupowe z
zachowaniem kompatybilnosci elektromagnetycznej. Modut produkowany jest w dwoch wersjach
standard 1 rozszerzona. W obu uzycie szczelnej obudowy 1 dobrej jakosci kanatow zapewnia
znakomitg ochrong¢ zardwno przed kurzem jak i wilgocig. Do instalacji przewodéw w wewnatrz
skrzynki wykorzystane zostaly ztagcza mocowane na szyne DIN. Zastosowanie skrzynki zmniejsza
koszty okablowania obrabiarki, utatwia podlaczenia, a co najwazniejsze zwigksza estetyke catego
systemu.

Wybrane parametry skrzynek podlaczeniowych

Wersja [

TIOSE WEJSC oottt ettt ettt ettt e et e et e et e et eetb e e bt e e nbe et e e eabeenbeeenbeenbeenabeenseennnas 8 szt
TIOSE WYTSC oottt ettt e e et e et e et e e e tbe e e st e e essbaeanseaeessaeeesbee e sbaeenaeeenaaeentaeennnes Iszt
Dhugos¢ kabla do podiaczenia z szafg StEroOWNICZa .......ccceeeeevierieiiiieniieieee e 2,5 mb (*)
Podlgczenia przeWodOW ........c.coooiieeiiieeiiieeeeee e ztacza na szynie DIN
TIOSC ZEGCZ oottt ettt e e aa e e et a e e e aae e abeeeeareeeeabaeanes 8 szt
MOCOWANIE UZICIMIEINIA ... uvveeeeiireeiiieerieeesiteeeieeeeieeeeseeeereeeesseeensaeesaneas obejmy ze stali nierdzewnej
Wymiary skrzynki (bez dtawikOw) ........cccccooeviiiiiiiniiiiiiieceeeee e, 160 X 120 X 76 [mm]

»  dhlugo$¢ kabla do podiaczenia z szafg sterownicza moze by¢ inna, wskazana przez klienta.
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Wersja 11

TIOSE WEJSC vt et e 8-16 szt (zalezne od ustalen z klientem)
TIOSE WYJSC ettt ettt ettt et et e et esat e et e et e et e e he e e nb e e tae et e e bt e enbeeseeenreeneaens Iszt
Dhugos$¢ kabla do podigczenia z szafg StErOWNICZa ........eeeveveeeviieeniiieiieeieeeeee e 2,5 mb (*)
Podlaczenia przewWodOwW .........ccceoviiiiiiiiiieiecieee e ztacza na szynie DIN
TIOSCE ZYGCZ oo 8- 22 szt (jedna szyna DIN),(**)
MOCOWANIE UZICIMICTIA .. ..ueveeueieiiieniienieeeieesieeeieesereeteesaeeenbeesereenseesneeenne obejmy ze stali nierdzewnej
Wymiary skrzynki (bez dtawikOw) .......cccccveeviieeiiiiieeeeeee e 225 X 175 X 80 [mm]

* dhugosc¢ kabla do podtaczenia z szafg sterowniczg moze by¢ inna, wskazana przez klienta.
** istnieje mozliwo$¢ instalacji dodatkowej szyny DIN, ktéra to umozliwi montaz dodatkowych zlaczy ZJU lub
dodatkowych modutéw np. przekaznik.

Przy zakupie uniwersalnego sterownika numerycznego
klient otrzymuje gotowe urzadzenie przygotowane do
podiaczenia elementow zewngtrznych (wyltacznikow
krancowych, czujnika itp.).

Montaz najlepiej rozpoczaé od instalacji omawianego
modutu do korpusu maszyny.

Nastgpnym krokiem jest poprowadzenie kabli przez
dlawiki, odpowiednie ich ulozenie i zarobienie
(najlepiej zakonczy¢ je koncowkami rurkowymi, co
utatwi montaz i pozniejszy serwis). Fotografia ponizej
obrazuje przyktadowa realizacj¢ potaczeh w wewnatrz
skrzynki. Mozna takze zaobserwowa poprawny
montaz ekranéw kabli pozwalajacy na spelienie
norm  kompatybilnosci  elektromagnetycznej
(przyktad przy instalacji silnikow).

Opis wyprowadzen i potagczen wykonanych przez producenta.

Wersja I
Nr na listwie zaciskowej | Kolor przewodu | Funkcja | Podlaczenie na plycie gléwnej

1 Zielony Home HOME X (pin 11)
2 Brazowy Limit HOME Y (pin 12)
3 Zolty +12V
4 Mostek z bialym GND
5 Szary E-stop EMGR zlacze J13 (pin 10)
6 Roézowy Czujnik HOME Z (pin 13)
7 Zolty +12V +12V zlacze J14
8 Bialy GND GND zlgcze J14

Schemat ponizej przedstawia najpopularniejszy sposob podigczenia elementow peryferyjnych.
Nalezy zwréci¢ uwage na to, iz wszystkie krancowki sg w stanie normalnie otwartym NO. W takiej
konfiguracji wszystkie polaczone sa rownolegle. Jezeli w stosujemy wiaczniki typu NC nalezy
pamig¢ta¢ 0 zmianie ustawien w programie Mach, Activ Low na przeciwny. W takim uktadzie
krancoéwki taczymy szeregowo.

Jezeli stosowane beda czujniki zblizeniowe- indukcyjne wykorzystywana bedzie réwniez masa
GND doprowadzona do ztacz 4,8.
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Schemat podlaczen
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Plyta gléwna SSK-MB2
Opis wyprowadzefn proponowany przez producenta w skrzynce podlaczeniowe;.
Wersja Il
Nr na listwie zaciskowej Kolor przewodu Funkcja
1 Bialy Home X
2 Brazowy Home Y/do wykorzystania
3 Bialo-z6tty Home Z/do wykorzystania
4 Mostek z +12V po bezpieczniku +12V
5 Mostek z czarnym GND
6 Roézowy Limit
7 Niebieski Limit/Spindle
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8 Mostek z +12V po bezpieczniku +12V

9 Mostek z czarnym GND

10 Zielony E-stop

1 Zélto-brazowy E-stop

12 Szaro-rézowy Czujnik

13 +12V po bezpieczniku +12V

14 Czarny/ekran GND

15 Bialo-zielony Przekaznikl COM
16 Czerwono-szary Przekaznikl NO
17 Brazowo-zielony Przekaznik2 COM
18 Czerwony Przekaznik2 NO
19 Fioletowy Do wykorzystania
20 Szary Do wykorzystania

Caly zastaw, zarowno czg¢$¢ logiczna jak 1 stopnie mocy, zasilany jest z modulu MZ-03.
Oparty jest on na podstawowej aplikacji zasilacza niestabilizowanego (transformator zewn¢trzny w
obudowie szafy sterowniczej, mostek 1 filtr realizowany za pomoca kondensatorow
elektrolitycznych). Drugi jego blok jest oddzielnym zasilaczem z dodatkowym transformatorem,
mostkiem, filtrem i1 scalonym stabilizatorem 12V. Poprawng prac¢ kazdego bloku sygnalizuja diody
LED. Z napigcia 12 V zasilona jest ptyta gléwna.

Do podziatu pradu na wyjsciu MZ-03 zastosowano modut bezpiecznikowy FM-01. Uktad
posiada cztery niezalezne wyjs$cia. Kazde z nich posiada bezpiecznik i1 sygnalizacj¢ obecnosci
napi¢cia. Uszkodzenie bezpiecznika topikowego obrazowane jest poprzez zgaszenie odpowiedniej
diody LED.

Lagodny rozruch transformatora czgsci wysoko-pradowej zapewnia modul softstart, na
ktérym umieszczono dodatkowy bezpiecznik topikowy. W pierwszych mili sekundach prad ptynie
przez rezystory mocy, a nastgpnie zatgczany jest na 100% za pomoca przekaznika. Zapobiega to
chwilowemu pobieraniu duzej mocy przez transformator, a przez to ,,wyrzucaniu bezpiecznikow”.

Napiecie 230V, z ktorego zasilany jest system rozdzielane jest za pomocg modutu
bezpiecznikowego FM-02. Eliminuje on dodatkowe zlaczki i plataning przewodow, zapewniajac
estetyczny wyglad urzadzenia. Oba kanaly chronig dwa zabezpieczenia- pradowe i przepigciowe.
Do urzadzenia zainstalowany jest: wylacznik gldéwny, modul softstart, wentylator, dioda
sygnalizacyjna. Posiada ono dodatkowe wyjscie OUT2, do ktérego mozemy podtaczy¢ dodatkowy
odbiornik 1 wiacza¢ go za posrednictwem przekaznikoéw na ptycie glownej. Maksymalna moc
takiego urzadzenia nie moze przekroczy¢ 1,05 kW (4,5A, 230V).

Uwaga!!! Przy montazu dodatkowego obciazenia nalezy sporzadzié¢ bilans
pradow. Trzeba zwrdci¢ uwage na to, iz maksymalny prad wylacznika
glownego wynosi 10A.
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Schemat takiej instalacji przedstawiono ponizej.

Sie¢ 230 V N X A
T O AKCESORIA.CNC.INFO.PL o ASeal T2 IC UM OHG |42, 2170 41T URT ake
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230U 2 *(=)
=] 1":|
O 2, O S 1 e
Modul bezpiecznikowy =1 7Y
FM-02 D E
N LILLL AKCESOACA. CNC. CNF (L AL
Plyta glowna SSK-MB2
@ . wetl @ L
5E | u
" = M Dodatkowe obciazenie
np. elektrowrzeciono
Modut Softstart 1~ P

N

Schemat podfaczenia dodatkowego modutu Spindle control, ptyty glownej 1 falownika z
wejsciem napigciowym do regulacji predkosci obrotowej wrzeciona.
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Przed pierwszy uruchomieniem sterownika USN-3D8A nalezy sprawdzi¢ podtaczenia
silnikow, krancowek, przekaznikow. Niestaranne przygotowanie okablowania moze spowodowac
uszkodzenie systemu lub jego niestabilng prace. Raz jeszcze sprawdzamy ustawienia pradow na
poszczegbdlnych stopniach mocy. Podlaczamy komputer, uruchamiamy program 1 wlaczamy
sterownik.

( UWAGA!!! \

Podczas uruchamiania obrabiarki nalezy kolejno wlaczaé¢: komputer,
program, sterownik. Program przejmuje kontrol¢ nad pinami portu LPT.
Przy zamykaniu systemu stosujemy kolejnos¢ odwrotna. Uchroni to przed

\ nieoczekiwanymi i niebezpiecznymi ruchami maszyny. )

6. Konfiguracja programu Mach3 ze sterownikiem USN-3D8A

Program Mach 3 jest jednym z najpopularniejszych programéw sterujacych maszynami
CNC w naszym kraju, zarowno dla rozwigzan komercyjnych jak i hobbystycznych. Steruje on praca
silnikow krokowych, lub serwonapedow wysytajac sygnaty kroku i kierunku (Step/Dir). Program
ten $wietnie wspoOtpracuje ze wszystkimi sterownikami dostgpnymi w naszej ofercie. Przy pomocy
programu Mach3 mozemy przeksztatci¢ komputer w sterownik maszyn CNC. Umozliwia on m.
innymi realizacj¢ sterowania nast¢pujacych maszyn: plotery, frezarki, grawerki,tokarki, wypalarki
plazmowe, wycinarki styropianu. Dzigki mozliwosci symulacji sterownika PLC, komunikacji
ModBus przy pomocy programu Mach3, komputer PC mozemy przeksztalcic w sterownik
praktycznie dowolnej maszyny. Nasi klienci z powodzeniem zrealizowali sterowanie gigtarki do rur,
automatu spawalniczego, czy urzadzenia do malowania proszkowego. Mach3 moze sterowac
dowolnym urzadzeniem, ktére ma maksymalnie 6 osi. Program Mach3 steruje ich praca na
podstawie tzw. G-kodow, ktore mozemy przygotowaé z plikow wektorowych na przyktad przy
pomocy programu LazyCam. Program moze sterowa¢ dowolnym zestawem sterownika i silnika
krokowego. Moze tez by¢ zastosowane dowolne rozwigzanie mechaniczne przeniesienia napgdu
( $ruby, listwy, czy paski zebate) — program ma mozliwos¢ definiowania parametrow pracy kazdej
osi z osobna. W oknie programu mamy podglad na $ciezk¢ narzedzia, oraz na biezagco mozemy
kontrolowa¢ parametry obrobki, takie jak predkos¢ posuwu, czy predko$¢ obrotowa wrzeciona.
Program dost¢pny jest w wersji demonstracyjnej. Jest on w pelni funkcjonalny. Zostat on jedynie
ograniczony do 500 linii G-kodu. Po zakupie licencji ograniczenie programu wynosi 10.000.000

linii G-kodu. Na stronie http://www.akcesoria.cnc.info.pl/mach3.htm dost¢pne sg pliki , ktore
utatwig przeprowadzenie konfiguracji.

Plyta gléwna zastosowana w uniwersalnym sterowniku numerycznym USN-3DSA
umozliwia sterowanie czterema osiami wraz z krancoOwkami bazujacymi i limitowymi, obstuge
przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP oraz wysterowanie dwoch przekaznikow
(umieszczonych na ptycie). Dodatkowo plyta przygotowana jest do obstugi do modulu Kanthal
(sterowanie temperaturg drutu) i Spindle Control (sterowanie predkos$cia wrzeciona).
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Do podlaczania systemu do komputera wykorzystany zostat port drukarkowy LPT.

Wszystkie urzadzenia (sterowniki,

krancowki, wrzeciono) podiagcza si¢ niezaleznie do

odpowiednich pindéw. Port réwnolegly ma 25 pinéw. Piny 1-9, 14, 16, 17 moga by¢ wykorzystane
jako wyjscia, 10-13, 15 jako wejscia. Piny 18-25 sa nie wykorzystywane (masa). Program
wspolpracuje z dowolng kombinacja potaczen tzn. wybor konkretnych pinow wyjsciowych badz

wejsciowych jest dowolny.

Standardowo w produkowanych przez naszq firme sterownikach
przypisano nast¢epujaca konfiguracje:

Opis portu LPT

=

o o
.
-I
el
4
- ®
£
-
i ]

L ]
e
g
--

=
[

1 - PRZEKAZNIK PK1

2-CLKX
3-DIRX

4-CLKY

5_DIRY

6-CLK Z

7-DIRZ

8- CLKA

9 _DIR A

10 — E-STOP
11-HOME X, Y, Z, A
12 — LIMIT

13 — CZUJNIK DLUGOSCI NARZEDZIA
14 - KANTHALL/SPINDLE CONTROL
15 - DODATKOWY PIN WEJSCIOWY
16 - PRZEKAZNIK PK2

17 - ENABLE

18, 19, 20, 21, 22, 23, 24,25 - GND

Konfiguracj¢ programu nalezy rozpoczaé¢ od przypisania zadan do odpowiednich pinow
portu LPT. W menu Ustawienia (Config) wybieramy zaktadke Porty i Piny (Ports and Pins). W
pierwszym oknie Ustawienia Portow i Wybér Osi (Port Setup And Axis Selection) ustawiamy:
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Engine Configuration... Poris & Pins

Port Setup and Azis Selection l ator Outputs ] Input Signals | Output Signals | Encoder/MPG's ] Spindle Setup | Mill Dptions ]

Part #1 Part #2 MaxzMC Mode

v Part Enabled OR
[ Part Enabled [ Max CL Maode enabled

|':|7'=37“'E Fort Address 0:278 Port Address ™ Max NC-10W ave Drive

Entr}' irl HE:’: I:I'E n‘I:"-'F |:|r-||_||-I Entr}' irl HEH I:I'E n‘ll"-'F |:|r||_||-' Pngram reskark necessan
[ Pinz 29 a3 inputs

Festart if changed
[ Sherline 142 Pulse mode.

kernel 3peed [ ModBus InputOutput Suppart
7 28000Hz © 38000H:z f+ 45000Hz ¢ GO000W: [ ModBus Plugln Supparted.
" GE000hz ¢ 75000hz ¢ 100khe [ TCF Modbus support

[ Ewvent Diriven Senal Contral

Mate: Software must be restarted and motors retuned if ™ Servo Serial Link Feedback

kermel zpeed i= changed.

oK | frui |

W tej zakladce konfigurujemy program do wspolpracy ze sterownikami. Mozemy tu ustawic
miedzy innymi, ktory port komputera bedzie wykorzystany do sterowania maszyng, predkos¢ pracy
programu.

Okienka Port #1 i1 Port#2 stuza do wskazania adresow portéw LPT w komputerze. Mozemy tu
zaznaczy¢, ktorych z portow chcemy uzywaé. Jesli w komputerze jest jeden port to ma
najprawdopodobniej adres 0x378, drugi na ogdt 0x278 aczkolwiek w przypadku portéw na kartach
PCI moze to by¢ inna warto$¢. Mozna to sprawdzi¢ w Menedzerze urzadzen systemu Windows
wybierajac tam port i sprawdzajac pierwszy adres w zakladce "zasoby". (Start/ Panel sterowania/
System/ Sprzet/ Menedzer urzadzen/ Porty (COM i LPT)/ Port drukarki/Wtasciwosci/Zasoby/Typ
zasobu = zakres we/wy. Liczba okreslajaca dolny zakres we/wy bedzie adresem naszego portu.
Program Mach3 umozliwia prace z 2 portami LPT, przez co mamy do dyspozycji wiecej wejs¢ i
wyjs$¢. Ustalenie predkosci pracy programu zalezy od predkosci procesora naszego komputera. Jesli
komputer ma procesor 1GHz lub szybszy zalecamy ustawienie 45000Hz. Konfiguracje nalezy
zatwierdzi¢ przyciskiem "Zastosu;".

UWAGA !!!
Nalezy pamie¢taé, aby przed opuszczeniem okna konfiguracyjnego,
klikna¢ przycisk zastosuj. W przeciwnym razie utracimy wykonane zmiany.

Nastepnie przechodzimy do zaktadki Wyjscia Silnikow (Motor Outputs). Ustawienia w tej
zakladce pozwalaja na okreslenie ile osi ma wysterowaé program oraz ,do ktérych pindw zostaty
podiaczone sterowniki silnikow krokowych. Kierujac si¢ lista z opisu portu LPT wprowadzamy
ustawienia. Ponizej przedstawione zostaly ustawienia dla sterowania czterema osiami X, Y, Z, A
oraz wyjscia do modutu Spindle Control.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Axis Selection  Motor Dutputs InputSignaIs] DutputSignaIs] Enc:u:ndera"MF'G's] Spindle Setup | Mil Elptin:nns]

Signal Enabled Step Pina# Cir Pingt Dir Lowéckive | Step Low &c,,, Step Port Dir Park
* Axis !ﬁf Z 3 ' ' 1 1
¥ Axis tﬁ’ 4 5 ' ' 1 1
Z Axis o & 7 o o 1 1
B Axis !ﬁf g 9 ' ' 1 1
B Axis r 1] 1] ' ' 0 1]
C Axis a a a o o 0 a
Spindle of 14 1] o of 1 1]

(] | Al | Zaztozu

Znaczenie opcji:

Enabled - dana o$ ma by¢ uzywana, jesli pole zaznaczenie jest na zielono

Step Pin# - numer pinu, na ktérym beda podawane impulsy kroku dla danej osi

Dir Pin# - numer pinu, na ktérym bedzie okreslany kierunek ruchu dla danej osi

Dir Low Active - okre$la czy linia sterujaca kierunkiem ma by¢ domys$lnie w stanie wysokim czy
niskim -zmiana zaznaczenia pozwala odwréci¢ kierunek ruchu osi

Step Low Active - okres$la czy linia sterujaca krokiem ma by¢ domyslnie w stanie wysokim czy
niskim, z reguly sterowniki dziataja prawidlowo niezaleznie od ustawienia
tego parametru

Przypominamy, ze zmiany nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem "Zastosuj'.

Kolejnym krokiem bedzie konfiguracja ustawien w zaktadce Sygnaly Wejsciowe (Input
Signals). Ustawienia dotycza miedzy innymi krancéwek bazujacych, bezpieczenstwa oraz
przycisku E-STOP. Opcja Active Low stuzy do wyboru rodzaju krancowki, ktora zostata
podiaczona do plyty gtownej tj. normalnie zwartej lub normalnie rozwartej. Dalej, w tej samej
zakladce jest mozliwo$¢ ustawienia opcji dla przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP. Tutaj
podobnie mozemy wybra¢, jakiego rodzaju wytacznik zostat uzyty. Jako krancowek awaryjnych
zaleca si¢ stosowanie wlgcznikow normalnie zwartych NC. Wyeliminuje to mozliwo$¢ powstania
przerwy w obwodzie. Kiedy np. przewod krancowki zostanie przerwany E-STOP wylaczy
obrabiarke. Kierujac si¢ listg z opisu portu LPT wprowadzamy ustawienia.

AKCESORIA CNC - WWW.CNC.INFO.PL 15


http://WWW.CNC.INFO.PL/

Engine Configuration... Poris & Pins

Port Setup and Axis Selection ] Motor Outputs Input Signals l Cutput Signals ] Ercoder/MPGE's ] Spindle Setup ] kil O ptions ]

Signal Enabled | Fark # IPin Mumber Active Law | Emulated | HotKey | ~
¥+ of 1 12 of & 0
¥ - of 1 12 of 4 0
% Harme wf 1 11 wf o 0
¥+t of 1 12 of a 0
¥ - of 1 12 of a 0
¥ Home of 1 11 of a 0
Z++ of 1 12 of a 0
Z-- of 1 12 of g 0
7 Horme wf 1 11 e af o
A ++ of 1 12 of & 0
P v 1 FER I 2 n b
Pinz 10-13 and 15 are inputz. Only theze 5 pin numbers may be used on this socreen
Autornated Setup of [nputs |

(] 4 | Anuluj | £aztosuj |

Przypominamy, Ze zmiany nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem " Zastosuj".

Kolejnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zakladce Sygnaly wyjsciowe (Output Signals), w
ktorej to mamy mozliwos$¢ ustawienia wyjscia Wigcz (Enable) oraz wyjs¢ ogolnego przeznaczenia
(Output#n). Wyjscie Enable postuzy nam do zalaczania sterownikoéw osi. Wyjscia Output#1 oraz
Output#2 postuza nam do wysterowania przekaznikow PK1 oraz PK2. Program Mach 3 umozliwia
zdefiniowanie wigcej wyjs¢ ogdlnego przeznaczenia, do ktorych to mozemy podtaczy¢ np. kolejne
przekazniki. Wymaga to jednak uzycia dodatkowych pinéw na ptycie gtowne;j.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Asis Selection | Motor Dutputs | Input Signals  Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Options |

Signeﬂ Enablad _Port # _|_I_='in Number Bickive Low ]
Digit Trig x 0 0 x
Enablet uff 1 17 x
Enablez o 0 0 w
Enable3 x 0 0 x
Enable4 a 0 0 x
Enables x 0 0 4
Enables i 0 0 X
Dutput #1 ] 1 1 4
Output £2 of 1 16 i
Output #3 4 0 i 4
Dutput #4 ar 0 i 4
Ping 2-9,1,14, 16, and 17 are output pins. Mo ather pin numbers should be uzed,

(0] ] Al I Zastozuj
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Ostatnig zaktadka, ktéra nam pozostala do skonfigurowania jest zaktadka Ustawienia Wrzeciona
(Spindle Setup). Mozemy tutaj dokona¢ ustawien dotyczacych wrzeciona, chtodziwa 1 mgty.

Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Asas Selection ] MDtDrDutputS] InputSignaI3| Dlustpst Signa[sl Encoder/MPG's  Spindle Setup |HI I]pliuns]

Relay Control Motor Control Special Functions

[ Disable Spindle Relays [ Use Spindle Motor Output| | [~ Use Spindle Feadback in Sync Mode:

Clockwize [M3] Output # IT— I.r: [ Cloged Loop Spindle Control

COW (M Ouputt [2 Plozs | [t D Jo3
Qutput Signal #'s 1-6 W Spindle Speed Averaging

Flood Mist Control PuMBase Freq. 7

V' Disable Flood/Mist relays pg|ay [Miimum WM 0 %

Migt M7 Outpust # [_ General Pargmstm Special Options, Wsually O
Flood M8 Ouputs [3 [o | |SWDelwSPnUP 1 Seconds | = Lopyie Heat fordog
Oulput Signal #'s 1-6 |CCWDelapSpinUP 1 Seconds || [~ LagerMods. freq

ModBus Spindle - Use Step/Dir az well |Cw Delay Spind DOWN |4 Seconds [ TarchValts Control
[~ Enabled Reg|B4  B4-127||CCW Delay Spin DOWN 4 Seconds

Max ADC Courtt |16380 [ Immediate Rielay oif before delay

oK J Ak | Zastosi

Grupa Przekaznik (Relay Control) pozwala sterowa¢ wi./wyl. wrzeciona oraz jego kierunkiem
pracy przy uzyciu przekaznikow dostepnych na ptycie. Zaznaczenie Wylacz obsluge przekaznika
wrzec. (Diable Spindle Relays) spowoduje, ze obstuga bedzie NIEAKTYWNA. W zakladce
Sygnaly wyjsciowe przypisaliSmy juz odpowiednie numery pindéw do odpowiednich wyjs¢. Teraz
nalezy poda¢ numery wyjs¢, ktore za pomoca przekaznikow beda sterowaé wrzecionem.
Przekazniki te zalaczane sa komendami M3 oraz M4 w naszym G-kodzie. Grupa Kontrola
chlodziwa i mgly (Flood Mist Control) pozwala nam podobnie jak to mialo miejsce wyzej, na
zdefiniowanie wyjs¢ sterujgcymi odpowiednimi przekaznikami.

Po konfiguracji pindw proponujemy przetestowanie urzadzen wejsciowych — w tym celu na
ekranie gltownym wciskamy klawisz ,,Diagnostyka Alt-7”, co powoduje pojawienie si¢ listy
urzadzen przytaczonych do komputera. Przy recznym zatgczaniu krancowek powinny zapalaé si¢
zotte lampki przy odpowiednich etykietkach. Jesli tak si¢ nie dzieje nalezy sprawdzi¢ konfiguracje
pindw wejsciowych oraz poprawno$¢ potaczen elektrycznych.

Program Run Alt4 | MDIAR | ToolPath Al | Ofsees A5 | Sestings AbS 1____9.f_agnmiu.e.|u | IMit->G15 51617 G40 G21 GA0/GI4 554 543 GI 564 GAT

— Current Position Machine Coord ViorkOffest-— GO2 Offeet Tool Offset G mi"o";’go o
Retx HPas -1.4240 = +0.0000 -  +1.4240 - +0,0000 - _  +0.0000 +0.0000
_nev (@ YPes 40,0000 =  +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 +0.0000
ot T ZPos +0.0000 - __ +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 Min
Reta [l APos +0.0000 = +0.0000 _ +0.0000 - +0.0000 -+0.0000
_mes (W EFs  +0.0000 = 400000 - +0.0000 - +0.0000 10,0000
RefC | [l ©Pos +0.0000 = +0.0000 - +0.0000 - +0.0000
' e
| Spindla Toaule | Port 1 Pins current State +0
| __ Fland Taggle E Jua OROFF Cirl Al I [ TSISpS PSSy Y T T Pulse Frequency
| Mt Tople. Time i Int. + 3= .- |
e Biended Spd 0 UG_ Input Signals current State 74588
I- Fun Buffer Loa 0% M Elegiér+ Ml Elogr+ B ElegZ+ [l Elapa+
« | I Taol Requast Qusue Depth +0 D = i o

| RS M ri--Limit [l s—Limi [l M1HOme
Cycle Stan Weest Cane ~+0.000022 W oiroc: et [l M2time | MoHome

Feediinkd PN Base +15 = gt 3 = M3==Limit = MI-Limit = MaHome
Inpue4 ME==Limit MA--Limit M4Home

Rewind -
f e Some 1.0000 M ogeze B wseelimt B wis—cime B vistiome
4_ L Feduced [ B naex M rsesLimit Bl ME-Limi B MEHome
__singla | Lockahead 20 M Limirov Bl Torchon [ Torch P Ml Toech Dn

cPUSmad  $3013.0000 B TSN
Regen | Jog Follow (Bl Oisplay | Srnum Frag, Gamaratar | Dutput Signals current State

ToolPath on'off I_J |

Il Erobie 1 Ml Enavie? [l Enebez [l Ensdle s
M Enobic5 [l Enable s

M Cutput 1 W Ovtput 2 [l Cutputd [ Outputd
-Codex M Codex W ovpurs [l Oupuce [l Dighize

_ History | Clear pna system
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Aby w pelni si¢ cieszy¢ z pracujacej maszyny nalezy jeszcze tylko przeprowadzi¢
dostrajanie silnikow. W tym celu w menu Konfiguracja (Config) wybieramy opcj¢ Dostrajanie
silnikéw (Motor Tuning). Pojawi si¢ nam nastepujace okno:

Motor Tuning and Setup

Axis Selection
Yelocity

X- AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE

281 25 A Axis

2531325
223
196875
168.75
140625
1125
84375
SB.25
28125
0

Y Axcis

Yelocity mm's per Minute

1] onos 01 015 02 0¥ 03 035 04 D45 0s
Time in Seconds

PEELEEE

5 B

accel i
Yelacity Acceleration Skep Pulse  Dir Pulse ‘
Steps per In's or mm's per min.  in's or mm's/sec/sec G's 1-5us 0-5
| 2000 | 120 | 245.25 | 0.025009¢ | 0 0 Cancel | oK |

Przyciski O$ X, Y, Z (X, Y, Z Axis) pozwolg wybra¢ o$, dla ktérej chcemy dokonaé ustawien.
Dostepne sg tylko osie, ktore zostaty uaktywnione w Wyjscia Silnikow. Za pomocg strzalek w gore
1 w dot mozemy sterowac silnikiem danej osi w obie strony (przed wejSciem w zakladke
»dostrajanie silnikOw” program nie moze by¢ w trybie RESET, poniewaz silniki nie bedg sie¢
kreci¢) . Predkos¢ silnika (Velocity) oraz jego przyspieszenie (Accel) ustawiamy przy uzyciu
odpowiednich suwakow, lub wpisujemy recznie w odpowiednie okienko. Na biezaco prezentowana
jest aktualna charakterystyka predkosci silnika (tzw. rampa).

Bardzo waznym parametrem jest ilosci krokow na 1 jednostke miary (Steps per). Jednostkg sg
milimetry lub cale, zaleznie od ustawien w Konfiguracja/jednostki miary. Warto$¢ ta nalezy
wyznaczy¢ na podstawie ustawien sterownika i skoku $ruby oraz ewentualnie uzytych przektadni.
Liczbg ta wpisujemy w okienko w lewym dolnym rogu ekranu (Steps per). Przyktadowo mamy
silnik 200 krokow/obrot, sterownik SSK-B04 z podzialem kroku ustawionym na 1/2, S$ruba
nap¢dowa trapezowa 10x2. Podzial kroku umozliwi uzyskanie 400 krokow na obroét silnika. Skok
sruby wynosi 2mm na obrot. W takiej konfiguracji ilo§¢ krokdéw potrzebna do przesunigcia osi o
Imm wynosi 200. Wartos$¢ ta nalezy wpisa¢ w polu Steps per. Wpisana btedna warto§¢ spowoduje,
7ze maszyna nie bedzie trzymala zadanych wymiaréw przy pracy. Przyklady wartosci Steps per
(ilo$ci krokow potrzebnych do przesunigcia osi o Imm) dla najpopularniejszych $rub trapezowych
zmieszczono w tabeli ponizej (silnik 200 krokdéw/obroét):

Skok sruby | Podzial | Steps per | Podzial | Steps per | Podzial | Steps per
2 200 400 800
4 1 100 1 200 1 400
8 2 50 4 100 8 200
10 40 80 160
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Po wpisaniu liczby krokow, dostrajanie silnikow proponujemy zacza¢ od niskich predkosci i
przyspieszen stopniowo zwickszajac ich warto$¢. Obie wielkosci nalezy dobra¢ tak, aby uzyskac
wymagane posuwy przy stabilnej pracy maszyny (brak gubienia krokéw lub zrywanie si¢ silnika).
Wylaczniki krancowe dziatajg rowniez w trybie dostrajania silnikow. Jesli silnik si¢ nie obraca,
nalezy sprawdzi¢ czy wylacznik bezpieczenstwa nie jest aktywny (migajacy klawisz ,,Reset” na
ekranie gldownym, jesli miga trzeba go wcisngc). Jesli natomiast wytgcznik bezpieczenstwa nie jest
aktywny, a silnik nadal si¢ nie obraca nalezy sprawdzi¢ konfiguracj¢ pindéw wyjsciowych oraz
polaczenia 1 konfiguracj¢ sterownika. Ustawienie kazdej z osi nalezy przed zmiang osi lub
zamknig¢ciem okienka zatwierdzi¢ przyciskiem ,,Zapisz ustawienia osi”.

»Impuls kroku” pozwala na okreslenie szerokosci impulsu dla pojedynczego kroku. Im krétszy tym
wieksza predkos¢ ruchu da si¢ osiggnac, ale niektdre sterowniki moga sobie nie poradzi¢ z nizszymi
wartosciami. Impuls kierunku to minimalny czas potrzebny na zmiang stanu wyjscia sterujgcego
kierunkiem. Zalecamy pozostawienie tych obu wielko$ci bez zmian.

Jak juz zostalo wspomniane, ptyta gtdbwna umozliwia podigczenie modutu Spindle Control,
ktéry za posrednictwem falownika umozliwia sterowanie predkoscia wrzeciona. Ponizej zostanie
przedstawiony sposob konfiguracji programu Mach3 ze wspomnianym urzgdzeniem.

Program umozliwia regulacje obrotdow wrzeciona poprzez sterowanie sygnatem kierunku i kroku,
tymczasem w wigkszosci przypadkow regulacjg obrotdw wrzeciona zajmuje si¢ falownik, ktory
moze by¢ sterowany napigciem z zakresu od 0 do 10V. Modul Spindle Control jest przetwornikiem
F/U (czestotliwosci na napigcie), ktorego maksymalne napigcie wyjsciowe wynosi 10V. Zamienia
on impulsy z programu Mach 3 proporcjonalnie na napigcie, dzigki czemu mozliwa jest plynna
regulacja obrotow wprost z programu. Modul zostat przetestowany z falownikami posiadajacymi
wejscie analogowe stuzace do regulacji predkosci. W celu poprawnej wspotpracy modutu z
falownikiem nalezy odpowiednio skonfigurowa¢ program Mach3.

Pierwszym krokiem jest wybranie w menu Konfiguracja (Config) opcji Porty i Piny ( Ports and
pins). Nastepnie w zaktadce Ustawienia Wrzeciona (Spindle Setup) okreslamy, w jaki sposob
sterowane jest wrzeciono. Ustawiamy:

Engine Configuration... Poris & Pins a

Part Setup and sz Selechon | I okor Dulputs] Input Signals ] Output Signals l Encoder/MPG's  Spinde Setup l Belill Dptiuns]

Relay Cantral W Special Functions
[ Disable Spindle Relays ¥ Use Spindle Motor Outputy, | [~ Use Spindle Feedback in Sync Mode:

Clockwize [M3)  Output # l,::_ ! E;‘:’:};?:ﬁ!ﬂ [~ Closed Loop Spindle Control
CCw [M4] Dustpst # ||_ P lo>s | I D |03

Output Signal 'z 16 [ Spindle Speed & e
e FiibdB aze Freq. l‘lEi pindle Speed Averagng

Flaod Mist Cortral
Minimurn Pdbd |00 %
[ Dizable Flooddist relays Delay . InirALIn I_

Mizt M7 Qutput # I‘l_ 0 General Parameters Special Dpbons, Usually Off
Flood M8 Ouiput# [37 [ plDessnn 1 Seconds | [T Howire Heat for Jog
Output Signal #'z 16 CCW Delay Spin UP 1 Seconds [T Laser Mode. freq

ModBus Spindle - Use Step/Dir as well | LW Delay Spind DOWN 4y Seconds | I TorchVokts Contral
[~ Enabled Feg |64 64 .127| COW Delay Spin DOWN [y Seconds

Max ADC Count | 16380 [ Immediate Felay off before delay

(1] | £astoguj |

Kolejnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zaktadce Wyjscia Silnikow (Motor Outputs).
Wiaczamy opcje wrzeciona, oraz wpisujemy numer portu 1 pinu, z ktérego bedziemy sterowac
naszym modutem. Zgodnie z opisem portu LPT Spindle Control podtaczamy do wyjscia (pinu)
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numer 14. Zobrazowane byto to przy konfiguracji pindw wyjsciowych silnikow.

Wrzeciono czg¢sto napedzane jest przez silnik za posrednictwem przektadni. Predkos¢ wrzeciona, w
zalezno$ci od stopnia uzytej przekladni, bedzie roznita si¢ od predkosci obrotowej silnika
napedzajacego. Sterowanie programu Mach 3 odnosi si¢ do predkosci pracy silnika napgdzajacego
wrzeciono. Majac to na uwadze, klikamy teraz w menu Konfiguracja (Config) wybieramy opcje
Dostrajanie silnikow (Motor Tuning). Klikamy na opcje Wrzeciono (Spindle). Warto§¢ wpisana
w okienku Predkosé (Velocity) okresla nam maksymalng predkos$¢ naszego silnika napedzajacego
wrzeciono w obrotach na minutg. Dla przyktadu przyjmijmy, ze maksymalna predkos¢ naszego
wrzeciona wynosi 18.000obr/min. Zostala uzyta przekladnia 1:2, wigec predko$¢ silnika
napedzajacego wynosi 9.000obr/min. Wartos¢ Step per, okresla ile impulsOw generuje program na
jeden obrot silnika. Aby obliczy¢ ta warto$¢, najpierw nalezy przeliczy¢ predko$¢ obrotowa
wrzeciona na warto$¢ wyrazong w [obr/s], czyli 9000[obr/min]/60=150[obr/s]. Kolejnym krokiem
jest obliczenie warto$¢ Step per. Nalezy tutaj skorzysta¢ z zaleznoS$ci:

10000Hz=

10000Hz  Dla naszego przyktadu bedzie to:
1500br /s’

Step per =
= Vobr!s

Step per =

co daje nam warto$¢ 66.66[1/obr] impulsow na obrot silnika. Wyjasnienia wymaga skad wzieta sig
warto$¢ 10.000Hz (Hz=1/s) w powyzszym wzorze. Jak juz zostalo wspomniane modul Spindle
Control jest przetwornikiem F/U, ktorego maksymalne napigcie wyjsciowe wynosi 10V. Stata
przetwarzania wynosi: 1000Hz/1V, a wigc 1000Hz*10=10000Hz. Gdyby natomiast zostato uzyte
jedno z elektrowrzecion dostepnych z naszej oferty, np. TMPE4 10/2 3.3kW firmy Elte, ktére ma
18.0000br/min, woéwczas w polu Predkos¢ wpisalibysmy 18000, a warto$¢ Step per wynioslaby
33.33. Warto zauwazy¢, ze powyzsze zalozenia sg prawdziwe tylko wtedy, gdy falownik zostanie
skonfigurowany tak, ze dla napigcia OV odpowiada predkos¢ silnika Oobr/min, natomiast przy 10V
silnik osiggnie 18.0000br/min.

Nastepnie przy pomocy suwaka ustawiamy PrzyS$pieszenie (Accel). Przypominamy, ze kazde
zmiany nalezy zatwierdzi¢ klikajac przycisk Zapisz ustawienia osi (Save Axis Settings). Dla
zatozen, wrzeciona z przektadnig ustawienia bedg wygladaty mniej wigcej tak:

#otor Tuning and Setup d

A xis Selection
Yelaciky

SPFINDLE MOTOR MOVEMENT PROFILE

20252 X Axis
o 182268
= 162016 ¥ Axis
= 141764
= 121512 7 Bodis
K]
= 10126
£ 810081 A Axis
=
= EO7S Bl
S
= 4050 41
> 20252
D __I
0 oos 01 015 02 D25 03 035 04 0.45 0s
Time in Seconds o
{ Spindle )
Accel J| |
Welocity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse
Steps per__Iﬂ's_gmm's Per min.  in's or mim's/sec/sec G's 1-5us 0-5
Ok

(| 66.66 9000 ) [4070es70857C [0.4151090 |5 5 Cancel
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Jak juz zostalo wspomniane, sterowanie programu odnosi si¢ do predkosci silnika napedzajacego
wrzeciono. Nam natomiast zalezy na regulacji predkosci wrzeciona. Program Mach 3 ma
mozliwo$¢ zdefiniowania tzw. przetozen, ktore to umozliwiaja powigzanie predkosci silnika z
predkoscig wrzeciona. Aby, tego dokona¢ wybieramy menu Konfiguracja (Config), a nastepnie
Tryby wrzeciona (Spindle Pulleys).

Pulley Selection L_j

Current Pulley Min Speed Max Speed Riakin
| Puiley Fumber 4 - | 3000 | 18000 | 1
[~ Reversed

[ o |

Powinno nam si¢ otworzy¢ nowe okno. W polu Biezace przelozenie (Current Pulley) wybieramy
jedng z dostgpnych pozycji, np. numer 4. Nastepnie istnieje mozliwos¢ zdefiniowania maksymalne;j
1 minimalnej predkosci wrzeciona. Pole Maks. Predkos¢ (Max Speed) okresla maksymalng
predkos¢ wrzeciona, ktora to odpowiada zdefiniowanej, maksymalnej predkosci silnika
napedzajacego ustawionej w oknie Dostrajanie Silnikow. Dla obu naszych przykladow, tj.
przyktadu z przekladnia (predkos¢ silnika wynosi 9000obr/min, a uzyto przektadni 1:2) oraz
elektrowrzeciona TMPE 180000br/min, predko$¢ maksymalng ustawiamy na 18.000obr/min. Gdy
w G-kodzie wpiszemy polecenie S18000, oznaczaé¢ to bedzie dla programu, ze wrzeciono ma
pracowa¢ z maksymalng predkoscig. Sprowadza si¢ to do tego, ze program ma generowac
maksymalng liczbe pulséw na obrot, u nas bylo to odpowiednio 66.66, oraz 33.33 impulsy na obroét.
Wybranie mniejszych predkosci spowoduje odpowiednie obnizenie predkosci pracy silnika oraz
wrzeciona. Natomiast, gdy w g-kodzie bedziemy chcieli pracowaé z predkoscia wigksza od
zdefiniowanej, np. 20.000obr/min, wowczas program zglosi btad 1 ustawi mozliwg maksymalng
predkos¢, czyli 18.0000br/min. Blad ten bedzie widoczny w okienku Status (na dole strony). Tres$¢
komunikatu bedzie nastepujaca: ”To fast for Pulley. Using Max”.

Pole Min. predkos¢ (Min Speed) okresla predkos¢ po nizej, ktérej program nie pozwoli zwolni¢
dla wrzeciona. Opcja minimalnej predkosci przydatna jest przy wrzecionach, ktore chlodzone sg
wiatrakiem umieszczonym na wirniku. Przy
zmniejszaniu predkosci wirowania, wydajnos¢ takiego
chlodzenia spada. Ponizej pewnej predkosci moze by¢
ono niewystarczajace, co moze prowadzi¢ do
uszkodzenia wrzeciona. Zaleca si¢ ustawienie
100 minimalnej predko$ci danego wrzeciona zalecanej

przez producenta.

‘v ﬁ '@ Ostatnim krokiem jest przetestowanie pracy modutu.
Do  sterowania wrzecionem stuzg przyciski
umieszczone w prawym dolnym rogu gtéwnego

- okna programu.

RPM 0 | Parametr S-ov (Przekr) okresla nam aktualng predkos$c
obrotéw wrzeciona (np. zmieniona parametrem S w G-

18033 kodzie), Spindle Speed (Predkos¢) okresla nam
maksymalng predko$¢ z jaka chcemy, aby pracowato

Sp|nd|e Speed wrzeciono. Nie moze ona by¢ wigksza od predkosci
zdefiniowang w oknie przelozen. Przycisk Spindle

18000 _ CWFS5 (WrzecionoF5) wlacza sterowanie wrzeciona.

SO %

| Spindle CWV F5 ]I

S-0v
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Do przetestowania modutu Spindle Control “na sucho” przydatny bedzie woltomierz, ktory
nalezy podtaczy¢ do wyjscia przetwornika. Kolejnos¢ sprawdzania pracy moze by¢ nastepujaca:
wpisujemy maksymalng predko$¢ wrzeciona, czyli 18.000obr/min, nastepnie wlaczamy wrzeciono
przyciskiem Wrzeciono F5. Jezeli w polu parametru S-ov jest 0 wowczas na  wyj$ciu ~ modutu
powinno by¢ 0V (Przy zdefiniowanej predkos$ci minimalnej, nie uda nam si¢ ustawi¢ predkosci 0).
Nastepnie przyciskamy przycisk Reset (ten pod przyciskiem Wrzeciono F5). To powinno ustawic¢
aktualng predko$¢ wrzeciona (Parametr S-ov na zdjeciu) na 18000. Wowczas na wyjsciu
przetwornika powinno panowac¢ napigcie okoto 10V. Jezeli napiecie to bedzie si¢ nieznacznie
r6zni¢ od 10V, prosze doregulowaé je za pomocag potencjometru, ktory znajduje si¢ na plytce
modutu. Ustawiajac predkos¢ zadang (S-ov) na 9000, wéwcezas na wyjsciu modutu powinno
pojawi¢ si¢ 5V. Klikajac przyciski -7, oraz "+ jesteSmy w stanie regulowaé predko$¢ w calym
zakresie, tj. od predkosci minimalnej do maksymalnej, zdefiniowanych w oknie przetozen.
Oczywiscie mozna poming¢ etap sprawdzania dziatania modutu z miernikiem 1 przej$¢ od razu do
sprawdzania dziatania z falownikiem, ale w tym wypadku proponujemy ustawi¢ na falowniku
zabezpieczenie w formie ograniczenia predkosci silnika, na wypadek, gdyby si¢ okazato, Ze jednak
zle co$ zostalo skonfigurowane. Nastepnie zgodnie z instrukcja danego falownika podigczamy do
niego wyjscie naszego modulu Spindle Control. Jezeli wszystko zostatlo poprawnie podiaczone i
skonfigurowane, to przy regulacji predkosci wrzeciona w programie powinna by¢ widzialna zmiana
predkosci wrzeciona. Do zalaczania/wylaczania oraz zmiany kierunku obrotdw wrzeciona mozna
wykorzysta¢ przekazniki znajdujace si¢ na
ptycie gltéwne;.

7. Porady

W przypadku kiedy sterownik SSK-3D8A nie pracuje poprawnie, pierwszym krokiem
powinno by¢ sprawdzenie czy problem jest natury elektrycznej czy mechanicznej. Nastgpnym
krokiem jest odizolowanie komponentu, ktory generuje blad. Moze si¢ okaza¢, ze bedzie trzeba
roztaczy¢ wszystkie sktadniki systemu i sprawdzi¢ kazdy z osobna czy dziala poprawnie. Wazne
jest, aby dokumentowac¢ kazdy krok przy rozwigzywaniu problemu. By¢ moze begdzie koniecznos¢
skorzystania z tej dokumentacji w pozniejszym okresie, a szczegdly w niej zawarte w wielkim
stopniu pomoga pracownikom naszego Wsparcia Technicznego rozwigzaé zaistnialy problem.
Wiele btedow w systemie sterowania ruchem moze by¢ zwigzanych zakldceniami elektrycznymi,
btedami oprogramowania urzadzenia sterujacego lub btedami w podtaczeniu przewodow.

Ponizej przedstawiono tabel¢ z najpopularniejszymi problemami, z ktorymi zgltaszajg si¢ klienci do
naszego Wsparcia Technicznego.

Objawy Prawdopodobna przyczyna Postepowanie
usterki
Brak zasilania sterownika Wizualnie sprawdzamy $§wiecenie si¢ poszczegélnych diod

LED sygnalizujacych obecno$¢ napigé na poszczegodlnych
osiach . W przypadku stwierdzenia braku jakiego$ napigcia
nalezy odlaczy¢ zasilanie szafy sterowniczej i sprawdzic¢
dziatanie poszczegdlnych bezpiecznikow. Uszkodzone
wymieniamy na wskazane w opisie parametrow USN-3D8A.

Silnik Zle dobrana rozdzielczo$é Wykonujemy korekte ustawien na przetgczniku DIP lub w
nie pracuje programie Mach3
Zte ustawienia prad Dokonujemy korekte na przetgczniku DIP
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Aktywny btad sterownika

Brak sygnalu zezwolenia

Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania stopni koncowych.
Przy wylaczonym zasilaniu szafy sprawdzamy podlaczenia
z silnikami (prawdopodobne zwarcie na wyjsciu sterownika).
Wtlaczone zabezpieczenie termiczne.

Sprawdzamy konfiguracje pinu wyjsciowego Enable,
mozliwe, ze trzeba bgdzie zmieni¢ jego stan na przeciwny
(Acive Low). Sprawdzamy poprawnos$¢ potaczen z plyta
glowna.

Silnik kreci sig w

Fazy silnika moga by¢ odwrotnie

Przy  wylaczonym  zasilaniu  szafy  zamieniamy

ztym kierunku |podtaczone wyprowadzenia jednej fazy silnika lub zmieniamy kierunek
W programie sterujacym.
Zte ustawienia pradu Dokonujemy korekte na przetaczniku DIP
Skrécone zwoje faz silnika Mozliwe zwarcie na wyjsciu sterownika, mozliwe
uszkodzenie silnika
Przecigzenie na zasilaniu lub Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania stopni koncowych.
Btad sterownika | wyj$ciu sterownika Przy wylaczonym zasilaniu szafy sprawdzamy podlaczenia
z silnikami (prawdopodobne zwarcie na wyjsciu sterownika).
Przegrzanie sterownika Sprawdzamy warto$¢ zadang pradu (moze by¢ zbyt duza).
Sprawdzamy ustawienia funkcji redukcji pradu. Sprawdzamy
drozno$¢ filtrow wentylacyjnych w szafie sterowniczej i
poprawnos¢ dziatania wentylatora.
Kable silnika nieekranowane Do podtaczen silnikow nalezy stosowaé kable ekranowane,
ekran nalezy uziemi¢. Sprawdzamy poprawno$¢ uziemienia.
Kable sterujace nieekranowane Do potaczen sterownikow z ptyta gldwng nalezy stosowac
kable ekranowane, ekran nalezy uziemi¢. Sprawdzamy
Nieregularny poprawnos$¢ uziemienia.

ruch silnika

Nieregularny
ruch silnika

Kable sterujace za blisko kabli
silnikow

Zte uziemienie w systemie
Przerwane uzwojenie silnika

Zte podiaczenie faz silnika

Kabel sterujacy LPT uszkodzony

Sprawdzamy odlegltos¢ miedzy kablami
zasilajacymi silniki.

sterujagcymi  a

Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.

Przy wylaczonym zasilaniu szafy sprawdzamy poprawnosé¢
polaczen silnik ze sterownikiem. Sprawdzamy rezystancje
uzwojen. W razie potrzeby wymieniamy silnik na nowy.

Przy wylaczonym zasilaniu szafy sprawdzamy podlaczenia
silnika. Jezeli zaobserwujemy nieprawidtowos¢, korygujemy.

Przy wylaczonym zasilaniu szafy sprawdzamy podlaczenia
szafy z komputerem. Jezeli zaobserwujemy
nieprawidlowos$¢,  korygujemy. W  razie potrzeby
wymieniamy kabel sterujagcy LPT na nowy.

Opdznienia
podczas
przyspieszania
silnika

Zte ustawienia pradu
Za staby silnik do aplikacji
Zbyt wysokie ustawienia

przyspieszania

Zbyt niskie napigcie zasilania

Dokonujemy korekte na przetagczniku DIP

Wymieniamy silnik na inny, mocniejszy.

Wykonujemy korekte ustawien na przelgczniku DIP.
Korygujemy nastawy wykonane w programie Mach3

podczas dostrajania sinikow.

Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania stopni koncowych.
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Zbyt stabe odprowadzenie ciepta Sprawdzamy drozno$¢ filtrow wentylacyjnych w szafie

Nadmierne sterowniczej i poprawnos¢ dziatania wentylatora.
grzanie si¢

silnika i Nieuzywana redukcja pradu Sprawdzamy  ustawienia  funkcji  redukcji  pradu.
sterownika Wykonujemy korekte na przetagczniku DIP

Zbyt wysokie ustawienie pradu Wykonujemy korekte na przetagczniku DIP

Ustawienia programowe Sprawdzamy konfiguracj¢ programu dla danej krancowki.
Krancéwka nie Konfiguracja, porty i piny sygnaty wejsciowe.
dziata
Przerwa w obwodzie Sprawdzamy poprawnos$¢ polaczen.
8. Wymagania

Personel zajmujacy si¢ instalacja musi posiada¢ elementarng wiedz¢ w zakresie obchodzenia
si¢ z urzadzeniami elektrycznymi. Urzadzenie powinno by¢ zamontowane w pomieszczeniach
zamknietych zgodnie z I klasg srodowiskowa, o normalnej wilgotno$ci powietrza (RH=75% maks.
bez kondensacji) i temperaturze z zakresu +5°C do +40°C.

ZYCZYMY UDANEJ PRACY Z URZADZENIEM :)

Wiecej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl

Pomoc techniczna:
elektronika@cnc.info.pl
cnc@cnc.info.pl

OZNAKOWANIE WEEE
Zuzytego sprzetu elektrycznego 1 elektronicznego nie wolno
wyrzucac razem ze zwyktymi domowymi odpadami. Wedtug
dyrektywy WEEE obowigzujacej w UE dla zuzytego sprzgtu
elektrycznego 1 elektronicznego nalezy stosowac¢ oddzielne
sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy o zuzytym sprzecie elektrycznym i
elektronicznym zabronione jest umieszczanie tacznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
oznakowanego symbolem przekreslonego kosza. Uzytkownik, ktory zamierza si¢ pozby¢ tego
produktu, jest obowigzany do oddania ww. do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania
prowadzone sg m. in. przez sprzedawcoéw hurtowych i1 detalicznych tego sprzg¢tu oraz gminne
jednostki organizacyjne prowadzace dzialalno§¢ w zakresie odbierania odpaddéw. Prawidlowa
realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie
znajduja si¢ sktadniki niebezpieczne, ktére maja negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.
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