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1. Wskazówki bezpiecze stwa 

Przed pierwszym uruchomieniem urz dzenia, prosimy o uwa ne przeczytanie 
niniejszej instrukcji obs ugi.  

UWAGA !!! Ka da maszyna jest potencjalnie niebezpieczna. Obrabiarki sterowane 
numerycznie mog  stwarza  wi ksze zagro enie od manualnych. Poruszaj ce si  elementy 
systemu nara aj  operatora na niebezpiecze stwo. Unikaj z nimi kontaktu oraz zachowaj 
bezpieczny odst p kiedy podane jest napi cie zasilania. To u ytkownik odpowiedzialny jest za 
finaln  aplikacj  .  Powinien  on  zadba  o  to,   aby  maszyna  by a  zrealizowana  zgodnie  z  
obowi zuj cymi normami. Modu y przeznaczone do zabudowy mog  by  stosowane i 
obs ugiwane tylko wtedy, gdy zostan  umieszczone w odpowiedniej os onie.                                             
W miejscach, w których wyst pienie b du w systemie automatyki mo e by  przyczyn  
okaleczenia osób, uszkodzenia urz dze  lub spowodowania wysokich strat finansowych 
musz  by  zastosowane dodatkowe rodki ostro no ci. Zagwarantuj  one bezpieczne 
dzia anie obrabiarki  w przypadku wyst pienia uszkodzenia lub zak ócenia (np. niezale ne 
wy czniki kra cowe, blokady mechaniczne itd.). Producent oraz dystrybutorzy nie ponosz   
odpowiedzialno ci za straty finansowe oraz doznane obra enia wynikaj ce z niew ciwego i 
niezgodnego z przeznaczeniem eksploatowaniem urz dzenia. 

 

2.Opis sterownika  

 MX3660 jest ekonomicznym, wysokowydajnym sterownikiem trzyosiowym, o ma ych 
gabarytach. Oparty na najnowszej technologii DSP.   Jest dopasowany do sterowania dwu i 
cztero – fazowych silników krokowych o maksymalnym pr dzie do 6A na faz  silnika. Silnik 
mo e by  sterowany pe nym krokiem lub podzielonym na 2, 4, 8, 10, 16, 32, i 64, co zwi ksza 
liczb  kroków silnika. MX3660 jest zaprojektowany do atwej i szybkiej kontroli silników 
krokowych,  w  rozmiarach  obudowy  NEMA  17,  23,  24,  i  34  i  mo e  by  stosowany  w  wielu  
ró nych maszynach, takich jak: frezarki cnc, plotery plazmowe, ci cie laserem, maszyny 
graweruj ce, tokarki, maszyny dozuj ce, urz dzenia medyczne, markery, modu y XY, itp. 
Sterownik MX3660 wspó pracuje z wieloma systemami sterowania CNC takich jak: Mach3, 
EMC, WinCNC, Step2CNC, KCam, TurboCNC, Master5,  i wielu innych. 

Szeroki zakres napi  zasilaj cych 20 – 60 VDC, czyni go uniwersalnym w zastosowaniu i 
umo liwia adaptacj  w ró nych gotowych systemach sterowania. Sterownik MX3660 posiada 
cztery optoizolowane wyj cia tranzystorowe, do pod czenia zewn trznych urz dze  (np. 
wrzeciono, ch odziwo, itd.) (proponujemy zastosowanie polecanej przez nasz  firm  p ytki 
przeka nikowej PPK-01), sterowanych z programu CNC. Posiada on równie  cztery wej cia np. 
do pod czenia wy czników kra cowych, które komunikuj  si  z programem CNC. MX3660 
posiada te  automatyczn  redukcje pr du w czasie postoju silnika. Sterownik, po up ywie 1 
sekundy od ostatniego sygna u kroku, automatycznie obni a o 50% warto  pr du 
dynamicznego. W ten sposób zmniejsza si  nagrzewanie silnika, co wyd a jego eksploatacj .  
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Sterownik MX3660 posiada trzy zintegrowane modu y nap dowe silników krokowych, co 
umo liwia pod czenie trzech osi : 

Motor1 – o  X z cze CN3 

Motor2 – o  Y z cze CN4 

Motor3 – o  Z z cze CN5 

Dla ka dego modu u pr d jest regulowany indywidualnie (w zakresie od 1,45 A do 6 A), oraz 
podzia  kroku równie  jest regulowany osobno. Umo liwia to pod czenie ró norodnych 
silników do sterownika co czyni go uniwersalnym. 

Sterownik posiada te  filtr wyg adzania impulsów wej ciowych oraz tzw. „pomp adunku” 
sygna u wysokiej cz stotliwo ci do zezwolenia na prace urz dzenia. Ale o tym w dalszej cz ci 
instrukcji.  

MX3660 nie potrzebuje tzw. p yty g ównej (elementu po rednicz cego miedzy komputerem a 
sterownikiem), która rozdziela sygna y steruj ce. Sterownik mo emy bezpo rednio podpi  
pod komputer za pomoc  z cza DB25 do portu LPT, oraz sterowa  urz dzeniem np. z 
programu  Mach3.  Na  naszej  stronie  www.akcesoria.cnc.info.pl znajd  pa stwo plik 
konfiguracyjny pod sterownik MX3660 do programu Mach3.  

Nasza firma wykonuje na zamówienie uniwersalne sterowniki numeryczne (USN), na bazie 
MX3660. Kompatybilne z systemem CNC (Mach3, EMC, WinCNC, Step2CNC, KCam, TurboCNC, 
Master5,   i  wielu  innych).  Sterowniki  s  kompletne  i  gotowe  do  pod czenia,  zamkni te  w  
obudowy. USN-y wspó pracuj  z programami generuj cymi sygna y za po rednictwem portu 
LPT. Mo emy równie  wykona  sterowniki komunikuj ce si  z komputerem za pomoc  portu 
Ethernet lub oparte o sterowniki PLC.  

Zapraszamy do kontaktu z naszym dzia em sterowania numerycznego cnc@cnc.info.pl , 
elektronika@cnc.info.pl. tel: +(48) 87 644 36 76. Specjali ci pomog  Pa stwu dobra  
sterowanie odpowiednie do projektowanej maszyny. 

3. Zalety sterownika MX3660 

 niski koszt 
 obs uga trzech silników 
 ma e wymiary 
 zasilanie od 20 do 60 VDC 
 wyj ciowy pr d szczytowy regulowany na ka  o  od 1,45 A do 6 A  
 cz stotliwo  do 200 kHz dla ka dej osi  
 8 rozdzielczo ci wybieranych indywidualnie dla ka dej osi za po rednictwem 

mikroprze czników 
 Dopasowany do silników z 4, 6, 8 wyprowadzeniami 
 funkcja t umienia rezonansu silnika 
 filtracja impulsu wej ciowego w celu poprawy p ynnego ruchu silnika 
 „pompa adunku”  
 wbudowany modu  regulacji pr dko ci wrzeciona 
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 cztery wej cia (np. do kra cówek) 
 cztery wyj cia (np. do przeka ników) 
 wbudowane wej cie przycisku Estop  
 zaawansowana kontrola pr du dla zmniejszenia nagrzewania si  silnika. 50% 

redukcja pr du na postoju silnika. 
 wyj cie sygna u alarmowego 
 optoizolowane wej cia oraz wyj cia 

 

4. Dane techniczne  

 

Parametry elektryczne 

Parametr Minimalne Typowe Maksymalne Jednostka 

Pr d wyj ciowy 0 - 6 [A] Peak 

Zasilanie (DC) 20 42 60 [V] DC 

Cz stotliwo  impulsów wej. 0 - 200 [kHz] 

 

Parametry eksploatacyjne 

Ch odzenie Pasywne lub wymuszony obieg 

 
 
 

rodowisko 

Miejsce Unika  kurzu, oleju i gazów powoduj cych korozj  

 
Temperatura 

 

otoczenia 0°C - 50°C 

pracy 65°C Max 

sk adowania -20°C - 65°C 

Wilgotno  40% - 90% RH 

 

Parametry mechaniczne  

 
 

Wymiary w [mm] 

ugo  169 

Szeroko  37 

 
Wysoko   

Bez wtyczek Z wtyczkami 

77,5 86,5 

Waga [kg] 0,48 
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4. Budowa (opis z czy) sterownika MX3660  

Przed rozpocz ciem pod czenia urz dzenia, zapoznaj si  dok adnie z poni szymi 
schematami oraz instrukcj . Przeczytaj opis dla ka dego z cza/wyj cia. Nast pnie dobierz 
prawid owe ród o zasilania (dobór zasilacza w dalszej instrukcji) dla 1, 2, lub 3 osi. 
Urz dzenia zewn trzne takie jak wrzeciono, pompa itd. (wyj cia output) pod czaj po przez 
niezale ne przeka niki. Proponujemy zastosowanie p ytki przeka nikowej przystosowanej do 
MX3660, PPK-01.  

W sterowniku MX3660, obwody wej ciowe jak i wyj ciowe posiadaj  wbudowan  szybk  
optoizolacj , która oddziela galwanicznie sterownik od urz dzenia. Dzi ki czemu zabezpiecza 
przed jego uszkodzeniem.  
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Opis wej /wyj  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

cze zasilania (CN2) 

 

 

 

 

 

 

 

Nr pinu Sygna  Funkcja 

1 +20-60VDC Zasilanie DC, od 20 V do 60V (Silnik 
w czasie nawrotów oddaje cz  

energii do ród a zasilania) 
2 Power GND Masa zasilania  

 

  

UWAGA 

Sterownik nie posiada zabezpieczenia przed odwróceniem 
polaryzacji ( +, - ). Przy b dnym pod czeniu sterownika 

ulegnie on natychmiastowemu uszkodzeniu. 
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cze silnika (CN3, CN4, CN5) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nr pinu Sygna  Funkcja 

1,2 Faza A Cewka A silnika   
(przewody A+ i A-) 

3,4 Faza B  Cewka B silnika  
(przewody B+ i B- ) 

 

 

6-bitowy mikroprze cznik (DP1, DP2, DP3) 

 

Nr prze cznika Funkcja 

1, 2, 3 ywane do ustawienia pr du pracy silnika 
(pr d dynamiczny) 

4, 5, 6 ywane do ustawienia rozdzielczo ci 
silnika (podzia  kroku) 

 

 

 

 

  

Kierunek ruchu silnika jest zale ny od pod czenia przewodów                 
silnik-sterownik. Odwrotne pod czenie przewodów jednego z uzwoje  

silnika odwróci kierunek ruchu.  

UWAGA 

Nigdy nie pod czaj silnika przy w czonym zasilaniu sterownika mo e to 
doprowadzi  do powa nego uszkodzenia sterownika. 
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2-bitowy mikroprze cznik (DP4) 

 Funkcja 

1 
(Smoother) 

Wyg adzanie impulsu kroku.  
Off normalna praca bez filtra.  

ON w czenie filtra wyg adzania impulsów 
wej ciowych 

2 
(Pulse Switch) 

Pompa adunku 
OFF w czona  
ON wy czona 

 
 

Wyg adzanie impulsów wej ciowych (impulsu kroku): 

„Wyg adza”, filtruje impuls wej ciowy, sygna  kroku dla trzech osi. 

 Czasami zdarza si , e w systemach sterowania cnc, sygna y wej ciowe generowane (np. 
przez PC) nie maj  sta ej cz stotliwo ci, oraz równego wype nienia wówczas pojawiaj  si  
zak ócenia podczas pracy. Powoduje to dodatkowy ruch oraz ha as podczas pracy silnika. 

czenie wbudowanego cyfrowego filtra impulsów poprawi prac  maszyny, co spowoduje 
potencjalne zwi kszenie wydajno ci, mniejsze drgania silnika i szybsz  reakcj  urz dzenia 
oraz p ynniejsz  prac  maszyny.  

Do w czenia lub wy czenia filtra impulsów s y 2-bitowy mikroprze cznik (DB4) dip1. 

 

Pompa adunku (Charge Pump) 

Jest to sygna  wysokiej cz stotliwo ci powy ej 10 kHz, generowany np. z programu Mach3, 
do zezwolenia na prac  sterownika.  

Za czenie tego sygna u jest opcjonalne, i zale y od u ytkownika. Aby za czy  sygna  pompy 
adunku ustaw dip2 w pozycji OFF. Aby wy czy  Pomp adunku i prze czy  sterownik do 

pracy bez sygna u zezwolenia (np. dla sterowników PLC, kontrolerów ruchu, lub innych 
systemów CNC) ustaw prze cznik dip2 w pozycji ON. Wy czenie systemu „pompy adunku” 
sygnalizuje zapalenie si  diody LED (Pulse LED) na od czonym porcie LPT lub wy czonym 
programie. W przypadku w czenia systemu „pompa adunku” na od czonym porcie LPT lub 
gdy program Mach3 jest wy czony dioda b dzie wygaszona. Pojawianie si  sygna u 
cz stotliwo ci sygnalizuje zapalenie diody LED (Pulse LED). W przypadku braku sygna u dioda 

dzie wy czona. Domy lnie „Pompa adunku” jest w czona.  

Mach3 wy le sta y ci g impulsów, o cz stotliwo ci 12,5 kHz na pinie 16 z cza BD25, co 
zezwoli na prac  sterownika. Sygna  nie pojawi si , co uniemo liwi prac  sterownika gdy 
program nie jest za adowany, lub jest wci ni ty przycisk Estop. Analogowy sygna  enable w 
programie Mach3, mo e zosta  zak ócony co prowadzi do niew ciwej pracy sterownika 
CNC. Mo e powodowa  to nieoczekiwane oraz niebezpieczne ruchy maszyny. Sygna  „pompa 
adunku” jest sygna em wysokiej cz stotliwo ci, którego jest o wiele trudniej zak óci , co 

prowadzi do bardziej nie zawodnej pracy.  
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Diody sygnalizacyjne 

Diody sygnalizuj  stan pracy sterownika. Zielona LED oznacza podanie sygna u 
zezwolenia i oczekiwanie MX3660 na sygna  kierunku (DIR) i kroku (PUL). 
Czerwona LED oznacza wyst pienie b du (awarii). Spowodowane to mo e by  
zadzia aniem, którego  z zabezpiecze , zwarciem lub uszkodzeniem uk adu, 
zbyt du ym napi ciem, jak równie  za czeniem przycisku awaryjnego (Estop).  

 

Dioda sygnalizuj ca Pulse LED, wskazuje stan pracy systemu charge pump – 
„pompa adunku”. Gdy mikroprze cznik DP4 dip2 (obok z cza DB25) jest 
ustawiony w pozycji ON dioda wieci na zielono, tzn. e system jest wy czony.  
Gdy mikroprze cznik DP4 dip2 jest w pozycji OFF oznacza to za czenie 
systemu, dioda jest wygaszona na wy czonym programie, nie dostaje impulsu 
cz stotliwo ci. Gdy sterownik dostanie sygna  cz stotliwo ci z programu 
Mach3, dioda za wieci si  sygnalizuj c prawid ow  prace systemu pompa 
adunku.  

Wyj cia tranzystorowe (CN7)  

 Zalecamy zastosowanie p ytki przeka nikowej PPK-01, która jest przystosowana dla 
sterownika MX3660 do za czania zewn trznych peryferiów  (np. wrzeciono 230V, pompa 
ch odziwa, wyci g itd.)   

Wyj cia tranzystorowe mog  by  u ywane w dowolnym celu. S  one pod czone do pinów 
17, 1, 8, i 9 w z czu DB25 (port LPT). Po pojawieniu si  sygna u steruj cego na tych pinach (5 
VDC), nast puj  za czenie odpowiedniego wyj cia. 

Wyj cia tranzystorowe pracuj  na napi ciu od 5 VDC do 24 VDC. Maksymalny pr d 
obci enia wyj cia nie powinien przekroczy  70 mA.  

Schemat przedstawia przyk adowe pod czenie przeka nika do 
wyj cia 
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W przypadku stosowania przeka ników, które posiadaj  element indukcyjny (cewka) nale y pami ta  
o zastosowaniu diody wygaszaj cej. 

Opis pinów na z czu CN7  

 

Nr pinu Nazwa 
pinu 

Funkcja 

1 Output 1 + Kolektor tranzystora sterowanego 
z pinu 17 na z czu DB25 (wej cie 
1) 

2 Output 1 - Emiter tranzystora wyj cia 
Output1  

3 Output 2 + Kolektor tranzystora sterowanego 
z pinu 1 na z czu DB25 (wej cie 
2) 

4 Output 2 - Emiter tranzystora wyj cia 
Output2 

5 Output 3 + Kolektor tranzystora sterowanego 
z pinu 8 na z czu DB25 (wej cie 
3) 

6 Output 3 - Emiter tranzystora wyj cia 
Output3 

7 Output 4 + Kolektor tranzystora sterowanego 
z pinu 9 na z czu DB25 (wej cie 
4) 

8 Output 4 - Emiter tranzystora wyj cia 
Output4 

 

EStop  (CN6) 

cze EStop znajduje si  obok gniazda zasilania na z czu CN6. 
Wymagane jest pod czenie przycisku EStop do uruchomienia 
sterownika. Przycisk nale y pod czy  w trybie NC.  Czyli aby sterownik 
si  uruchomi  trzeba zewrze  ze sob  piny EStop + z EStop -. Za czenie 
„grzybka” powoduje rozwarcie styków, uruchomienie funkcji 
emergensy (wys anie sygna u b du na pinie 15 z cza DB25 do PC) w 
programie, oraz wy czenie trzech modu ów sterownika z trybu pracy, 
a prze czenie do trybu awarii. Czerwone diody zaczn  pulsowa  trzy 
razy  co 4 sekundy informuj c o za czeniu trybu awaryjnego.  

 

cze CN1 (DB25) posiada sygna  b du (EStop) pin 15. Wyj cie aktywuje si  gdy w jednym z 
trzech osi zadziala system ochrony: przekroczenie napi cia zasilania, przekroczenie pr du, 
zwarcie cewek silnika, za czenie przicisku awaryjnego, uszkodzenie sterownika. 
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Wej cia kra cówek (CN6) 

Wyj cia kra cówek, s  to wej cia ogólnego przeznaczenia, najcz ciej 
wykorzystywane do pod czenia wy czników limitowych oraz bazuj cych. Wej cia 
kra cówek tak e mog  by  równie  wykorzystane do pod czenia innych peryferiów np. 
czujnik wysoko ci narz dzia, czy sygna  ze sterownika PLC, thc kontrolera itd.  Kwestia 
konfiguracji pinów wej ciowych w programie.  

Sterownik MX3660 posiada cztery wej cia Input1, Input2, Input3 oraz Input4, którym 
odpowiednio s  przypisane piny 10, 11, 12, 13 na z czu DB25 portu LPT. Aby uruchomi  
wej cie nale y pod czy  jeden koniec przewodu z InputX, a drugi z GND, co spowoduje 
zwarcie tych dwór pinów oraz aktywacj  wej cia.  

 

Schemat przedstawia pod czenie wej  Input  
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Opis pinów na z czu CN6 

Nr 
pinu 

Nazwa Funkcja 

1 Input 1 
(Home X) 

Wej cie ogólnego przeznaczenia (12V 
PNP). Pod czony do pinu 10 (wyj cie 
1) w z czu DB25 portu LPT. 

3 Input 2 
(Home Y) 

Wej cie ogólnego przeznaczenia (12V 
PNP). Pod czony do pinu 11 (wyj cie 
2) w z czu DB25 portu LPT. 

5 Input 3 
(Home Z) 

Wej cie ogólnego przeznaczenia (12V 
PNP). Pod czony do pinu 12 (wyj cie 
3) w z czu DB25 portu LPT. 

7 Input 4 
(limit) 

Wej cie ogólnego przeznaczenia (12V 
PNP). Pod czony do pinu 13 (wyj cie 
4) w z czu DB25 portu LPT. 

2,4,6,8 GND Masa (do aktywacji wej )  

 

Regulacja pr dko ci wrzeciona (CN8) 

 Jest to przetwornik sygna u cz stotliwo ci na napi cie 0-10 VDC. Zosta  on 
zaprojektowany na potrzeby programu Mach3, a dok adniej aby by a mo liwa regulacja 
pr dko ci wrzeciona bezpo rednio z programu.  Mach3 umo liwia regulacj  obrotów 
wrzeciona poprzez sterowanie sygna ami kroku i kierunku. Tymczasem w wi kszo ci 
przypadków regulacj  obrotów zajmuje si  falownik, który sterowany jest zazwyczaj 
napi ciem 0-10 V. Poprzez zmian  warto ci tego napi cia zmieniaj  si  obroty silnika. 
Przetwornik zmienia sygna  cz stotliwo ci (sygna  kroku) który generowany jest poprzez 
program na napi cie, dzi ki czemu mo liwa jest regulacja pr dko ci.  

Do zasilania modu u proponujemy p ytk  przeka nikow  PPK-01, z regulowanym 
napi ciem odniesienia. 

Aby przetwornik dzia  prawid owo w zakresie 0-10V trzeba do niego doprowadzi  
zewn trzne napi cie (minimum 11.1 VDC), i pod czy  zasilanie do pinu +10VDC oraz mas  
do EGND. Na przetworniku wyst puje spadek napi cia mi dzy wej ciem a wyj ciem i wynosi 
1.1 V. Przetwornik mo emy zasila  napi ciem od 5 do 15 VDC. Sygna  napi cia wyj ciowego 
jest regulowany od 0 do napi cia zasilania modu u (5-15V).  

  



AKCESORIA CNC CNC@CNC.INFO.PL 12 

 

Nr pinu Nazwa Funkcja 
1 +10V Zasilanie modu u regulacji 

pr dko ci (5-15 VDC) 
2 0-10V Wyj cie analogowe do sterowania 

urz dzenia (np. falownik). 
Regulowane w zakresie od 0 do 
napi cia zasilania modu u, minus 
spadek napi cia 1.1 V.  

3 EGND Masa  
 

Diagram przedstawiaj cy przyk adowe pod czenie sterownika: 
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5. Eksploatacja sterownika 

Kompletne sterowanie silnikami krokowymi powinno zawiera  silnik, zasilanie i 
kontroler (generator impulsów, komputer, csmio lub sterownik plc)  
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Pod czenie sygna ów steruj cych (z cze CN1 [DB25], port LPT) 

cze CN1 port LPT s y do pod czenia ród a sygna ów steruj cych np. komputer, 
sterownik PLC, kontroler csmio. Do pracy sterownika s  wymagane sygna y kroku (PUL), 
kierunku (DIR) oraz opcjonalnie sygna  zezwolenia (zale y od w czenia pompy adunku dip 2 
mikroprze cznik DP4). Impulsy kroku s  przesy ane pinem 2, 4, 6 portu LPT, natomiast 
sygna y kierunku s  przesy ane pinem 3, 5, 7. Do prawid owej pracy sterownika sygna y 
powinny mie ci  si  w zakresie od 3,3 VDC do 5 VDC oraz powinien on posiada  tzw. stan 
„aktywny wysoki”. Szeroko  impulsu kroku powinna by  skonfigurowana na warto  co 
najmniej 2,5 us. Sygna  kierunku musi by  za czony co najmniej 5us przed sygna em kroku, 
aby zapewni  w ciwy kierunek.  

 

Aby unikn  b dów przy sterowaniu sygna y kroku (PUL), kierunku (DIR)  musz  by  zgodne 
z parametrami z diagramu poni ej. 

 

Uwaga: 

t2 – sygna  kierunku (DIR) musi by  za czony co najmniej 5 us przed sygna em kroku (PUL). 

t3 – szeroko  impulsu nie mo e by  mniejsza ni  2,5 us. 

t4 – szeroko  niskiego impulsu nie mo e by  mniejsza ni  2,5 us.  
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Poni szy schemat przedstawia sposób pod czenia sygna ów steruj cych.  

 

 

 

Opis pinów portu DB25 

 

 

 

Nr pinu Nazwa Opis 
1 wej cie 2 Wej cie sygna u analogowego do za czenie wyj cia 2. Po 

pojawieniu si  sygna u (5 VDC) na pinie 1 zostaje za czone 
wyj cie tranzystorowe „output 2”.  

2 X - krok Sygna  kroku (PUL) dla osi X 
3 X - kierunek Sygna  kierunku (DIR) dla osi X  
4 Y – krok Sygna  kroku (PUL) dla osi Y 
5 Y – kierunek Sygna  kierunku (DIR) dla osi Y 
6 Z – krok Sygna  kroku (PUL) dla osi Z 
7 Z – kierunek Sygna  kierunku (DIR) dla osi Z 
8 wej cie 3  Wej cie sygna u analogowego do za czenie wyj cia 2. Po 

pojawieniu si  sygna u (5 VDC) na pinie 1 zostaje za czone 
wyj cie tranzystorowe „output 3”. 
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9 wej cie 4 Wej cie sygna u analogowego do za czenie wyj cia 2. Po 
pojawieniu si  sygna u (5 VDC) na pinie 1 zostaje za czone 
wyj cie tranzystorowe „output 4”. 

10 wyj cie 1   
(Home X) 

Wyjscie sygna u analogowego, za czane poprzez wy czniki 
kra cowe. Wyj cie sygna u za czane z wej cia „input 1” do 
GND.  

11 wyj cie 2  
(Home Y) 

Wyjscie sygna u analogowego, za czane poprzez wy czniki 
kra cowe. Wyj cie sygna u za czane z wej cia „input 2” do 
GND. 

12 wyj cie 3 
(Home Z) 

Wyjscie sygna u analogowego, za czane poprzez wy czniki 
kra cowe. Wyj cie sygna u za czane z wej cia „input 3” do 
GND. 

13 wyj cie 4 
(Home A) 

Wyjscie sygna u analogowego, za czane poprzez wy czniki 
kra cowe. Wyj cie sygna u za czane z wej cia „input 4” do 
GND. 

14 PWM Wej cie sygna u PWM z komputera do regulacji pr dko ci 
wrzeciona. Po przekszta ceniu cyfrowego sygna u na 
analogowy, poda regulowane napi cie VDC (na pinie 0-10 V 
modu u regulacji pr dko ci z cze CN8) co umo liwi 
regulacj  pr dko ci wrzeciona poprzez falownik. 

15 EStop Wyj cie sygna u awaryjnego. 
16 Pompa adunku Sygna  wysokiej cz stotliwo ci powy ej 10 kHz, dzi ki czemu 

zapobiega zak óceniu. Zezwala na prac  sterownika. 
17 Wej cie 1 Wej cie sygna u analogowego do za czenie wyj cia 2. Po 

pojawieniu si  sygna u (5 VDC) na pinie 1 zostaje za czone 
wyj cie tranzystorowe „output 1”. 

18 GND Masa 
19 GND Masa 
20 GND Masa 
21 GND Masa 
22 GND Masa 
23 GND Masa 
24 GND Masa 
25 GND Masa 

 

Pod czenie silników (CN3, CN4, CN5) 

 Sterownik MX3660 mo e sterowa  krokowymi silnikami z 4, 6, lub 8 
wyprowadzeniami. Poni szy diagram pokazuje pod czenia do silników  w ró nej 
konfiguracji.  
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Silniki 4-przewodowe s  najmniej elastyczne, ale najprostsze w pod czeniu. Pr dko  
i moment b  zale y od indukcyjno ci zwojów. Przy ustawieniu pr du wyj ciowego 
sterownika nale y pomno  pr d fazowy przez 1,4 aby wyznaczy  szczytowy pr d 
wyj ciowy. 

Silniki 6-przewodowe mo emy pod czy  w dwóch konfiguracjach: wysoka pr dko  – 
ni szy moment lub wysoki moment ni sza pr dko . 

Konfiguracja wy szej pr dko ci lub pó  cewki jest tak nazwana poniewa  u ywa po ow  
zwojów silnika. Pozwala to na zmniejszenie indukcyjno ci przez co obni a si  moment silnika. 

dzie on bardziej stabilny przy wy szych pr dko ciach. Przy ustawianiu pr du wyj ciowego 
sterownika nale y pomno  pr d fazowy (lub unipolarny) przez 1,4 aby wyznaczy  
szczytowy pr d wyj ciowy. 

Konfiguracja wy szego momentu lub pe nej cewki u ywa ca ej induktancji zwojów faz. 
Aplikacja ta powinna by  u ywana tam gdzie wymagany jest wy szy moment przy niskich 
pr dko ciach. Przy ustawianiu pr du wyj ciowego nale y pomno  pr d fazowy (lub 
unipolarny) przez 0,7 i tak  warto  szczytow  ustawi  na sterowniku. 

Silniki 8-przewodowe oferuj  wysok  elastyczno  projektantowi systemu, poniewa  
mog  by  po czone szeregowo lub równolegle, pozwalaj c na zastosowanie w wielu 
aplikacjach. Po czenie szeregowe jest zazwyczaj stosowane tam, gdzie wymagany jest 
wysoki moment i niska pr dko . Poniewa  przy tej konfiguracji indukcyjno  jest najwy sza, 
wydajno  spada przy wi kszych pr dko ciach. Do okre lenia szczytowego pr du 
wyj ciowego nale y pomno  warto  pr du fazowego (lub unipolarnego) przez 0,7. 

Równoleg e po czenie uzwoje  silnika oferuje bardziej stabilny moment przy wy szych 
pr dko ciach. Do okre lenia szczytowego pr du wyj ciowego nale y pomno  warto  
pr du fazowego (lub unipolarnego) przez 1,96 lub pr d bipolarny przez 1,4. 

Po wybraniu konfiguracji z jak  ma pracowa  silnik zb dne (niepod czone) przewody 
nale y solidnie odizolowa  od pozosta ych. Mo emy teraz przyst pi  do pod czenia kabli do 
stopnia mocy. Przy tej operacji nale y wykaza  si  szczególn  staranno ci . Z e kontakty 
mog  skutkowa  niepoprawn  prac  silników, zak óceniami lub w gorszym przypadku 
wyst pieniem zwarcia. W celu zmniejszenia zak óce  motory z szaf  nale y czy  kablami 
ekranowanymi, które to nale y odpowiednio uziemi . 
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Pod czenie oraz dobór zasilania. 

Aby sterownik pracowa  prawid owo, z optymaln  wydajno ci , wa ny jest prawid owy 
dobór zasilania. Sterownik mo e pracowa  w zakresie napi  od 24VDC do 55 VDC 
uwzgl dniaj c „ ywanie napi cia”zasilania i napi cie EMF (generowane przez cewki silnika 
podczas nawrotów). Sugeruje si  u ycie róde  zasilania z napi ciem wyj ciowym nie 
wi kszym ni  +50V, pozostawiaj c zapas na skoki zasilania i powrót EMF. Przy ni szych 
napi ciach zasilania od 24V sterownik mo e dzia  niepoprawnie. Wy sze napi cie uszkodzi 
sterownik. 

ród o zasilania mo e mie  ni szy pr d ni  znamionowy silnika (zazwyczaj 50% ~ 70% pr du 
silnika). Wynika to z tego, e sterownik pobiera pr d z kondensatora zasilacza tylko w czasie 
gdy cykl PWM jest w stanie ON, a nie pobiera, gdy cykl jest w stanie OFF. Tak wi c redni 
pobór pr du ze ród a zasilania jest znacznie ni szy ni  pr d silnika. Na przyk ad dwa silniki 6 
A mog  by  bez problemu zasilane ze ród a o pr dzie 9A. Zasilanie kilku sterowników z 
jednego ród a zasilania jest dozwolone pod warunkiem, e ród o to posiada odpowiedni  
wydajno  pr dow . Poni ej zamieszczono wzór na obliczenie wydajno ci pr dowej ród a. 

 

(Ilo  silników * pr d znamionowy silnika) * 70% = pr d znamionowy ród a 

 

Dobrze jest dobra  jaki  zapas mocy, czyli plus 5-10% warto ci, która nam 
wysz a powy ej. 

 

Obliczenie dla przyk adu z tekstu powy ej: 

(2*6A) * 70% = 8,4 A 

8,4A * 1,1 = 9,24 A  (10% wi cej) 

Wy sze napi cie zasilania pozwoli na osi gni cie wy szej pr dko ci obrotowej kosztem 
wi kszych zak óce  i grzania si  silnika. Je eli nie jest wymagana wysoka pr dko  nale y 

 ni szego napi cia. Pozwoli to na zwi kszenie niezawodno ci i ywotno ci uk adu. 

 

 

 

 

 

 

 

UWAGA !!! 
Nigdy nie nale y odwraca  polaryzacji zasilania, poniewa  uszkodzi to 

sterownik !!! 
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Sugerowany uk ad zasilacza niestabilizowanego do zasilania sterownika MX3660 

 

6. Ustawienia 

 Po pod czeniu sterowania, silników, zasilania i przed uruchomieniem ca ego systemu 
nale y poprawnie skonfigurowa  stopnie kra cowe. Wybór warto ci pr du podawanego na 
motory i podzia  kroku silnika odbywa si  dla ka dej osi indywidualnie. S  do tego trzy 
komplety 6 pozycyjnych mikroprze czników, umieszczonych na obudowie sterownika 
odpowiednio przy ka dym z wyj  silnika. Pierwsze trzy bity (SW1, SW2, SW3)  
mikroprze cznika u ywane s  do ustawienia pr du pracy silnika (pr d dynamiczny). Nale y 
wybra  ustawienia najbardziej zbli one do pr du wymaganego przez silnik wed ug tabeli 
poni ej:

Sterownik MX3660 posiada automatyczn  redukcj  pr du trzymaj cego. Sterownik po 
up ywie 1 sekundy od ostatniego sygna u kroku, automatycznie obni a pr d trzymania silnika 
do 50%  wybranej warto ci pr du dynamicznego. W ten sposób zmniejsza si  nagrzewanie 
silnika, co wyd a czas jego eksploatacji.  

Podzia  kroku ustawiany jest za pomoc  prze czników SW4, SW5, SW6 wed ug poni szej 
tabeli: 
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 Prac  sterownika sygnalizuj  diody czerwone oraz zielone umieszczone przy ka dym 
ze z czy silnika (zielona - poprawna praca, czerwona - b d). Po podaniu napi cia zasilania i 
ewentualnie sygna u cz stotliwo ci (pompa adunku)- który zezwala na prac  sterownika 
oraz zwar szy styki przycisku „EStop” trzy diody obok z cz silników wiec  si  na zielono 
sygnalizuj c prawid ow  prac  sterownika. Aby zwi kszy  niezawodno  sterownika MX3660 
wbudowane zosta y nast puj ce funkcje ochronne : 

a) ochrona przed przekroczeniem napi cia 
Ochrona aktywuje si , gdy zostanie przekroczone napi cie maksymalne sterownika. 

b) ochrona przed zwarciem cewki 
Ochrona aktywuje si , gdy zewrzemy cewk  silnika lub zostanie zwarta do masy. 

c) ochrona przed przekroczeniem pr du 
Ochrona aktywuje si , gdy zostanie przekroczony pr d który mo e uszkodzi  
sterownik. 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

UWAGA !!! 
Sterownik nie posiada zabezpieczenia przed odwróceniem 
polaryzacji zasilania 

Podczas uruchomienia obrabiarki nale y kolejno w czy : 
komputer, program, sterownik. Program przejmuje kontrol  

nad pinami portu LPT. Przy zamykaniu systemu stosujemy 
kolejno  odwrotn . Uchroni to przed nieoczekiwanymi i 

niebezpiecznymi ruchami maszyny.  
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7. Pod czenie p ytki przeka nikowej PPK-01 do sterownika MX3660. 

ytka przeka nikowa PPK-01 zosta a zaprojektowana do wspó pracy z sterownikiem 
MX3660. W sterowniku MX3660 zosta y zamontowane jak ju  wspomniano wcze niej cztery wyj cia 
tranzystorowe o maksymalnym pr dzie do 70 mA i napi ciu do 24VDC, co uniemo liwia za czenie 
zewn trznych peryferiów o wiekszym pr dzie oraz napi ciu.   

PPK-01 posiada wbudowane cztery przeka niki sterowane za pomoc  cyfrowego sygna u 
wej ciowego (0/1) z wyj  tranzystorowych (OutputX w sterowniku MX3660) . Maksymalne 
obci enie styków przeka nika to 10 A 250VAC co umo liwia za czenie urz dze  o du o wi kszym 
pr dzie ni  to oferuj  sterownik MX3660. Przeka niki mo emy pod czy  w dwóch trybach NC 
(normalnie zamkni ty) i NO (normalnie otwarty) zale y to od zastosowania do danej aplikacji. 
Napi cie zasilania urz dzenia wynosi 12V, a maksymalny pobór pr du to 200 mA. 

ytka przeka nikowa posiada wbudowany potencjometr, dzi ki któremu jest mo liwa kalibracja 
modu u kontroli pr dko ci wrzeciona (Spindlecontrol), poprzez regulacj  napi cia górnej granicy 
napi cia wyj ciowego (0-10V) które s y do pod czenia przemiennika cz stotliwo ci wskutek czego 
mo liwa jest regulacja pr dko ci silnika. 

Wi cej informacji w instrukcji obs ugi p ytki przeka nikowej PPK-01 

Tabela przedctawia pod czenie poszczególnych pinów sterownika MX3660 do p ytki przeka nikowej 
PPK-01 

Nazwa pinu w sterowniku MX3660 Nazwa pinu w p ytce 
przeka nikowej PPK-

01 
Output1+ PK1+ 
Output1- PK1- 
Output2+ PK2+ 
Output2- PK2- 
Output3+ PK3+ 
Output3- PK3- 
Output4+ PK4+ 
Output4- PK4- 
+10Vdc +10V 
0-10V 0-10V 
EGND EGND 
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Schemat przedstawia pod aczenie poszczególnych pinów sterownika MX3660 do p ytki 
przeka nikowej PPK-01. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. Porady 

 W przypadku kiedy sterownik MX3660 nie pracuje poprawnie, pierwszym krokiem 
powinno by  sprawdzenie czy problem jest natury elektrycznej czy mechanicznej. Wa ne 
jest, aby dokumentowa  ka dy krok przy rozwi zywaniu problemu. By  mo e b dzie 
konieczno  skorzystania z tej dokumentacji w pó niejszym okresie, a szczegó y w niej 
zawarte w wielkim stopniu pomog  pracownikom naszego Wsparcia Technicznego rozwi za  
zaistnia y problem.  

Wiele b dów w systemie sterowania ruchem mo e by  zwi zanych zak óceniami 
elektrycznymi, b dami oprogramowania urz dzenia steruj cego lub b dami w pod czeniu 
przewodów. Poni ej przedstawiono tabel  z najpopularniejszymi problemami, z którymi 
zg aszaj  si  klienci do naszego Wsparcia Technicznego. 
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Objawy Prawdopodobna 
przyczyna usterki 

Post powanie 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Silnik nie 
pracuje 

Brak zasilania 
sterownika 

Wizualnie sprawdzamy wiecenie si  
poszczególnych diod LED sygnalizuj cych 
obecno  napi  na urz dzeniu. W 
przypadku stwierdzenia braku wiecenie 
diod nale y od czy  zasilanie szafy 
sterowniczej i sprawdzi  dzia anie 
poszczególnych bezpieczników. Uszkodzone 
wymieniamy na nowe.  

le dobrana 
rozdzielczo   

Wykonujemy korekt  ustawie  na 
prze czniku DIP lub w programie. 

e ustawienia pr du  Dokonujemy korekt  na prze czniku DIP 
Aktywny b d 
sterownika 

Sprawdzamy warto  napi cia zasilania. 
Przy wy czonym zasilaniu sprawdzamy 
pod czenia z silnikami (prawdopodobne 
zwarcie na wyj ciu sterownika). W czone 
zabezpieczenie termiczne. 
Upewnij si e napi cie zasilania nie jest 
zbyt wysokie.  
Sprawd  czy silnik nie jest zahamowany, 
mo e to powodowa  w czenie 
zabezpieczenia pr dowego.  

Brak zasilania  Pod czamy zasilanie 
Nie w ciwy sygna  
kroku. 

Sprawd  po czenie z cza DB25, oraz z cze 
rubowe silnika.  

Nie pod czony EStop Pod cz przycisk EStop 
Napi cie sygna u 
sterowania jest zbyt 
niskie. 

Sprawd  napi cie sygna ów wej ciowych.  

 
Silnik kr ci si  w 

ym kierunku 

Fazy silnika mog  by  
odwrotnie pod czone 

Przy wy czonym zasilaniu zmieniamy 
wyprowadzenia jednej fazy silnika lub 
zmieniamy kierunek w programie 
steruj cym. 

 
 
 
 

Gubienie kroków 

Czas impulsu 
steruj cego jest zbyt 
krótki 

Zwi ksz d ugo  impulsu w programie.  

Interferencja Stosowa  kable ekranowane co zniweluje 
zak ócenia. 

Niew ciwe ustawienie 
stanu sygna u impulsu 
kroku. 

Domy lnie MX3660 pracuje na sygnale 
„Aktywny wysoki” (Active High). Zmieni  
stan sygna u w programie  

 
d sterownika 

(czerwone diody 
migaj )  

Brak pod czonego 
przycisku EStop 

Pod cz przycisk EStop w trybie NC.  

e ustawienie pr du Dokonujemy korekt  na prze czniku DIP 
Zwarcie cewek silnika Mo liwe zwarcie na wyj ciu sterownika, 

mo liwe uszkodzenie silnika 
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Przeci enie na 
zasilaniu lub wyj ciu 
sterownika 

Sprawdzamy warto  napi cia zasilania. 
Przy wy czonym zasilaniu sprawdzamy 
pod czenia z silnikami (prawdopodobne 
zwarcie na wyj ciu sterownika). 

Przegrzanie sterownika Sprawdzamy warto  zadan  pr du (mo e 
by  zbyt du a). 

Uszkodzony silnik 
krokowy 

Silnik mo e mie  zwarcie miedzy cewkami. 
Wymieniamy na drugi. 

Za czenie 
zabezpieczenia 
spowodowane 
mechanicznym 
zahamowaniem silnika 

Na wy czonym zasilaniu sprawdzamy czy 
silnik nie jest zblokowany mechanicznie. 

Zbyt wysokie 
przyspieszenie silnika 

Wykonujemy korekt  ustawie  na 
prze czniku DIP. Korygujemy nastawy 
wykonane w programie Mach3 podczas 
dostrajania siników. 

 
 
 
 
 
 
 
 

Nieregularny 
ruch silnika 

Kable silnika 
nieekranowane 

Do pod cze  silników nale y stosowa  
kable ekranowane, ekran nale y uziemi . 
Sprawdzamy poprawno  uziemienia. 

Kable steruj ce 
nieekranowane 

Do po cze  sterowników z p yt  g ówn , 
sterownikiem PLC nale y stosowa  kable 
ekranowane, ekran nale y uziemi . 
Sprawdzamy poprawno  uziemienia. 

Kable steruj ce za 
blisko kabli silników 

Sprawdzamy odleg  mi dzy kablami 
steruj cymi a zasilaj cymi silniki. 

e uziemienie w 
systemie. Przerwane 
uzwojenie silnika 

Sprawdzamy poprawno  uziemienia. 
Przy wy czonym zasilaniu sprawdzamy 
poprawno  po cze  silnik ze 
sterownikiem. Sprawdzamy rezystancj  
uzwoje . W razie potrzeby wymieniamy 
silnik na inny. 

e pod czenie faz 
silnika 

Przy wy czonym zasilaniu sprawdzamy 
pod czenia silnika. Je eli zaobserwujemy 
nieprawid owo , korygujemy 

 
 

Opó nienia 
podczas 

przy pieszania 
silnika 

e ustawienia pr du Dokonujemy korekt  na prze czniku DIP 
Za s aby silnik do 
aplikacji 

Wymieniamy silnik na inny, mocniejszy. 

Zbyt wysokie 
ustawienia 
przy pieszania 

Wykonujemy korekt  ustawie  na 
prze czniku DIP. Korygujemy nastawy 
wykonane w programie Mach3 
podczas dostrajania sinikow. 

Zbyt niskie napi cie 
zasilania 

Sprawdzamy warto  napi cia zasilania 
stopni ko cowych 

 
Nadmierne 
grzanie si  

silnika i 

Zbyt s abe 
odprowadzenie ciep a 

Sprawdzamy dro no  filtrów 
wentylacyjnych w szafie 
sterowniczej i poprawno  dzia ania 
wentylatora 
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sterownika Zbyt wysokie 
ustawienie pr du 

Wykonujemy korekt  na prze czniku DIP 

 

9. Wymagania 

 Personel zajmuj cy si  instalacj  musi posiada  elementarn  wiedz  w zakresie 
obchodzenia si  z urz dzeniami elektrycznymi. Urz dzenie powinno by  zamontowane w 
pomieszczeniach zamkni tych zgodnie z I klas rodowiskow , o normalnej wilgotno ci 
powietrza (RH=90% maks. bez kondensacji) i temperaturze z zakresu 0°C do +40°C. 

 

YCZYMY UDANEJ PRACY Z URZ DZENIEM : ) 

Wi cej informacji na: 

www.akcesoria.cnc.info.pl 
 

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

 

                                                             OZNAKOWANIE WEEE  

                              Zu ytego sprz tu elektrycznego i elektronicznego nie wolno 

                               wyrzuca  razem ze zwyk ymi domowymi odpadami. Wed ug 

                                dyrektywy WEEE obowi zuj cej w UE dla zu ytego sprz tu  

                                  elektrycznego i elektronicznego nale y stosowa  oddzielne        

                             sposoby utylizacji.  
                                       W Polsce zgodnie z przepisami ustawy o zu ytym sprz cie elektrycznym i 
elektronicznym zabronione jest umieszczanie cznie z innymi odpadami zu ytego sprz tu 
oznakowanego symbolem przekre lonego kosza. U ytkownik, który zamierza si  pozby  tego produktu, 
jest obowi zany do oddania ww. do punktu zbierania zu ytego sprz tu. Punkty zbierania prowadzone 

 m. in. przez sprzedawców hurtowych i detalicznych tego sprz tu oraz gminne jednostki organizacyjne 
prowadz ce dzia alno  w zakresie odbierania odpadów. Prawid owa realizacja tych obowi zków ma 
znaczenie zw aszcza w przypadku, gdy w zu ytym sprz cie znajduj  si  sk adniki niebezpieczne, które 
maj   negatywny wp yw na rodowisko i zdrowie ludzi.  
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