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1. Wskazowki bezpieczenstwa

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

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

numerycznie mogg 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 byla 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 by¢
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 modutu

Modut Kanthall przeznaczony jest do regulacji stopnia nagrzania drutu oporowego w
roznego rodzaju ploterach termicznych. Przystosowany jest do wspotpracy z ptyta gtéwng SSK-
MB1 i SSK-MB2. Sterowanie odbywa si¢ przy wykorzystaniu sygnatu PWM (modulacja
szeroko$ci impulsu), dlatego tez modul bedzie poprawnie wspoOlpracowal z programami,
sterownikami z wyjsciem PWM.

Do wykonania polaczen z urzadzeniami zewnetrznymi wykorzystano ztacza typu ARK 1,5 mm? o
maksymalnym napigciu 250V i pradzie przewodzenia 16A. Komponenty, z ktérych wykonany
zostal modut Kanthall spetniaja dyrektywe RoHS Unii Europejskiej (Restriction of use of certain
Hazardous Substances) dotyczaca ochrony $rodowiska naturalnego. Urzadzenie wykonuje si¢ w
technologii bezotowiowej. Spoiwo uzyte do montazu urzadzenia zawiera 99% cyny 1 1% miedzi.

W przypadku pytan i pomocy w instalacji zapraszamy do kontaktu z naszym dziatem sterowania
numerycznego cnc(@cnc.info.pl , tel: +(48) 87 644 36 76. Specjalisci pomoga Panstwu dobra¢
sterowanie odpowiednie do projektowanej maszyny.

Zalety modulu Kanthall:

* niski koszt,

* male wymiary,

e zasilanie 12VDC,

* estetyczne wykonanie,

* latwy montaz,

* korzystny stosunek cena/jako$¢/mozliwosci.
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3. Dane techniczne

Parametry elektryczne

Maksymalna moc ukladu (napigcie zasilania drutu x prad sterowny)

Napiecie zasilania modulu 12 VDC

Maksymalne napi¢cia zasilania drutu 100 VDC

Maksymalny prad zasilania drutu 10A
<200 W

Parametry eksploatacyjne

Miejsce Unika¢ kurzu, oleju i gazow powodujacych korozje
. ) otoczenia 0°C - 50°C
Srodowisko Temperatura
skladowania 0°C - 50°C
WilgOtHOéé 30% - 75% RH (bez kondensacji)
Parametry mechaniczne
Dlugosé 53
Wymiary [mm] Szerokos¢ 40,5
WySOkOéé 18 E:\gi/;(t)(l;(;s;é zalezna jest od zastosowanego
Waga [kg] ~ 0,036
Wymiary z tabeli zaznaczono na rysunku ponize;j:
Szerokos¢
Wysokos¢
NPT R« "
n L < ’ >
A |
AA[D
2
a
'
i g ]
vV 2 T |
2x03,2 3
o
Widok z gory Widok z boku
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4. Budowa (opis ztagcz) modutu Kanthall

Piny ztgcza P1
) PIN Funkcja
% +12V Wejscie zasilania modutu Kanthall +12VDC.
é GND Masa zasilania modutu.
- Wyjscie modutu. Podtaczamy do jednego z koncow

KANT drutu oporowego. Drugi koniec do dodatniego
wyj$cia zasilacza drutu.

PGND Masa zasilania drutu.

IN Wejscie modutu. Podlaczamy sygnat sterujacy z
programu wykonawczego (PWM)

IN PGNDKANT

- - .

5. Eksploatacja modutu Kanthall

Podlaczenie modulu

INUAONI N]
[T —r—y—y——s

Plyta gléwna SSK-MB2

Drut
oporowy

Modut zasilajacy drut

Modul Kanthall mozemy podlaczy¢ do obu, produkowanych przez nasza firme, ptyt gléwnych tj.
SSK-MBI1 1 SSK-MB2. W przypadku drugiej z nich, w celu podlaczenia przetwornika
wykorzystujemy zlacze J15 ( SP/KH ,,OUT”- faczymy z wejsciem ,,IN” modutu, podobnie czynimy
z masami ,,GND” obu ptytek). Do zasilenia Kanthall'a mozemy uzyé zlacza J14 (+12V)
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znajdujacego si¢ na SSK-MB2. W przypadku plyty glownej SSK-MBI1 wykorzystujemy
wyjscie/wejscie AUX. Pin 1 to wyscie sygnatu sterujacego SP/KH (14 pin gniazda LPT). Wyjscie
»KANT” modutu laczymy z jednym z koncéw drutu oporowego. Drugi koniec podlaczamy do
plusa zasilania drutu. Wejscie PGND to masa zasilania drutu i modutu.

Konfiguracja Programu Mach 3 do wspolpracy z modulem Kanthall

Aby skonfigurowa¢ program Mach 3 do wspotpracy z modutem sterowania temperaturg
drutu oporowego kierujemy si¢ nastgpujaca logika. W programie Mach3 w menu Konfiguracja
(Config) wybieramy opcje¢ Porty Piny ( Ports and Pins). W zaktadce Ustawienia wrzeciona (Spindle
Setup) ustawiamy w jaki sposob program ma sterowaé¢ modulem. W naszym przypadku bedzie to
PWM.

Engine Configuration... Ports & Pins

Fort Setup and Asxiz Selection ] Ml:ut-:url:lutputs] Input Signals DutputSignaIs] Encoder/MPG's  Spindie Setup Milll:lptil:uns]

Felay Contral Special Functions
[ Dizable Spindle Relays v Use Spindle Motor Dutput Y [~ Usze Spindle Feedback in Syne Made:
Clockwize [M3]  Output & I‘I_ W PfM Control [ Clozed Loop Spindle Contral

Step/Dir Motor
COW (M4)  Outputs [ P Plos | I b3
Output Signal &'z 1-6 [ Spindle Speed & i
PL =18 Fa/ME aze Freq. |15 pInElE apesd Averaang

Flood Mist Contral
Miri Fiabd 0o =
W Disable Flood/Mist relaps jq, iniru o

Mizt M7 Output # |4_ 1] General Parameters Special Optionz, Usually OFf
Flood M8 Output # |3_ N L Delay Spin LIP 1 Seconds [~ Hotwire Heat for Jog
Output Signal #'z 1-6 LW Delay Spin UP 1 Seconds [ Laser Mode. freq

todBus Spindle - Use Step/Dir as well— | 0 Delay Spind DOWN- 1 Secands [ TarchValks Comtral
[ Enabled FReg |64  B4.127 COW Delay Spin DOWN |y Seconds || | TaorchAuto OF

Max ADC Count |16320 [ Immediate Relay off before delay

k. | Al | Zastozu

Kolejnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zaktadce Wyjscia Silnikow (Motor Outputs).
Wiaczamy opcje wrzeciona, wpisujemy numer portu i pinu, z ktérego bedziemy sterowac¢ naszym
modutem. W naszym przypadku bedzie to pin numer 14 (zgodnie z nadrukiem znajdujacym si¢ na
ptytce SSK-MB2). Opcja Step LowActive umozliwia nam odwrodcenie logiki dziatania modutu
Kanthal.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Axis 5 election

Motar Dutputs InputSignaIs] DutputSignaIs] Encndera’MPG's] Spindle Setup MiIIDptiDns]

Signal Enabled Step Pinst Dit Pindt Dit Lowckive | Skep Low Ac.., Step Paork Dt Paort
A Axis of 2 3 ' ' 1 1
¥ Axis I‘ 4 5 ' ' 1 1
£ hxis I‘ & 7 ' ' 1 1
& Axis ' g E ' ' 1 1
B Axis ' a 0 ' ' 0 a
Z Axis ' 1] [ ' ' o] 1]
< Spindle of 14 a & of 1 0
S

>

oK | Aruli |

£aztozu)

Program umozliwia zdefiniowanie tzw. “przelozen”. Aby, tego dokona¢ wybieramy menu
Konfiguracja (Config), a nastgpnie Tryby Wrzeciona (Spindle Pulleys).

%]

Pulley Selection
Current Pulley Min Speed Max Speed Ratio
| Pulley Number 4 | | 0 | 100 | 1

| Reversed

Proponujemy w polu maksymalna predkos¢ wpisa¢ 100, a minimalna 0. Mozna to wtedy
potraktowaé jako zasilanie wyrazone w procentach, tzn. dla 100 bedzie oznaczato to, ze drut jest
zasilany na state (przez co osiggnie maksymalng temperaturg), natomiast dla O drut bedzie zimny
(brak zasilania). Opcja Step LowActive w menu Wyjscia Silnikdw. Zmiana tej opcji umozliwia
odwroécenie logiki pracy modutu, tzn. dla 100 drut bedzie zimny, natomiast dla O drut bedzie
zasilany na state.
Do korekeji temperatury uzywamy przyciskow znajdujacych si¢ w prawym dolnym rogu gtéwnego
okna programu. Sterowanie wyglada nastepujaco:
na poczatku nalezy wpisa¢ warto§¢ parametru (dla przyktadu bedzie to 100). Parametr ten
okresla nam, jak bardzo ma si¢ nagrza¢ drut, przy czym maksymalny poziom goraca zostat

okreslony w oknie przetozen,

wlaczenie grzania drutu, klikamy przycisk Spindle (lub F5), Parametr S-ov okre§la nam

aktualny poziom goraca drutu,
klikajac przyciski

29 9

oraz ”+” mozemy regulowac stopien nagrzania drutu.
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| Spindle Speed
| Spindle CWF5 | S?EO%

QB ()

RPM 0
S-ov 100

Spindle Speed
100
6. Porady

W przypadku kiedy modut Kanthall nie pracuje poprawnie, pierwszym krokiem powinno
by¢ sprawdzenie czy problem jest natury elektrycznej czy mechanicznej (brak polaczen). Wazne
jest, aby dokumentowa¢ kazdy krok przy rozwigzywaniu problemu. By¢ moze begdzie konieczno$¢
skorzystania z tej dokumentacji w pdzniejszym okresie, a szczegdty w niej zawarte w wielkim
stopniu pomoga pracownikom naszego Wsparcia Technicznego rozwigza¢ zaistniaty problem.
Wiele bledow w systemie sterowania ruchem moze by¢ zwigzanych zaktoceniami elektrycznymi,
btgdami oprogramowania urzadzenia sterujacego lub bledami w podtaczeniu przewodow.

7. Instrukcja montazowa

Wykaz elementow:

Rezystory: Potprzewodniki: ZYacza:

R1 - 4k7 Q, T1—-BC 547, J1...J3 - ztacza ARK.
R2 - 10 kQ, T2 — IRFP 260N,

R3 - 100 kQ,

o8 6k

e| le] |4

O (

000 |a R

INPGNDKANT GND+12V

Wskazowki dotyczgce montazu:

Montaz proponujemy rozpocza¢ od wlutowania najmniejszych elementow, czyli zwor
(oznaczonych liniami prostymi), nastepnie przechodzimy do coraz wigkszych rezystory, diody,
tranzystory itd.
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Schemat ideowy modulu Kanthall
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8. Wymagania

Personel zajmujacy si¢ instalacjg musi posiada¢ elementarng wiedze w zakresie obchodzenia
si¢ z urzadzeniami elektrycznymi. Urzadzenie powinno by¢ zamontowane w pomieszczeniach
zamknietych zgodnie z I klasg srodowiskowa, o normalnej wilgotnosci powietrza (RH=90% maks.
bez kondensacji) i temperaturze z zakresu 0°C do +50°C.
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ZYCZYMY UDANEJ PRACY Z URZADZENIEM :)

Wiecej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl

Pomoc techniczna:
elektronika@cnc.info.pl
cnc(@cenc.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 1
elektronicznym zabronione jest umieszczanie tacznie z innymi odpadami zuzytego sprzg¢tu
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 sprzedawcow hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz gminne
jednostki organizacyjne prowadzace dzialalno§¢ w zakresie odbierania odpadéw. Prawidlowa
realizacja tych obowigzkow ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzgcie
znajdujg si¢ sktadniki niebezpieczne, ktore maja negatywny wplyw na srodowisko 1 zdrowie ludzi.

H (€
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Akcesoria CNC

Lozyska liniowe, prowadnice liniowe
Sruby trapezowe,/ Sruby kulowe
Listwy zebate i kota modutowe
Pasy quate, kola zebate

Uszczelnlenla technlczne
Naped taficuchowy - tafncuchy, k
Pasy i kota klinowe

Kota stozkowe

Sprzegta

Wlelowy/pusty/ wielokliny
Sllmacznlce i sllmakl

Stoly I|n|owe,,/ moduly Inmowe
Prowadniki przewodéw
Przektadnie planetarne

Zasﬂame, transformatory/

Enkodery, liniaty, systemy pomiaru drogi

Oprogramowanie CNC - CAD - CAM
Sterowniki maszyn CNC

Uktady chtodzenia

Chemia techniczna - smary, kleje, chtodziwo
Narzedzia skrawajace, oprawy narzedziowe
Elektrowrzeciona




