* ELEMENTY KONSTRUKCJI MASZYN, PRZENIESIENIA NAPEDU | PRZESUWU LINIOWEGO -
www + LOZYSKA » WALKI HARTOWANE * SPRZEGLA *+ PRZEGUBY * PASY TRANSPORTOWE »
AKCESORIA . CNC « PRZEKLADNIE ZEBATE, PASOWE, LANCUCHOWE, PLANETARNE ORAZ LINIOWE »

info.pl » STEROWNIKI OBRABIAREK CNC - PRODUCENT *SILNIKI KROKOWE | SERWO »

WWW.AKCESORIA.CNC.INFO.PL  Akcesoria CNC 16-300 Augustow ul. Chreptowicza 4 tel: 0 602 726 995 tel/fax: 087 644 36 76 biuro@cnc.info.pl

Ponizej zostal przedstawiony sposob konfiguracji programu Mach3 przy wspolpracy z
ptytami gtéwnymi SSK-MBloraz SSK-MB2:

Plyty gtowne dostgpne w naszej ofercie umozliwiaja:

Sterowanie do 4-ech osi wraz z krancowkami bazujacymi i krancéwkami awaryjnego
zatrzymania. Obstuge przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP oraz mozliwo$¢
wysterowania 2 przekaznikow(umieszczonych na ptytach). Dodatkowo ptyty umozliwiaja
podtaczenie: modutu Kanthal do sterowania temperatura drutu, oraz modutu Spindle Control,
ktory za posrednictwem falownika umozliwia sterowanie predkos$cia wrzeciona.

Do poditaczania maszyny mozna wykorzysta¢ zwykty port drukarkowy LPT. Wszystkie
urzadzenia (sterowniki, krancowki, wrzeciono) podiacza si¢ niezaleznie do odpowiednich
pinow portu. Port réwnolegly ma 25 pindéw. Piny 1-9, 14, 16, 17 moga by¢ wykorzystane jako
wyjscia, 10-13, 15 jako wejscia. Piny 18-25 to masa. Program wspodipracuje z dowolna
kombinacja polaczen tzn. wybor konkretnych pindw wyjsciowych badz wejsciowych jest
dowolny.

Konfiguracje programu nalezy rozpocza¢ od przypisania zadan do odpowiednich
pinéw portu, do ktérego bedziemy mieli podpigty sterownik naszej maszyny.

W menu Ustawienia (Config) wybieramy zaktadkg¢ Porty i Piny (Ports and Pins), w
pierwszym oknie Ustawienia Portéw i Wybér Osi (Port Setup And Axis Selection)
ustawiamy ( nalezy pamigta¢, aby po kazdej zmianie w kazdej z zaktadek klikna¢ przycisk
zastosuj):

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection ]MotorDutputs] Input Signals | Output Signals Encnden"MF’G's] Spindle Setup | Mil Dptions]

Port #1 Paort #2 MaxMC Mode
[+ Port Enabled OR
[ Port Enabled I Max CL Mode enabled
0:378 Part Address D278 Part Address [~ Max NC-10Wave Drive
Entry in Hex 0-9 A-F anly Entry in Hes 0-3 AF only Program restart necessary

™ PFins 249 as inputs

Restart if changed
™ Sherline 1/2 Pulse mode.

Kemnel Speed [ ModBus InputOutput Support
(" 25000Hz ¢ 35000Hz  45000Hz ¢ BO00Ohe I ModBuz Plugln Supported.
" B5000Rz ¢ 75000k ¢ 100khz [ TCP Modbus suppart

I™ Ewent Driven Serial Contraol

Mate: Saftware must be restarted and motars retuned if [ Servo Seral Link Fesdback

kermel speed iz changed.

aK | Anuluj | Zaztozu
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W tej zaktadce konfigurujemy program do wspolpracy ze sterownikami. Mozemy tu
ustawi¢ migdzy innymi, ktory port komputera bedzie wykorzystany do sterowania maszyna,
predkos¢ pracy programu, oraz liczbe aktywnych osi maszyny.

Okienka Port #1 1 Port#2 stuza do wskazania konfiguracji portow w komputerze. Mozemy tu
zaznaczyC€, ktérych z portdow 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 wielko$¢. Mozna to sprawdzi¢ w Menedzerze urzadzen systemu
Windows wybierajac tam port 1 sprawdzajac pierwszy adres w zaktadce "zasoby".
(Start/Panel sterowania/System/Sprzet/Menedzer urzadzen/Porty (COM 1 LPT)/Port
drukarki/Wtasciwosci/Zasoby/Typ zasobu = zakres we/wy. Liczba okreslajaca dolny zakres
we/wy bedzie adresem naszego portu.

Ustalenie predkosci pracy programu zalezy od predkosci procesora naszego komputera. Jesli
komputer ma procesor 1GHz lub szybszy zalecamy ustawienie 45000Hz. Konfiguracj¢ nalezy
zatwierdzi¢ przyciskiem "Zastosuj".
UWAGA!!! — Po ustawieniu parametrow w danej zakladce, chcac przejsé¢ do kolejnej
nalezy zapisa¢ ustawienia, klikajac przycisk “Zastosuj”, w przeciwnym wypadku
wprowadzona konfiguracja nie zostanie zapamigtana.

Nastegpnie przechodzimy do zaktadki Wyj$cia Silnikow (Motor Outputs). Ustawienia
w tej zaktadce pozwalaja na okreslenie ile osi ma wysterowaé program, oraz do ktoérych
pinow zostaty podiaczone sterowniki silnikow (krokowych badz serwosilnikéw). Na ptytach
gléwnych umieszczona jest lista pinow, mowiaca nam, ktory pin, za co odpowiada. Kierujac
si¢ ta lista wprowadzamy ustawienia. Ponizej przedstawione zostaly ustawienia dla
sterowania dwiema osiami X oraz Y:

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and &uis Selection  Motor Outputs ] InputSignaIs] DutputSignaIs] Encoder#MF’G's] Spindle Setup] MiIIDptiDns]

Signal Enabled Step Pin# Dit Ping Dir Lowdctive | Step Low Ac... | Skep Port Dir Port |
X Axis t‘/‘? z 3 ' ' 1 1
Y Bxis o 4 1 L 4 L 1 1
Z Axis ' u] 0] ' ' u] 0]
& Axis L 1] a L 4 L 1] a
B Axis ' u] 0] ' ' u] 0]
C Axis L 1] a 4 L 1] a
Spindle ¥ 0 1] L 4 ¥ 0 1]

ak. | Anuluj | Zaztozu

Znaczenie opcji:

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

Step Pin# - numer pinu, na ktéorym beda podawane impulsy kroku dla danej osi
Dir Pin# - numer pinu, na ktorym begdzie okreslany kierunek ruchu dla danej osi
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Dir Low Active - okresla czy linia sterujaca kierunkiem ma by¢ domy$lnie w stanie wysokim
czy niskim -zmiana zaznaczenia pozwala odwroci¢ kierunek ruchu osi

Step Low Active - okresla czy linia sterujaca krokiem ma by¢ domyslnie w stanie wysokim
czy niskim, z reguty sterowniki dziataja prawidtowo niezaleznie od ustawienia tego parametru
Dostepne osie to X, Y, Z, A, B, C oraz wrzeciono.

Przypominamy, Zze zmiany nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem "Zastosu;j".

Kolejnym krokiem bedzie konfiguracja wustawien w zakladce Sygnaly
Wejsciowe(Input Signals). Ustawienia dotycza m. innymi krancowek bazujacych,
bezpieczenstwa oraz przycisku E-STOP.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and duis Selection ] Mator Outputs — nput Signals l Output Signals ] Encoder/MPG's ] Spindle Setup ] Mill Options ]

Signal Enabled Port # | Pin Murnber | Ackive Low | Emulated | Hotkey | -
i i

1]
11

-+
x -
* Home

¥+

\l’ -

¥ Home
Z++

Z -

£ Home
A4+
a--
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K B¢ 8 8¢ of 8 8¢ 8] 8¢ 8 ¢
K 8¢ 5 8¢ 0 % 8¢ Ay B N ¢

o0 0 o0 o oo o oo

Ping 10-13 and 15 are inputz. Only thege 5 pin numbers may be used on thig screen

Automated Setup of Inputs |

ak | Apiuluj | Zastosu] |

Opcja Active Low stuzy do wyboru rodzaju krancowki, ktéra zostata podtaczona do ptyty
gléwnej 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 wylacznik awaryjny zostal uzyty.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection ] Motor Outputs  Input Signals lDutpulSignaIsl Encnder;"MF’G'sl Spindle Setup] MiIIDptinns]

Signal Enabled | Port # IPin Mumber Active Low | Emulated | Hotkey | ~
Input #3 u] u} u]

Input #4
Probe

Index

Limit Crerd
EStop

THZ Cn
THEC Up

THC Dawin
OEM Trig #1
PR Trin 27

o o o o

X B¢ 8¢ 5 5 A, 5 5 8 5 %

Stelstatel=latelals
=

K % 8¢ % % 8 8 8 B K K

X 8¢ 8¢ 5 5 8 8 8 8 5 K

Stelslatelalatelals

oo o o O

Piriz 10-13 and 15 are inputs. Only theze 5 pin numbers may be uzed on this zcreen

Automnated Setup of Inputs ‘

oK. | A |

Zastozu |

Kolejnym krokiem begdzie zmiana ustawien w zaktadce Sygnaly wyjsciowe (Output

Signals), w ktorej to mamy mozliwos¢ ustawienia wyjscia Wiqcz (Enable),

oraz wyjs¢

ogolnego przeznaczenia (Output#n). Wyjscie Enable postuzy nam do zataczania sterownikow
osi. Wyjscia Output#l oraz #2 postuza nam do wysterowania przekaznikow PK1 oraz PK2
umieszczonych na ptycie glowniej. Program Mach 3 umozliwia zdefiniowanie wigcej wyjs¢
ogblnego przeznaczenia, do ktorych to mozemy podtaczy¢ np. kolejne przekazniki. Wymaga

to jednak uzycia dodatkowych pindéw na ptycie gtéwne;.

Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Axiz Selection I MotorDutputs] Input Signals  Olutput Signals lEncoder.-"MF'G's] Spindle Setupl Milll:lptionsl

Signal Enabled Park # | Fin Murnber | Active Low |

Digit Trig
Enahl=1
Enablez
Enable3
Enabl=4
Enahl=S
Enabl=s
Oubpuk #1
Oukput #2
Oukput #3
Oukput #4

uu&&uu[uu&u
8¢ B¢ B¢ 8¢ 8¢ 8 8 8¢ 8¢ 8¢

O O = = O O O O O = O

Firne 2-9.1. 14,16, and 17 are output pinz. Mo other pin numbers should be uezed,

oK | A |

Zastozu)
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Ostatnig zaktadka, ktora nam pozostata do skonfigurowania jest zaktadka Ustawienia
Wrzeciona (Spindle Setup). Mozemy tutaj dokona¢ ustawien dotyczacych wrzeciona,
chtodziwa i mgty.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Awxiz Selection ] MntorDutputs] Input Signals DutputSignals] Encoder/MPG's  Spindle Setup | Mill Options

Relay Control tdotor Control Special Functions

[~ Dizable Spindle Relays [ Use Spindle Motor Output| | [~ Use Spindle Fesdback in Sync Mode:

Clackwize (M3 Output 3# ’1_ :: | Clozed Loop Spindle Contral

W (M4) Ouput# |2 Plozs I 1 D o3
Output Signal #'s 1-6 PuMBase Freq ,?7 ¥ Spindle Speed Averaging

Flood Mist Control
Mirimurn Pwitd |0 %
W Disable Flood/Mist relays peja inirnLrn [

Mist M7 Output # |4_ a General Parameters Special Optionz, Usually O
Flood M3 Output # |3_ ] B Dy U ! Seconds [~ Huofwire Heat for Jog
Output Signal #'z 1-6 CCW Delay Spin UR 1 Seconds I Laser Mode. freq

ModBius Spindle - Lse Step/Dir as well— | O Delay Spind DOWN 14 Seconds [ Torch Yol Control
[~ Enabled Reg |64  64-127| CCW Delay Spin DOWN 4 Seconds

Max ADC Count |16380 ™ Immediate Relay off befare delay

ok | Anuluj | Zastozu] |

Grupa Przekaznik (Relay Control) pozwala sterowaé¢ wi./wyl. wrzeciona, oraz jego
kierunkiem pracy przy uzyciu przekaznikow dostgpnych na ptycie. Zaznaczenie Wylqcz
obstuge przekaznika wrzec.(Diable Spindle Relaks) spowoduje, ze obstuga bedzie
NIEAKTYWNA. W zakladce Sygnaly wyjsciowe przypisali§my juz odpowiednie numery
pindbw do odpowiednich wyjs¢. Teraz nalezy poda¢ numery wyjs¢, ktéore za pomoca
przekaznikow beda sterowaé wrzecionem. Przekazniki te zataczane sa komendami M3 oraz
M4 w naszym G-kodzie.

Grupa Kontrola chlodziwa i mgty (Flood Mist Control) pozwala nam podobnie jak to
miato miejsce wyzej, na zdefiniowanie wyj$¢ sterujacymi odpowiednimi przekaznikami.

Po konfiguracji pindéw proponujemy przetestowanie urzadzen wejsciowych — w tym
celu na ekranie glownym wciskamy klawisz ,,.Diagnostyka Alt-7”, co powoduje pojawienie
si¢ listy urzadzen przytaczonych do komputera. Przy r¢gcznym zataczaniu krancéwek powinny
si¢ zapala¢ zotte lampki przy odpowiednich etykietkach. Jesli tak si¢ nie dzieje nalezy
sprawdzi¢ konfiguracje pinow wejsciowych oraz poprawnos$¢ potaczen elektrycznych.
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Program Run At | MDIAKZ | ToolPath Al | Ofisets Als | Settings At (|/ Diagnostics A7 | ) Mil->G16 G1 G17 G40 G21 GID 594 G54 G40 GI9 G64 GUT
Tercial Current Position Machine Coord Worl G92 Offset Tool Offset Ebs ma:g’é’so
Rerx | [l XFos -1.4240 = +0.0000 - +1.4240 - +0.0000 - +0.0000 J),O 000
Rerv_| [ ¥ Pos +00000 = +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 +0.000
_ Reiz | [l ZPos +0.0000 = +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 Min
Refa | [l APos +0.0000 = +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 +0.0000
_rers |@BPos 400000 = +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 +0.0000
reic ([l CFos  +0.0000 = +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 +0.000
Edit BramTume.(ms)
~|  Spindle Toggl -
__Spindle Toggle_| Port 1 Pins current State s
Flood Taggle Loy owore cerang [ [ TSSISSSSEy P ] Pulse Frequency
Mist Toggle Tirne in Int +2.6 EEEEEEEEEEEE
et Blended Spd 0.0 Input Signals current State 74588
" . QI
= Rv:i e B L] 0o MEoge ko [ Elogze [ Eloghr
Mceog Meog- MEogz MEg
ha . e Rt Gueue Depth j . Input 1 . W1 ++Limit . I 1--Limit . MTHome
Cycle Start orst Gase +0.00002 B i 2 B vz oLt . M2-Limit | M2Horne
 FeedHald_| PWM Base +15 M rput2 = WM3++Limit - B vzLimit = W3Hame
Input 4 hd++Limit Id--Limit MdHome
_Rewind | .
:\:m Time Scale 1.000 . Digitize . WE++Limit . M&--Limit . MaHome
"P Reduced [l W noex M we++Limit [l we-Limic [l MBHome
single I LookAhead 2q M Limitov [ Torchon M Torchur Ml Torch Dn
cuswed  +3013.0000 B ETE
Regen | Jog Follow |[Hl Dlsgla[ Servo Freq. Generator Output Signals current State
ToolPath on/off |_[ | . Enahle 1 . Enable 2 . Enable 3 . Enable 4
M Erabes [ Enable§
W Output1 I Output2 [l Output 3 I Cutput4
G-Codes M-Codes M outputs [l ©utput & [l Digitize
History Clear pna system

Aby w pelni si¢ cieszy¢ z pracujace] maszyny nalezy jeszcze tylko przeprowadzi¢
dostrajanie silnikow. W tym celu w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcje
Dostrajanie silnikow (Motor Tubing). Pojawi si¢ nam nastgpujace okno:

Motor Tuning and Setup

Axis Selection
Welocity:
X - AXTIS MOTOR MOYVEMENT PROFILE
281,25 W Bxis

@ 253125
2 2 ¥ fuxis
= 195675
2 16875
-2 140525
= !
= 112.5
£ gaars
a
= 525
> 28125

1]

u] 0.05 0.1 015 0.2 0.25 03 0.35 04 045 05
Time in Seconds
|
Accel |
Yelocity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse ‘
Steps per In's o mm's per min, in's or mm'ssec)sec a's 1-5us 0-5s
2000 120 | 745,25 | 0.02500% |0 i Cancel | oK |
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Przyciski Os X, Y, Z (X, Y, Z Axis) pozwola wybra¢ o$, dla ktorej chcemy dokonaé
ustawien. Dostepne sa tylko osie, ktére zostaty naktywnione w Wyjscia Silnikow. Za pomoca
strzatek w gore 1 w dot mozemy sterowac silnikiem danej osi w obie strony.

Predkos$¢ silnika (Velocity) oraz jego przys$pieszenie (Accel) ustawiamy przy uzyciu
odpowiednich suwakéw, lub wpisujemy recznie w odpowiednie okienko. Na biezaco
prezentowana jest aktualna charakterystyka predkosci silnika(tzw. rampa).

Bardzo waznym parametrem jest ilosci krokéw na 1 jednostke miary(Steps per).
Jednostka sa 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). Przykladowo mamy silnik 200 krokow/obrot, sterownik SSK-BO1 z
podzialem  kroku ustawionym na 1/2, $ruba napgdowa trapezowa  10x2.
Podziat kroku umozliwi uzyskanie 400 krokéw na obrot silnika. Skok sruby wynosi 2mm na
obrot. W takiej konfiguracji ilos¢ krokdw potrzebna do przesunigcia osi o 1mm wynosi 200.
Warto$¢ ta nalezy wpisa¢ w polu Steps per. Wpisana btedna warto$¢ spowoduje, iz maszyna
nie bedzie trzymata zadanych wymiardéw przy pracy.

Po wpisaniu liczby krokow, dostrajanie silnikow proponujemy zacza¢ od niskich
predkosci 1 przyspieszen stopniowo zwigkszajac ich warto§¢. Obie wielkosci nalezy dobraé
tak, aby uzyska¢ wymagane posuwy przy stabilnej pracy maszyny (brak gubienia krokéw lub
zrywanie sig¢ silnika).

Wylaczniki krancowe dziataja rowniez w trybie dostrajania silnikow. Jesli silnik si¢
nie obraca, nalezy sprawdzi¢ czy wylacznik bezpieczenstwa nie jest aktywny (migajacy
klawisz ,,Reset” na ekranie gtownym, jesli miga trzeba go wcisnac). Jesli natomiast wylacznik
bezpieczenstwa nie jest aktywny, a silnik nadal si¢ nie obraca nalezy sprawdzi¢ konfiguracje
pindbw wyjsciowych oraz polaczenia i1 konfiguracje sterownika. Ustawienie kazdej z osi
nalezy przed zmiana osi lub zamknigciem okienka zatwierdzi¢ przyciskiem ,,Zapisz
ustawienia osi”.

»Impuls kroku pozwala na okre§lenie szerokosci impulsu dla pojedynczego kroku. Im
kréotszy tym wigksza predkos¢ ruchu da sig¢ osiagnaé, ale niektore sterowniki moga sobie nie
poradzi¢ z nizszymi warto$ciami.

Impuls kierunku to minimalny czas potrzebny na zmiang stanu wyjscia sterujacego
kierunkiem. Zalecamy pozostawienie tych obu wielko$ci bez zmian.

Jak juz zostalo wspomniane, ptyty gtdowne MB-1 oraz MB-2 umozliwiaja podlaczenie:
modutu Kanthal do sterowania temperatura drutu, oraz modutu Spindle Control, ktéry za
posrednictwem falownika umozliwia sterowanie predkoscia wrzeciona. Ponizej zostanie
przedstawiony sposob konfiguracji programu Mach3 w celu umozliwienia wspotpracy z
wyzej wymienionymi modutami.

KONFIURAJA PROGRAMU DO WSPOLPRACY Z SPINDLECONTROL

Modut Spindle Control, umozliwia za posrednictwem falownika sterowanie
predkoscia wrzeciona przez program Mach 3. Program umozliwia regulacje obrotow
wrzeciona poprzez sterowanie sygnalem kierunku i kroku, tymczasem w wigkszosci
przypadkéw regulacja obrotdw wrzeciona zajmuje si¢ falownik, ktéry 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
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on impulsy z programu Mach 3 proporcjonalnie na napigcie, dzigki czemu mozliwa jest
ptynna regulacja obrotow wprost z programu. Modut zostat przetestowany z falownikami
firmy LG, ktére znajduja si¢ w naszej ofercie. W celu poprawnej wspotpracy modutu z
falownikiem nalezy odpowiednio skonfigurowa¢ program Mach3.

Najpierw w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcj¢ Porty i Piny ( Ports and
pins). Nastepnie w zakladce Ustawienia Wrzeciona (Spindle Setup) okreslamy, w jaki
sposob sterowane jest wrzeciono. Ustawiamy:

Engine Configuration... Ports & Pins a

Relay Control

CCw (M 4)

™ Dizable Spindle Relays
Clockwise M3 Output# |2
Output # |'|_

Output Signal #'s 1-6 ,7 [~ Spindle Speed Averaging
Flaod Kist Contral Foiers g 1

[ Dizable Flood/Mizt relays Delay

Mizt M7 Output # |4_ a General Parameters Special Optionz, Usuallp OF
Flood h8 Output # |3_ 0 C/ Delay Spin UP 1 Seconds [ Hatwire Heat far Jag
Output Signal ' 1-6 e 1 Seconds || [ Laser Mode. fieq

ModBus Spindle - Use Step/Dir as well Ch/ Delay Spind DOWH |4 Seconds [ Taorch Yolts Control

[~ Enabled Reg |64  64-127 COW Delap Spin DOWN [y Seconds
Max ADC Count 16380 ™ Immediate Felay off before delap

Fort Setup and Axiz Selection I MDtorDutputs] InputSignaIs] DutputSignaIs] Encoder/MPG's  Spindle Setup lMiIIDptinns]

Special Functions
[™ Use Spindle Feedback in Sync Mode:
[ Closed Loop Spindle Contral

P lozs | N 0|03

[v Use Spindle Motar Dutp
[ Pwh Control
[+ Step/Dir Motor

Minimum Pk [0 %

QK | Anul | Zastozu |

Kolejnym krokiem begdzie zmiana ustawien w zakladce Wyjscia Silnikéw (Motor
Outputs). Wlaczamy opcje wrzeciona, oraz wpisujemy numer portu i pinu, z ktdrego
bedziemy sterowa¢ naszym modutem. Zgodnie z lista pindw umieszczonga na ptytach
gtoéwnych MB modut Spindle Control podtaczamy do wyjscia(pinu) numer 14.
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Engine Configuration... Ports & Pins kz
Port Setup and Axis Selection  Mobor Outputs ] InpLt Signals] Output Signals] Encnder;"MF’G'sl Spindlz Setup] Bdill Dptinnsl

Signal Enabled Step Ping Dir Pin# Dit Lowsdctive | Skep Low Ac... | Skep Port Dir Part

* Bxis of 2 3 ' 1 1

¥ xS tf 4 b1 ' tf 1 1

£ Bxis 4 0 0 x 4 0 0

& Axis ' 0 0 ' ' 0 0

B Axis ¥ 0 0 L4 ¥ 0 0

C Axis 4 0 0 4 4 0 0
{W 14 0 ¥ o 1\‘@)

oK | A | |

Wrzeciono czgsto napedzane jest przez silnik za posrednictwem przektadni. Predkosé¢
wrzeciona, w zalezno$ci od stopnia uzytej przekladni bedzie roznila si¢ od predkosci
obrotowej silnika napedzajacego. Sterowanie programu Mach 3 odnosi si¢ do predkosci pracy
silnika napedzajacego wrzeciono. Poniewaz wptywa on za posrednictwem naszego modutu na
prace falownika napedzajacego naped wrzeciona. Natomiast predkos¢ wrzeciona wynika z
predkosci silnika napgdzajacego oraz uzytej przektadni. Majac to na uwadze, klikamy teraz w
menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcje Dostrajanie silnikow (Motor Tubing).
Klikamy na opcje Wrzeciono(Spindle). Warto§¢ wpisana w okienku Predkosé(Velocity)
okresla nam maksymalna predkos¢ naszego silnika napedzajacego wrzeciono w obrotach na
minute. Dla przykladu przyjmijmy, ze maksymalna predko$¢ naszego wrzeciona wynosi
18.0000br/min. Zostata uzyta przektadnia 1:2, wigc predkos¢ silnika napgdzajacego wynosi
9.0000br/min. Warto$¢ Step per, okresla ile impulsow generuje program na jeden obroét
silnika. Aby obliczy¢ ta warto$¢, najpierw nalezy przeliczy¢ predkos¢ obrotowa wrzeciona na
warto§¢ wyrazong w [obr/s], czyli 9000[obr/min]/60=150[obr/s]. Kolejnym krokiem jest

obliczenie warto$¢ Step per. Nalezy tutaj skorzysta¢ z zaleznosci Step per = ll(i()[())()/Hz Dla
oor/ S
naszego przyktadu bedzie to: Stepper=112(())ol())h/(z, co daje nam warto$¢ 66.66[1/obr]
obr/s

impulséw na obrot silnika. Wyjasnienia wymaga skad wzigta si¢ wartos¢ 10.000Hz(Hz=1/s)
w powyzszym wzorze. Jak juz zostalo wspomniane modut Spindle Control jest
przetwornikiem F/U, ktéorego maksymalne napigcie wyjsciowe wynosi 10V. Stata
przetwarzania wynosi: 1000Hz/1V, a wigc 1000Hz*10=10000Hz.

Gdyby natomiast zostato uzyte jedno z elektrowrzecion dostgpnych z naszej oferty, np.
TMPE4 10/2 3.3kW firmy Elte, ktore ma 18.000obr/min, wéwczas w polu Predkos¢
wpisalibysmy 18000, a warto$¢ Step per wyniostaby 33.33. Warto zauwazy¢, ze powyzsze
zatozenia sa prawdziwe tylko wtedy, gdy falownik zostanie skonfigurowany tak, ze dla
napiecia OV odpowiada predkos¢ silnika Oobr/min, natomiast przy 10V silnik osiagnie
18.0000br/min.
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Nastepnie przy pomocy suwaka ustawiamy Przyspieszenie (Accel). Przypominamy, ze
kazde zmiany nalezy zatwierdzi¢ klikajac przycisk Zapisz ustawienia osi (Save Axis
Settings). Dla zatozen, wrzeciona z przektadnia ustawienia beda wygladaty mniej wigcej tak:

Motor Tuning and Setup X |

Axis Selection
Welocity

SPINDLE MOTOR MOVEMENT PROFILE

0252 ® Axis
o 182265
2 16201 & ¥ fisis
= 141764
217151 2 Z Buis
[0
- 10128
£ 8100.31 & Auis
=
= BOTS.51
=
= 40504
> o352

0 1
0 005 01 0415 02 025 03 035 04 045 05
Time in Seconds
accel l
1]
Welocity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse
Steps per In's or mm's per mine— in's or mm's)'sec/sec G's 1-5us n-5
B65.56 |9c|nn |4n?n.55?ne.5?[ |n.4151|:|9: 5 5 Cancel | oK, ‘

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. przelozen, ktore to umozliwiaja powiazanie
predkosci silnika z predkoscia wrzeciona. Aby, tego dokona¢ wybieramy menu
Konfiguracja(Config), a nast¢gpnie Tryby wrzeciona(Spindle Pulleys).

Pulley Selection
Current Pulley Min Speed Max Speed Fatio
| Pulley Number 4 = |3DDD | 18000 | 1
[ Reversed

Powinno nam si¢ otworzy¢ nowe okno. W polu Biezqce przetozenie(Current Pulley)
wybieramy jedna z dostgpnych pozycji, np. numer 4. Nastgpnie istnieje mozliwosé
zdefiniowania maksymalnej i minimalnej predko$ci wrzeciona.

Pole Max Speed(Maks. predkos$¢) okresla maksymalna predko$¢ wrzeciona, ktora to
odpowiada zdefiniowanej, maksymalnej predkosci silnika napedzajacego ustawionej w oknie
Dostrajanie Silnikéw. Dla obu naszych przykladéw, tj. przyktadu z przektadnia(predkos¢
silnika wynosi 9000obr/min, a uzyto przektadni 1:2), oraz elektrowrzeciona TMPE
180000br/min, pr¢dko$s¢ maksymalna ustawiamy na 18.000obr/min. Gdy w G-kodzie
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wpiszemy polecenie S18000, oznacza¢ to bgdzie dla programu, Zze wrzeciono ma pracowac z
maksymalna predkoscia. Sprowadza sig¢ to do tego, ze program ma generowa¢ maksymalng
liczbe pulsow na obrdt, u nas byto to odpowiednio 66.66, oraz 33.33 impulsy na obrot.
Wybranie mniejszych predkosci spowoduje odpowiednie obnizenie predkosci pracy silnika,
oraz wrzeciona. Natomiast, gdy w g-kodzie bedziemy chcieli pracowac z predkoscia wigksza
od zdefiniowanej, np. 20.0000br/min, wéwczas program zglosi btad i ustawi mozliwa
maksymalna predkos¢, czyli 18.0000br/min. Blad ten bedzie widoczny w okienku Status(na
dole strony). Tre$§¢ komunikatu bedzie nastgpujaca: “7To fast for Pulley. Using Max .

Pole Min Speed(Min. predkos¢) okresla predkos¢ po nizej, ktorej program nie pozwoli
zwolni¢ dla wrzeciona. Opcja minimalnej predkosci przydatna jest przy wrzecionach, ktore
chtodzone sa wiatrakiem umieszczone 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
minimalnej predkosci danego wrzeciona zalecanej przez producenta.

Po skonfigurowaniu programu Mach3, post¢pujac zgodnie z instrukcja podtaczamy
modul SpindleControl do posiadanej ptyty glowne;.

Ostatnim krokiem jest przetestowanie pracy modutu. Do sterowania wrzecionem stuza
przyciski umieszczone w prawym dolnym rogu gltéwnego okna programu.

Parametr S-ov(Przekr) okresla nam aktualna
= predkos¢ obrotow wrzeciona(np. zmieniona parametrem
SRD % S w G-kodzie), Spindle Speed (Pr¢dkos¢) okresla nam

I Spindis CHULESSS 100 maksymalng predkos¢ z jaka chcemy, aby pracowato
ﬁ wrzeciono. Nie moze ona by¢ wigksza od predkosci
,’ zdefiniowana w oknie przelozen. Przycisk Spindle

CWF5(WrzecionoF5) wlacza sterowanie wrzeciona.
RPM 0 Do przetestowania modutu Spindle Control “na sucho”
przydatny bedzie woltomierz, ktory nalezy podtaczy¢ do
S-ov 18000 wyjscia przetwornika. Kolejnos¢ sprawdzania pracy
moze by¢ nastgpujaca: wpisujemy maksymalna predkosé
wprzeciona, czyli 18.000obr/min, nast¢pnie wlaczamy
wrzeciono przyciskiem Wrzeciono F5. Jezeli w polu
parametru S-ov jest 0 wowczas na wyjsciu modutu
powinno by¢ 0V (Przy zdefiniowanej predkosci
minimalnej, nie uda nam si¢ ustawi¢ predkosci 0).
Nastgpnie przyciskamy przycisk Reset (ten pod przyciskiem Wrzeciono F5). To powinno
ustawi¢ aktualna predko$¢ wrzeciona (Parametr S-ov na zdjeciu) na 18000. Wowczas na
wyjsciu przetwornika powinno panowac napigcie okoto 10V. Jezeli napigcie to bedzie sig
nieznacznie r6zni¢ od 10V, prosze¢ doregulowac je za pomoca potencjometru, ktory znajduje
si¢ na ptytce modutu. Ustawiajac predkos¢ zadana (S-ov) na 9000, wowczas na wyjsciu
modutu powinno pojawi¢ si¢ S5V. Klikajac przyciski 7-”, oraz 7+” jesteSmy w stanie
regulowa¢ predko$¢ w catym zakresie, tj. od predkosci minimalnej do maksymalne;j,
zdefiniowanych w oknie przetozen. Oczywiscie mozna pomina¢ 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¢ okazalo, Ze jednak Zle co$ zostato skonfigurowane.

Nastgpnie po uprzednim skonfigurowaniu falownika, zgodnie z instrukcja danego
falownika podtaczamy do niego wyjscie naszego modutu SpindleControl. Jezeli wszystko

Spindle Speed
18000
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zostato poprawnie podiaczone i1 skonfigurowane, to przy regulacji predkos$ci wrzeciona w
programie powinna by¢ widzialna zmiana predkosci wrzeciona. Do zataczania/wylaczania
oraz zmiany kierunku obrotéw wrzeciona mozna wykorzysta¢ przekazniki znajdujace si¢ na
ptytach gtéwnych.

KONFIURAJA PROGRAMU DO WSPOLPRACY Z MODULEM KANTHAL

Nalezy pamigtaé, ze regulacja nie sprowadza si¢ do doktadnej regulacji temperatury, a
raczej do regulacji poziomow goraca drutu. Najpierw w menu Konfiguracja(Config)
wybieramy opcje Porty i Piny ( Ports and Pins). Nastgpnie w zakladce Ustawienia
Wrzeciona (Spindle Setup) ustawiamy w jaki sposob program ma sterowa¢ modutem, my
wybieramy regylacje PWM:

Engine Configuration... Ports & Pins

Fort Setup and Awxiz Selection ] MntorDutputs] Input Signals | Output Signals] Encoder/MPG's  Spindle Setup Milletions]

Relay Control Motar Control

[ Dizable Spindle Relays

Clockwise [M3)  Output # |2

CCw 4] Output # |1_
Output Signal #'s 1-6

Flood Mizt Contral

Special Functions
v Use Spindle Motor Outplt) | [~ Use Spindle Feedback in Sunc Made:
v Pt Cantrol [ Closed Loop Spindle Contral

[ Step/Dir Mot
ep/Dir Motor P loE | |1_D|F

[ Spindle Speed Averaging

PwtdBaze Freq. |15

drimmPw [ 3
™ Disable Flood/Mist relays ppa, iU o0

Mist M7 Output # ,4_ 0 General Parameters Special Optionz, Uzually OFf
Flood M3 Dutput # ’3_ 0 5 ARE SR 0 ClE ! Seconds [~ Hofwire Heat for Jog
Output Signal 'z 1-6 EEW Delay Spin LIF 1 Seconds ™ Laser Mode. freq

ModBus Spindle - Use Step/Dir as well — | ¥ Delay Spind DOWH -y Seconds [ TorchVolts Control
[ Enabled Reg |64  B4-127| COW Delay Spin DOWN g Seconds

Max ADC Count |16320 [ Immediate Relay off before delay

OF. | Al | Zastozu |

Kolejnym krokiem bgdzie zmiana ustawien w zakladce Wyjscia Silnikéw (Motor
Outputs). Wilaczamy opcje wrzeciona, oraz wpisujemy numer portu i pinu, z ktérego
bedziemy sterowa¢ naszym modulem. Opcja Step LowActive umozliwia nam odwrocenie
logiki dziatania modutu Kanthal. Zostanie to omdwione pdznie;.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection  Mobor Outputs ]Input Signals] Output Signals] Encnder;"MF’G'sl Spindlz Setup] Bdill Dptinnsl

Signal Enabled Step Ping Dir Pin# Dit Lowsdctive | Skep Low Ac... | Skep Port Dir Part
* Bxis 2 ' 1 1
¥ xS ‘ 4 ' ‘ 1 1
£ Bxis 4 0 x 4 0 0
& Axis ' 0 ' ' 0 0
B Axis ¥ 0 L4 ¥ 0 0
C Axis 4 0 4 4 0 0
{W 14 ¥ o 1 0 ﬂ>

Spindle CW F5

vﬁ.

RPM Q
S-ov ]””

Spindle Speed
- 100

SEO %
100

oK | A |

Podobnie jak to miato miejsce przy module
SpindleControl, do sterowania temperatura uzywamy
przyciskow znajdujacych si¢ w prawym dolnym rogu
gléwnego okna programu. Tutaj rdwniez mozemy
zdefiniowa¢ “’przetozenia”. Aby, tego dokonaé
wybieramy menu Konfiguracja(Config), a nastgpnie
Tryby wrzeciona(Spindle Pulleys). Proponujemy w
polu maksymalna predkos$¢ wpisa¢ 100, a minimalna
0. Mozna to potraktowaé jako zasilanie wyrazone w
procentach, tzn. dla 100 bedzie oznaczalo to, ze drut
jest zasilany na stale (przez co osiagnie maksymalna
temperaturg), natomiast dla 0 drut bedzie zimny(brak

| zasilania). Wczeéniej zostata wspomniana opcija Step

LowActive. Zmiana tej opcji umozliwia odwrdcenie
pracy modulu, tzn. dla 100 drut bedzie zimny,
natomiast dla O drut bedzie zasilany na stale.
Sterowanie wyglada nast¢pujaco: Na poczatku nalezy

wpisa¢ warto$¢ parametru Spindle Speed, dla naszego przyktadu bgdzie to 100. Parametr ten
okresla nam, jak bardzo ma nam si¢ nagrza¢ maksymalnie drut, przy czym maksymalny
poziom goraca zostat okreslony w oknie przetozen. Wlaczenie grzania drutu rozpoczyna si¢
po kliknigciu przycisku Wrzeciono(Spindle) (klawisz F5). Parametr S-ov okresla nam

aktualny poziom goraca drutu. Klikajac przyciski

nagrzania drutu.

29 9

oraz ”+” mozemy regulowac stopien
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