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1. Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj niniejsza
instrukcj¢ obstugi.

UWAGAI!!! NALEZY PAMIETAC, ZE PODCZAS PRACY NA
URZADZENIU WYSTEPUJE NAPIECIE KTORE MOZE ZAGRAZAC
DLAZYCIA. PRZED ROZPOCZECIEM JAKICHKOLWIEK PRAC PRZY
URZADZENIU NALEZY ODtACZYC JE OD ZASILANIAI!

Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczng odlegtos¢ od ruchomych
czesci obrabiarki, kiedy napiecie zasilania doprowadzone jest do
silnikow. Wszystkie ruchome czesci sg potencjalnie niebezpieczne.

Urzadzenie nie powinno by¢ uzywane tam, gdzie istnieje zagrozenie
obrazen, Smierci lub wysokich strat finansowych.

Firma Akcesoria CNC nie ponosi odpowiedzialnosci za
jakiekolwiek obrazenia i/lub straty finansowe spowodowane btednym
dziataniem urzadzenia lub btedamiw niniejszej instrukciji.

Eksploatowanie modutu Kanthall niezgodnie z wytycznymi
podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowac jego uszkodzenie
oraz utrate gwaranciji.

2.Zastosowanie

Modut Kanthall przeznaczony jest do regulacji stopnia nagrzania drutu
oporowego Ww réznego rodzaju ploterach termicznych. Przystosowany
jest do wspodtpracy z ptyta gtowng SSK-MBO02. Sterowanie odbywa sie
przy wykorzystaniu sygnatu PWM ( modulacja szerokosci impulsu),
dlatego tez modut bedzie poprawnie wspotpracowat z programami,
sterownikami z wyjsciem PWM.

3. Dane techniczne
Napiecie zasilania: 12VDC
Maksymalne napiecie zasilania drutu: 100V

Maksymalny prad zasilania drutu: 5A

Wymiary: Dtugosé:52mm  Szerokosc: 40mm
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4. Opis wyprowadzen i schemat podtaczenia
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5. Konfiguracja programu Mach3

Aby m6c sterowa¢ modutem z programu Mach3 najpierw nalezy
podfgczy¢ go do ptyty gtdwnej SSK-MB2. Robimy to tgczac wejscie IN
modutu z wyjsciem SP/KH (ztacze J15) ptyty gtdwnej. W celu zasilenia
modutu mozna wykorzysta¢c dodatkowe wyjscie zasilania 12V
dostepne na ptycie gtownej (ztagcze J14). Nastepnie w
programie Mach3 w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcje Porty
i Piny ( Ports and Pins). W zaktadce Ustawienia Wrzeciona (Spindle
Setup) ustawiamy w jaki sposéb program ma sterowa¢ modutem, my
wybieramy regulacje PWM:
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Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Aws Selection | Motor Outputs | Input Signals | Dutput Signals | Encoder/MPG's  Spindie Setup | Mill Options |
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Kolejnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zaktadce Wyjscia
Silnikow (Motor Outputs). Wtgczamy opcje wrzeciona, oraz wpisujemy
numer portu i pinu, z ktérego bedziemy sterowa¢ naszym modutem. U
nas bedzie to pin numer 14 (zgodnie z nadrukiem znajdujgcym sie na
ptytce SSK-MB2). Opcja Step LowActive umozliwia nam odwrocenie
logiki dziatania modutu Kanthal. Zostanie to oméwione pdzniej.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection  Motor Dutputs | Input Signals | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mil Optians |

Signal Enabled Step Ping Dir P Dir LowActive | Step Low Ac... | Step Port lw Port
X Axis o 3 x o 1 1
¥ Axis « 4 5 4 o« 1 1
Z dxis ¥ 0 i} L 4 L 0 o
A foas L 4 1} a 4 4 o a
B Axis L 4 1} a & L4 1] o
C Axis &® 0 o ® L o o
Spindle L4 14 0 4 o 1 0

o | ] |

Program umozliwia zdefiniowanie tzw. "przetozen”. Aby, tego
dokonac¢ wybieramy menu Konfiguracja(Config), a nastepnie Tryby
wrzeciona (Spindle Pulleys).
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Pulley Selection

Current Pulley

Min Speed

X Proponujemy w polu
maksymalna predkosc¢

Max Speed  Ratio Wpisaé 100, a minimalna

| Pulley Mumber 4

[ Rewversed

| o

| 100]

1 0. Mozna to potraktowac
jako zasilanie wyrazone w
procentach, tzn. dla 100
bedzie oznaczato to, ze

drut jest zasilany na state

(przez co osiggnie maksymalng temperature), natomiast dla 0 drut
bedzie zimny(brak zasilania).
Wczesniej zostata wspomniana opcja Step LowActive. Zmiana tej
opcjiumozliwia odwrdcenie pracy modutu, tzn. dla 100 drut bedzie zimny,
natomiast dla O drut bedzie zasilany na state.
Do sterowania temperaturg uzywamy przyciskow znajdujgcych

| spindie cowrs |

O &

RPM 0

S-ov 100

Spindle Speed
100

SRO %

100
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sie w prawym dolnym rogu gtéwnego
okna programu.Sterowanie wyglada
nastepujgco: Na poczatku nalezy
wpisa¢ wartos¢ parametru Spindle
Speed, dla przyktadu bedzie to 100.
Parametr ten okresla nam, jak bardzo
ma sie nagrza¢ drut, przy czym
maksymalny poziom gorgca zostat
okreslony w oknie przetozen.
Wigczenie grzania drutu rozpoczyna
sie po kliknieciu przycisku
Wrzeciono(Spindle) (klawisz F5).
Parametr S-ov okresla nam aktualny
poziom gorgca drutu. Klikajgc przyciski
”-” oraz "+” mozemy regulowac stopien
nagrzania drutu.



INSTRUKCJA MONTAZOWA KANTHALL:

Schemat uktadu:
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Rozmieszczenie elementéw na plytce:
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Wykaz elementow:

R1-4k7 ohm

R2- 10k ohm

R3- 100k ohm

T1- BC 547

T2- IRFP260

J1,J2,J3 - zkacza Srubowe ARK2

Zyczymy udanej pracy z maszyng :).

Wiecej informaciji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl
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sterowniki maszyn CNC

silniki krokowe

sterowniki silnikow krokowych

zasilacze silnikdw krokowych

tozyska liniowe i inne

prowadnice szynowe

listwy zebate i kota zebate

pasy zebate oraz kota do paséw zebatych

sruby i nakretki trapezowe i kulowe

sprzegta

falowniki

elementy elektroniczne

serwomotory i sterowniki serwo

przeguby, walki, wielokliny

tancuchy rolkowe i tulejkowe, wysokojakosciowe

IWIS, w wykonaniu specjalnym oraz akcesoria

prowadnice tancucha, napinacze oraz kota

watki zebate

» pasy zebate do przenosnikow pokryte NFT, NFB,
Linatex, Tenatex, PU, Porol, HC, Neopren, i innymi

» pasy klinowe w roznym wykonaniu oraz kota do
pasow klinowych

» pasy i kota Micro -V

» tuleje mocujgce samo centrujgce i zwykte, Taper lock

» elektrowrzeciona

VvV VvV vV vV VvV VvV vV VvV vV vV VvV vV v v v

v v

Elementy budowy maszyn i urzadzen przemystowych

Elementy do budowy:
frezarek, tokarek, wypalarek plazmowych
i innych obrabiarek numerycznych
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