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1. Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj
niniejsza instrukcje obstugi.

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 SpindleConrol niezgodnie z wytycznymi
podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowac jego uszkodzenie
oraz utrate gwaranciji.

2. Opis przetwornika:

Przetwornik SpindleControl zostat zaprojektowany na potrzeby
programu Mach3, a doktadniej by mozliwa byta regulacja predkosci
obrotowej wrzeciona bezposrednio z programu. Mach3 umozliwia
regulacje obrotéw wrzeciona poprzez sterowanie sygnatami kroku i
kierunku, tymczasem w wiekszosci przypadkow regulacjg obrotéw
wrzeciona zajmuje sie falownik, ktory sterowany jest zazwyczaj
napieciem od 0 do 10V. Poprzez zmiane wartosci tego napiecia
zmieniajg sie obroty silnika. Przetwornik SpindleControl zamienia
impulsy kroku generowane przez program Mach3 proporcjonalnie na
napiecie, dzieki czemu mozliwa jest ptynna regulacja obrotéw wprost z
programu.

3. Dane techniczne:

Napigcie zasilania: 12V DC (stabilizowane)
Pobor pradu: max. S0mA

Zakres czestotliwosci wejsciowych : 0...10kHz
Stata przetwarzania : 100Hz/0,1V

Ksztalt przebiegu wejsciowego: prostokatny
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Wydajno$¢ pradowa wyjscia: 20mA
Nieliniowos$¢ : nie wigksza niz 0,1%

Wymiary: Dlugo$¢ - 50 mm  Szerokos¢ -40 mm

4. Opis wyprowadzen przetwornika SpindleControl:
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5.Sposoéb podiaczenia przetwornika:
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Ptyta gtéwna
SSK-MB2

Wejscie napieciowe
w falowniku

Modut SpindleControl mozemy podfgczy¢ do obu ptyt gtdwnych,
ti. SSK-MB oraz SSK-MB2. W przypadku ptyty SSK-MB2 w celu
podfaczenia modutu wykorzystujemy ztgcze J15 ( pin 14 -OUT- taczymy
zwejsciem IN modutu, podobnie czynimy z masami GND oby ptytek). Do
zasilenia modutu mozemy uzyc¢ ztgcza J14 (+12V) znajdujgcego sie na
ptycie gtdwne;.

W przypadku ptyty gtébwnej SSK-MB, przy podtaczeniu modutu
SpindleControl wykorzystujemy ztgcze AUX. Wejscie modutu
podtgczamy do ztgcza AUX w nastepujacy sposob:

-pin 4- GNDiaczymy z masg GND w przetworniku;
-pin 1-14 LPT zwejsciem IN w przetworniku.

Wyjscie przetwornika OUT wraz z masg GND podtgczamy do
odpowiedniego wejscia napieciowego w falowniku (przed podtgczeniem
nalezy przeczytac instrukcje falownika).
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6.Konfiguracja programu Mach3:

Aby mdéc sterowacC obrotami wrzeciona nalezy odpowiednio
skonfigurowa¢ program. Najpierw w menu Konfiguracja (Config)
wybieramy opcje Porty i Piny ( Ports and pins). Nastepnie w zaktadce
Ustawienia Wrzeciona (Spindle Setup) okreslamy, w jaki sposéb
sterowane jest wrzeciono. Ustawiamy:

Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Axis Selection ] MotmDutpuls] \npulSigna\s] DutputS\gnaIs] Encoder/MPGYs  Spindle Setup Mil\Dpt\ons}

Relay Contral

[ Disable Spindle Relays

Clockwize (M3]  Output # ,T

COW (M4] Qupat# [
Output Signal #51-6

Special Functions

™ Use Spindle Feedback in Sync Mode:
™ Closed Loop Spindle Contral

Folozs 11 D |03

[ Spindle Speed Averaging

v Use Spindle Mator Dutpu;
[ Pt Control
¥ Step/Dir Mator

Flond Mist Cantral

Output Signal #'s 1-6

[ Enabled

Max ADC Count |16380

[ Disable Flood Mist relays Delay
Mist M7 Oupui# |4 0
Flood 8 Output # ’T ]

ModBus Spindle - Use Step/Dir as well
Reg |64  B4.127 COW Delay SpnDOWN - [y Seconds

PwiBaze Freq. |15

Minimum Phatd !T 4

General Parameters
O/ Delay Spin UP 1 Seconds
CCW Delay SpinUP 1 Seconds

Cw Delay Spind DOWN -~ (4 S

I Immediate Relay off before delay

Special Dptions, Usually Off

[™ Hotwire Heat for Jog
[ Laser Mode. freg
[ Torch Valts Cantral

Zastosu) ‘

K O | o
olejJnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zakfadce Wyjscia
Silnikéw (Motor Outputs). Wigczamy opcje wrzeciona, oraz wpisujemy
numer portu i pinu, z ktérego bedziemy sterowa¢ naszym modutem.
Zgodnie z listg pindbw umieszczong na ptytach gtébwnych modut Spindle
Control podtaczamy do wyjscia(pinu) numer 14.

Port Setup and Axis Selection  Motor Outputs 1 Input Signals I Output Signals 1 Encoder/MPG's I Spindle Setup 1 Mill Options I
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Wrzeciono czesto napedzane jest przez silnik za posrednictwem
przektadni. Predkos¢ wrzeciona, w zaleznosci od stopnia uzytej
przektadni bedzie réznita sie od predkosci obrotowej silnika
napedzajgcego. Sterowanie programu Mach3 odnosi sie do predkosci
pracy silnika napedzajacego wrzeciono. Poniewaz wptywa on za
posrednictwem naszego modutu na prace falownika napedzajgcego
naped wrzeciona. Natomiast predkos¢ wrzeciona wynika z predkosci
silnika napedzajgcego oraz uzytej przektadni. Majgc to na uwadze,
klikamy teraz w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcje
Dostrajanie silnikow (Motor Tubing). Klikamy na opcje
Wrzeciono(Spindle). Warto$¢ wpisana w okienku Predko$c(Velocity)
okresla nam maksymalng predkos¢ naszego silnika napedzajgcego
wrzeciono wyrazong w obrotach na minute. Dla przyktadu przyjmijmy, ze
maksymalna predkos¢ naszego wrzeciona wynosi 18.0000br/min.
Zostata uzyta przektadnia 1:2, wiec predkos¢ silnika napedzajgcego
wynosi 9.0000br/min. Wartos¢ Step per, okre$la ile impulséw generuje
program na jeden obrét silnika. Aby obliczy¢ tg warto$¢, najpierw nalezy
przeliczy¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona na wartos¢ wyrazong w [obr/s],
czyli 9000[obr/min]/60=150[obr/s]. Kolejnym krokiem jest obliczenie
wartos¢ Step per. Nalezy tutaj skorzystac¢ z zaleznosci
Step per =10000Hz/Vobr/ s . Dla naszego przyktadu bedzie to: Step per
=10000Hz/1500br/s co daje nam warto$¢ 66.66[1/obr] impulséw na
obrét silnika. Wyjasnienia wymaga skad wzieta sie wartosé
10.000Hz(Hz=1/s) w powyzszym wzorze. Modut Spindle Control jest
przetwornikiem F/U, ktorego maksymalne napiecie wyjsciowe wynosi
10V. Stata przetwarzania wynosi: 1000Hz/1V, a wiec
1000HZz*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, wéwczas w polu Predkosc
wpisalibysmy 18000, a wartos¢ Step per wyniostaby 33.33. Warto
zauwazy¢, ze powyzsze zatozenia sg prawdziwe tylko wtedy, gdy
falownik zostanie skonfigurowany tak, ze dla napiecia OV odpowiada
predkos¢ silnika Oobr/min, natomiast przy 10V silnik osiggnie
18.0000br/min. 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 przektadnig ustawienia bedg wygladaty mnie;j
wiecej tak:
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Motor, Tuning and Setup ﬂ

Axis Selection
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Jak juz zostato wspomniane, sterowanie programu odnosi sie do
predkosci silnika napedzajacego wrzeciono. Nam natomiast zalezy na
regulacji predkosci wrzeciona. Program Mach3 umozliwia zdefiniowanie
tzw. przetozen, ktoére to umozliwiajg powigzanie predkosci silnika z
predkoscig wrzeciona. Aby, tego dokona¢ wybieramy menu
Konfiguracja(Config), a nastepnie Tryby wrzeciona(Spindle Pulleys).

Powinno otworzy¢ sie nam nowe okno. W polu Biezgce
__ przetozenie(Current Pulley)
wybieramy jedng z
st ey Maspesd  Maxspesd  Reti dostepnych pozycji, np.
[Pulley Himber 4 =] [000 18000 1 numer 4. NaStQpnie iStnieje
™ Reversed mozliwos¢ zdefiniowania
maksymalnej i minimalnej
predkosci wrzeciona. Pole
Max Speed(Maks. predkosc)
okresla maksymalng predkos¢ wrzeciona, ktéra to odpowiada
zdefiniowanej, maksymalnej predkosci silnika napedzajgcego
ustawionej w oknie Dostrajanie Silnikow. Dla obu naszych przyktadow,
tj. przyktadu z przektadnig (predkosc silnika wynosi 9000obr/min, a
uzyto przekfadni 1:2), oraz elektrowrzeciona TMPE 180000br/min,
predkos¢ maksymalng ustawiamy na 18.000obr/min. Gdy w G-kodzie
wpiszemy polecenie S18000, oznacza¢ to bedzie dla programu, ze
wrzeciono ma pracowac zmaksymalng predkoscig. Sprowadza sie to do
tego, ze program ma generowac¢ maksymalng liczbe pulséw na obrét, u
nas byto

Pulley Selection
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to odpowiednio 66.66, oraz 33.33 impulsy na obrét. Wybranie
mniejszych predkosci spowoduje odpowiednie obnizenie predkosci
pracy silnika, oraz wrzeciona. Natomiast, gdy w g-kodzie bedziemy
chcieli pracowaé¢ z predkoscig wiekszg od zdefiniowanej, np.
20.0000br/min, wowczas program zgtosi btad i ustawi mozliwie
najwiekszg predkosc, czyli 18.000obr/min. Btad ten bedzie widoczny w
okienku Status(na dole okna). Tres¢ komunikatu bedzie nastepujgca:
”To fast for Pulley. Using Max”.

Pole Min Speed (Min. predkosc¢) okresla predkos¢ po nizej, ktorej
program nie pozwoli zwolni¢ dla wrzeciona. Opcja minimalnej predkosci
przydatna jest przy wrzecionach, ktore chtodzone sg wiatrakiem
umieszczone na wirniku. Przy zmniejszaniu predkosci wirowania,
wydajnosc¢ takiego chtodzenia spada. Ponizej pewnej predkosci moze
by¢ ono niewystarczajgce, co moze prowadzi¢ do uszkodzenia
cieplnego wrzeciona. Zaleca sie ustawienie minimalnej predkosci
danego wrzeciona zalecanej przez producenta. Po skonfigurowaniu
programu Mach3, postepujac zgodnie z instrukcjg podtgczamy modut
SpindleControl do posiadanej ptyty gtéwnej. Ostatnim krokiem jest
przetestowanie pracy modutu. Do sterowania wrzecionem stuzg
przyciski umieszczone w prawym dolnym rogu gtbwnego okna
programu.

Parametr S-ov (Przekr) okresla nam

' m aktualng predkos¢ wrzeciona, Spindle
S Speed (Predkos¢) okresla nam

[ Spindie cwrs ||51Ru§% maksymalng predko$¢ z jaka chcemy, aby
p= pracowato wrzeciono. Nie moze ona byc¢

, ﬁ @ wieksza od predkosci zdefiniowang w
oknie przetozen. Przycisk Spindle CW F5

RPM 0 (WrzecionoF5) witacza sterowanie
e wrzeciona. Do przetestowania modutu

S-ov 18000 Spindle Control "na sucho” przydatny
: bedzie woltomierz, ktory nalezy podtaczy¢
Spindle Speed do wyjscia przetwornika SpindleControl.
18000 Kolejno$¢ sprawdzania pracy moze by¢

nastepujgca: wpisujemy maksymalng
predkos¢ wrzeciona, czyli 18.0000br/min,
nastepnie wigczamy wrzeciono przyciskiem Wrzeciono F5. Jezeliw polu
parametru S-ov jest 0 wowczas na wyjsciu modutu powinno by¢ 0V
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(Przy zdefiniowanej predkosci minimalnej, nie uda nam sie ustawi¢
predkosci 0). Nastepnie przyciskamy przycisk Reset (ten pod
przyciskiem Wrzeciono F5). To powinno ustawi¢ aktualng predkosé
wrzeciona (Parametr S-ov na zdjeciu) na 18000. \WWéwczas na wyjsciu
przetwornika powinno panowac napiecie okoto 10V. Jezeli napiecie to
bedzie sie nieznacznie rézni¢ od 10V, prosze doregulowac je za pomocqg
potencjometru, ktéry znajduje sie na ptytce modutu. Ustawiajgc
predkos¢ zadang (S-ov) na 9000, wowczas na wyjsciu modutu powinno
pojawi¢ sie ok. 5V. Klikajgc przyciski "-”, oraz "+” jestesmy w stanie
regulowac predkos¢ w catym zakresie, tj. od predkosci minimalnej do
maksymalnej, zdefiniowanych w oknie przetozen. Oczywiscie mozna
poming¢ etap sprawdzania dziatania modutu z miernikiem i przejs¢ od
razu do sprawdzania dziatania z falownikiem, ale w tym wypadku
proponujemy ustawi¢ na falowniku zabezpieczenie w formie
ograniczenia predkosci silnika, na wypadek, gdyby sie okazato, ze
jednak zle cos zostato skonfigurowane.

Nastepnie po uprzednim skonfigurowaniu falownika, zgodnie z
instrukcjg danego falownika podigczamy do niego wyjscie naszego
modutu SpindleControl. Jezeli wszystko zostato poprawnie podtgczone i
skonfigurowane, to przy regulacji predkosci wrzeciona w programie
powinna by¢ widzialna zmiana predkosci wrzeciona. Do
zatgczania/wytgczania oraz zmiany kierunku obrotéw wrzeciona mozna
wykorzystac przekazniki znajdujgce sie na ptytach gtownych.

7.Eksploatacja przetwornika SpindleControl:

Przetwornik byt testowany w temperaturze pokojowej tj. 20°C i
wilgotnosci wzglednej 50-60% przy wspotpracy z falownikami firmy LG,
ktore to dostepne sg w naszej ofercie.

Do zasilania przetwornika nalezy stosowaé zasilacz
stabilizowany 12V, poniewaz zmiany napiecia zasilajgcego mogq
powodowac zmiany napiecia wyjsciowego.

Potencjometr umieszczony na ptytce przetwornika stuzy do
zgrubnej regulacji napiecia wyjsciowego- w niektérych przypadkach
dzieki temu potencjometrowi mozna dokfadnie ustawi¢ dane napiecie
wyjsciowe.
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Wydajnos¢ pradowa przetwornika nie jest wieksza niz20maA,
dlatego tez przewody wyjsciowe z ptytko do falownika powinne
by¢ mozliwie najkrétsze by nie “diawi¢” napiecia wyjsciowego.

INSTRUKCJA MONTAZOWA SPINDLE

Schemat przetwornika czestotliwosé-napiecie:
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Wykaz elementow:
R1- 12k 1% ohm
R2, R6- 10k ohm
R3- 68k 1% ohm
R4- 6k8 1% ohm
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C4- 1uF/25v
000000 C5- 470pF/50v
IN GND GND OUT GND UCC P1- 2k5 ohm
Ul- LM331(KA331)
U2- LM358AN

J1,J2, 13- zkacze Srubowe ARK?2

Wskazowki dotyczace montazu:

Montaz najlepiej rozpoczg¢é od wlutowania elementéw mato-
gabarytowych takich jak rezystory i diody, a konczy¢ na kondensatorach
i ztaczach srubowych ARK.

Nalezy pamieta¢ ze jest to urzadzenie przetwarzajgce sygnat
prostokatny na sygnat analogowy i na jego tolerancje wptywa jakos¢
montazu elementow jak i ich lutowania.

Rezystory R1, R2, R4 powinny miec tolerancje 1% , a kondensator C3
poliestrowy (foliowy).

Zyczymy udanej pracy z maszyna :).

Wiecej informaciji na:

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

silniki krokowe

sterowniki silnikéw krokowych

zasilacze silnikéw 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, watki, wielokliny

tancuchy rolkowe i tulejkowe, wysokojakosciowe

IWIS, w wykonaniu specjalnym oraz akcesoria

prowadnice tancucha, napinacze oraz kotfa

watki zebate

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

» pasy klinowe w ré6znym wykonaniu oraz kota do
pasow klinowych

» pasy i kota Micro -V

» tuleje mocujace samo centrujgce i zwykte, Taper lock

» elektrowrzeciona |

VvV VvV vV vV VvV ¥V vV VvV vV vV VvV VvV v v Vv

v v

Elementy budowy maszyn i urzadzen przemystowych

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



