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1. Wskazówki bezpieczeñstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urz¹dzenia, uwa¿nie przeczytaj
niniejsz¹ instrukcjê obs³ugi.

Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczn¹ odleg³oœæ od ruchomych
czêœci obrabiarki, kiedy napiêcie zasilania doprowadzone jest do
silników. Wszystkie ruchome czêœci s¹ potencjalnie niebezpieczne.

Urz¹dzenie nie powinno byæ u¿ywane tam, gdzie istnieje zagro¿enie
obra¿eñ, œmierci lub wysokich strat finansowych.

Firma Akcesoria CNC nie ponosi odpowiedzialnoœci za
jakiekolwiek obra¿enia i/lub straty finansowe spowodowane b³êdnym
dzia³aniem urz¹dzenia lub b³êdami w niniejszej instrukcji.

Eksploatowanie modu³u SpindleConrol niezgodnie z wytycznymi
podanymi w niniejszej instrukcji mo¿e spowodowaæ jego uszkodzenie
oraz utratê gwarancji.

2. Opis przetwornika:

3. Dane techniczne:

Napiêcie zasilania: (stabilizowane)
Pobór pr¹du: max.
Zakres czêstotliwoœci wejœciowych :
Sta³a przetwarzania :
Kszta³t przebiegu wejœciowego: prostok¹tny

Przetwornik SpindleControl zosta³ zaprojektowany na potrzeby
programu Mach3, a dok³adniej by mo¿liwa by³a regulacja prêdkoœci
obrotowej wrzeciona bezpoœrednio z programu. Mach3 umo¿liwia
regulacjê obrotów wrzeciona poprzez sterowanie sygna³ami kroku i
kierunku, tymczasem w wiêkszoœci przypadków regulacj¹ obrotów
wrzeciona zajmuje siê falownik, który sterowany jest zazwyczaj
napiêciem od 0 do 10V. Poprzez zmianê wartoœci tego napiêcia
zmieniaj¹ siê obroty silnika. Przetwornik SpindleControl zamienia
impulsy kroku generowane przez program Mach3 proporcjonalnie na
napiêcie, dziêki czemu mo¿liwa jest p³ynna regulacja obrotów wprost z
programu.

12V DC
50mA

0...10kHz
100Hz/0,1V
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Wydajnoœæ pr¹dowa wyjœcia:
Nieliniowoœæ : nie wiêksza ni¿ 0,1%

Wymiary:  D³ugoœæ - 50 mm     Szerokoœæ -40 mm

20mA

4.  Opis wyprowadzeñ przetwornika SpindleControl:

Wejœcie sygna³u
z programu Mach3 Masy

sygna³ów

Wyjœcie napiêciowe
do falownika

Masa
zasilania

Napiêcie
zasilania +12V

Potencjometr do
regulacji napiêcia
wyjœciowego
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12V DC

P³yta g³ówna
SSK-MB2

Wejœcie napiêciowe
w falowniku

Piny w
z³¹czu J15

5.Sposób pod³¹czenia  przetwornika:

Modu³ SpindleControl mo¿emy pod³¹czyæ do obu p³yt g³ównych,
tj. SSK-MB oraz SSK-MB2. W przypadku p³yty SSK-MB2 w celu
pod³¹czenia modu³u wykorzystujemy z³¹cze J15 ( pin 14 -OUT- ³¹czymy
z wejœciem IN modu³u, podobnie czynimy z masami GND oby p³ytek). Do
zasilenia modu³u mo¿emy u¿yæ z³¹cza J14 (+12V) znajduj¹cego siê na
p³ycie g³ównej.

W przypadku p³yty g³ównej SSK-MB, przy pod³¹czeniu modu³u
SpindleControl wykorzystujemy z³¹cze AUX. Wejœcie modu³u
pod³¹czamy do z³¹czaAUX w nastêpuj¹cy sposób:
-pin 4- GND³¹czymy z mas¹ GND w przetworniku;
-pin 1-14 LPT z wejœciem IN w przetworniku.

Wyjœcie przetwornika OUT wraz z mas¹ GND pod³¹czamy do
odpowiedniego wejœcia napiêciowego w falowniku (przed pod³¹czeniem
nale¿y przeczytaæ instrukcjê falownika).



6.Konfiguracja programu Mach3:

Aby móc sterowaæ obrotami wrzeciona nale¿y odpowiednio
skonfigurowaæ program. Najpierw w menu (Config)
wybieramy opcjê ( Ports and pins). Nastêpnie w zak³adce

(Spindle Setup) okreœlamy, w jaki sposób
sterowane jest wrzeciono. Ustawiamy:

Kolejnym krokiem bêdzie zmiana ustawieñ w zak³adce
(Motor Outputs). W³¹czamy opcjê wrzeciona, oraz wpisujemy

numer portu i pinu, z którego bêdziemy sterowaæ naszym modu³em.
Zgodnie z list¹ pinów umieszczon¹ na p³ytach g³ównych modu³ Spindle
Control pod³¹czamy do wyjœcia(pinu) numer 14.

Konfiguracja
Porty i Piny

Ustawienia Wrzeciona

Wyjœcia
Silników
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Wrzeciono czêsto napêdzane jest przez silnik za poœrednictwem
przek³adni. Prêdkoœæ wrzeciona, w zale¿noœci od stopnia u¿ytej
przek³adni bêdzie ró¿ni³a siê od prêdkoœci obrotowej silnika
napêdzaj¹cego. Sterowanie programu Mach3 odnosi siê do prêdkoœci
pracy silnika napêdzaj¹cego wrzeciono. Poniewa¿ wp³ywa on za
poœrednictwem naszego modu³u na pracê falownika napêdzaj¹cego
napêd wrzeciona. Natomiast prêdkoœæ wrzeciona wynika z prêdkoœci
silnika napêdzaj¹cego oraz u¿ytej przek³adni. Maj¹c to na uwadze,
klikamy teraz w menu (Config) wybieramy opcjê

(Motor Tubing). Klikamy na opcjê
(Spindle). Wartoœæ wpisana w okienku (Velocity)

okreœla nam maksymaln¹ prêdkoœæ naszego silnika napêdzaj¹cego
wrzeciono wyra¿on¹ w obrotach na minutê. Dla przyk³adu przyjmijmy, ¿e
maksymalna prêdkoœæ naszego wrzeciona wynosi 18.000obr/min.
Zosta³a u¿yta przek³adnia 1:2, wiêc prêdkoœæ silnika napêdzaj¹cego
wynosi 9.000obr/min. Wartoœæ , okreœla ile impulsów generuje
program na jeden obrót silnika. Aby obliczyæ t¹ wartoœæ, najpierw nale¿y
przeliczyæ prêdkoœæ obrotow¹ wrzeciona na wartoœæ wyra¿on¹ w [obr/s],
czyli 9000[obr/min]/60=150[obr/s]. Kolejnym krokiem jest obliczenie
wartoœæ . Nale¿y tutaj skorzystaæ z zale¿noœci

. Dla naszego przyk³adu bêdzie to:
nam wartoœæ 66.66[1/obr] impulsów na

obrót silnika. Wyjaœnienia wymaga sk¹d wziê³a siê wartoœæ
10.000Hz(Hz=1/s) w powy¿szym wzorze. Modu³ Spindle Control jest
przetwornikiem F/U, którego maksymalne napiêcie wyjœciowe wynosi
10V. Sta ³a przetwarzania wynosi : 1000Hz/1V, a wiêc
1000Hz*10=10000Hz. Gdyby natomiast zosta³o u¿yte jedno z
elektrowrzecion dostêpnych z naszej oferty, np. TMPE4 10/2 3.3kW
firmy Elte, które ma 18.000obr/min, wówczas w polu
wpisalibyœmy 18000, a wartoœæ wynios³aby 33.33. Warto
zauwa¿yæ, ¿e powy¿sze za³o¿enia s¹ prawdziwe tylko wtedy, gdy
falownik zostanie skonfigurowany tak, ¿e dla napiêcia 0V odpowiada
prêdkoœæ silnika 0obr/min, natomiast przy 10V silnik osi¹gnie
18.000obr/min. Nastêpnie przy pomocy suwaka ustawiamy

(Accel). Przypominamy, ¿e ka¿de zmiany nale¿y
zatwierdziæ klikaj¹c przycisk (Save Axis Settings).
Dla za³o¿eñ, wrzeciona z przek³adni¹ ustawienia bêd¹ wygl¹da³y mniej
wiêcej tak:

Konfiguracja
Dostrajanie silników
Wrzeciono Prêdkoœæ

Step per

Step per
Step per =10000Hz/

Prêdkoœæ
Step per

Przyœpieszenie
Zapisz ustawienia osi

Vobr/ s Step per
=10000Hz/150obr/s co daje
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Jak ju¿ zosta³o wspomniane, sterowanie programu odnosi siê do
prêdkoœci silnika napêdzaj¹cego wrzeciono. Nam natomiast zale¿y na
regulacji prêdkoœci wrzeciona. Program Mach3 umo¿liwia zdefiniowanie
tzw. prze³o¿eñ, które to umo¿liwiaj¹ powi¹zanie prêdkoœci silnika z
prêdkoœci¹ wrzeciona. Aby, tego dokonaæ wybieramy menu

(Config), a nastêpnie (Spindle Pulleys).
Powinno otworzyæ siê nam nowe okno. W polu

(Current Pulley)
w y b i e r a m y j e d n ¹ z
dostêpnych pozycji, np.
numer 4. Nastêpnie istnieje
mo¿liwoœæ zdefiniowania
maksymalnej i minimalnej
prêdkoœci wrzeciona. Pole

(Maks. prêdkoœæ)
okreœla maksymaln¹ prêdkoœæ wrzeciona, która to odpowiada
zdefiniowanej, maksymalnej prêdkoœci silnika napêdzaj¹cego
ustawionej w oknie . Dla obu naszych przyk³adów,
tj. przyk³adu z przek³adni¹ (prêdkoœæ silnika wynosi 9000obr/min, a
u¿yto przek³adni 1:2), oraz elektrowrzeciona TMPE 18000obr/min,
prêdkoœæ maksymaln¹ ustawiamy na 18.000obr/min. Gdy w G-kodzie
wpiszemy polecenie S18000, oznaczaæ to bêdzie dla programu, ¿e
wrzeciono ma pracowaæ zmaksymaln¹ prêdkoœci¹. Sprowadza siê to do
tego, ¿e program ma generowaæ maksymaln¹ liczbê pulsów na obrót, u
nas by³o

Konfiguracja Tryby wrzeciona

Dostrajanie Silników

Bie¿¹ce
prze³o¿enie

Max Speed
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to odpowiednio 66.66, oraz 33.33 impulsy na obrót. Wybranie
mniejszych prêdkoœci spowoduje odpowiednie obni¿enie prêdkoœci
pracy silnika, oraz wrzeciona. Natomiast, gdy w g-kodzie bêdziemy
chcieli pracowaæ z prêdkoœci¹ wiêksz¹ od zdefiniowanej, np.
20.000obr/min, wówczas program zg³osi b³¹d i ustawi mo¿liwie
najwiêksz¹ prêdkoœæ, czyli 18.000obr/min. B³¹d ten bêdzie widoczny w
okienku Status(na dole okna). Treœæ komunikatu bêdzie nastêpuj¹ca:

Pole (Min. prêdkoœæ) okreœla prêdkoœæ po ni¿ej, której
program nie pozwoli zwolniæ dla wrzeciona. Opcja minimalnej prêdkoœci
przydatna jest przy wrzecionach, które ch³odzone s¹ wiatrakiem
umieszczone na wirniku. Przy zmniejszaniu prêdkoœci wirowania,
wydajnoœæ takiego ch³odzenia spada. Poni¿ej pewnej prêdkoœci mo¿e
byæ ono niewystarczaj¹ce, co mo¿e prowadziæ do uszkodzenia
cieplnego wrzeciona. Zaleca siê ustawienie minimalnej prêdkoœci
danego wrzeciona zalecanej przez producenta. Po skonfigurowaniu
programu Mach3, postêpuj¹c zgodnie z instrukcj¹ pod³¹czamy modu³
SpindleControl do posiadanej p³yty g³ównej. Ostatnim krokiem jest
przetestowanie pracy modu³u. Do sterowania wrzecionem s³u¿¹
przyciski umieszczone w prawym dolnym rogu g³ównego okna
programu.

Parametr (Przekr) okreœla nam
aktualn¹ prêdkoœæ wrzeciona,

(P rêdkoœæ ) ok reœ la nam
maksymaln¹ prêdkoœæ z jak¹ chcemy, aby
pracowa³o wrzeciono. Nie mo¿e ona byæ
wiêksza od prêdkoœci zdefiniowan¹ w
oknie prze³o¿eñ. Przycisk
(WrzecionoF5) w³¹cza sterowanie
wrzeciona. Do przetestowania modu³u
Spindle Control ”na sucho” przydatny
bêdzie woltomierz, który nale¿y pod³¹czyæ
do wyjœcia przetwornika SpindleControl.
Kolejnoœæ sprawdzania pracy mo¿e byæ
nastêpuj¹ca: wpisujemy maksymaln¹
prêdkoœæ wrzeciona, czyli 18.000obr/min,

nastêpnie w³¹czamy wrzeciono przyciskiem Je¿eli w polu
parametru S-ov jest wówczas na wyjœciu modu³u powinno byæ

”To fast for Pulley. Using Max”.
Min Speed

S-ov
Spindle

Speed

Spindle CW F5

Wrzeciono F5.
0 0V
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(

18000
10V

Przy zdefiniowanej prêdkoœci minimalnej, nie uda nam siê ustawiæ
prêdkoœci 0). Nastêpnie przyciskamy przycisk (ten pod
przyciskiem Wrzeciono F5). To powinno ustawiæ aktualn¹ prêdkoœæ
wrzeciona (Parametr S-ov na zdjêciu) na . Wówczas na wyjœciu
przetwornika powinno panowaæ napiêcie oko³o . Je¿eli napiêcie to
bêdzie siê nieznacznie ró¿niæ od 10V, proszê doregulowaæ je za pomoc¹
potencjometru, który znajduje siê na p³ytce modu³u. Ustawiaj¹c
prêdkoœæ zadan¹ (S-ov) na 9000, wówczas na wyjœciu modu³u powinno
pojawiæ siê ok. 5V. Klikaj¹c przyciski ”-”, oraz ”+” jesteœmy w stanie
regulowaæ prêdkoœæ w ca³ym zakresie, tj. od prêdkoœci minimalnej do
maksymalnej, zdefiniowanych w oknie prze³o¿eñ. Oczywiœcie mo¿na
pomin¹æ etap sprawdzania dzia³ania modu³u z miernikiem i przejœæ od
razu do sprawdzania dzia³ania z falownikiem, ale w tym wypadku
proponujemy ustawiæ na falowniku zabezpieczenie w formie
ograniczenia prêdkoœci silnika, na wypadek, gdyby siê okaza³o, ¿e
jednak Ÿle coœ zosta³o skonfigurowane.

Nastêpnie po uprzednim skonfigurowaniu falownika, zgodnie z
instrukcj¹ danego falownika pod³¹czamy do niego wyjœcie naszego
modu³u SpindleControl. Je¿eli wszystko zosta³o poprawnie pod³¹czone i
skonfigurowane, to przy regulacji prêdkoœci wrzeciona w programie
powinna byæ widzialna zmiana prêdkoœci wrzeciona. Do
za³¹czania/wy³¹czania oraz zmiany kierunku obrotów wrzeciona mo¿na
wykorzystaæ przekaŸniki znajduj¹ce siê na p³ytach g³ównych.

Przetwornik by³ testowany w temperaturze pokojowej tj. 20°C i
wilgotnoœci wzglêdnej 50-60% przy wspó³pracy z falownikami firmy LG ,
które to dostêpne s¹ w naszej ofercie.

Do zasilania przetwornika nale¿y stosowaæ zasilacz
stabilizowany 12V, poniewa¿ zmiany napiêcia zasilaj¹cego mog¹
powodowaæ zmiany napiêcia wyjœciowego.

Potencjometr umieszczony na p³ytce przetwornika s³u¿y do
zgrubnej regulacji napiêcia wyjœciowego- w niektórych przypadkach
dziêki temu potencjometrowi mo¿na dok³adnie ustawiæ dane napiêcie
wyjœciowe.

Reset

7.Eksploatacja przetwornika SpindleControl:
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Wydajnoœæ pr¹dowa przetwornika nie jest wiêksza ni¿ 20mA,
dlatego te¿ przewody wyjœciowe z p³ytko do falownika powinne
byæ mo¿liwie najkrótsze by nie “d³awiæ” napiêcia wyjœciowego.

INSTRUKCJA MONTA¯OWA SPINDLE
Schemat przetwornika czêstotliwoœæ-napiêcie:
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Wykaz elementów:
R1- 12k 1% ohm
R2, R6- 10k ohm
R3- 68k 1% ohm
R4- 6k8 1% ohm
R5- 100k ohm
C1- 100nF/50v
C2- 100uF/25v
C3- 10nF/50v
C4- 1uF/25v
C5- 470pF/50v
P1- 2k5 ohm
U1- LM331(KA331)
U2- LM358AN
J1, J2, J3- z³¹cze œrubowe ARK2

Wskazówki dotycz¹ce monta¿u:
Monta¿ najlepiej rozpocz¹æ od wlutowania elementów ma³o-

gabarytowych takich jak rezystory i diody, a koñczyæ na kondensatorach
i z³¹czach œrubowychARK.

Nale¿y pamiêtaæ ze jest to urz¹dzenie przetwarzaj¹ce sygna³
prostok¹tny na sygna³ analogowy i na jego tolerancjê wp³ywa jakoœæ
monta¿u elementów jak i ich lutowania.
Rezystory R1, R2, R4 powinny mieæ tolerancjê 1% , a kondensator C3

poliestrowy (foliowy).

¯yczymy udanej pracy z maszyn¹ :).

Wiêcej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl



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

www.akcesoria.cnc.info.pl
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sterowniki maszyn CNC
silniki krokowe
sterowniki silników krokowych
zasilacze silników krokowych
³o¿yska liniowe i inne
prowadnice szynowe
listwy zêbate i ko³a zêbate
pasy zêbate oraz ko³a do pasów zêbatych
œruby i nakrêtki trapezowe i kulowe
sprzêg³a
falowniki
elementy elektroniczne
serwomotory i sterowniki serwo
przeguby, wa³ki, wielokliny
³añcuchy rolkowe i tulejkowe, wysokojakoœciowe
IWIS,  w wykonaniu specjalnym oraz akcesoria
prowadnice ³añcucha, napinacze oraz ko³a
wa³ki zêbate
pasy zêbate do przenoœników pokryte NFT, NFB,
Linatex, Tenatex, PU, Porol, HC, Neopren, i innymi
pasy klinowe w ró¿nym wykonaniu oraz ko³a do
pasów klinowych
pasy i ko³a Micro -V
tuleje mocuj¹ce samo centruj¹ce i zwyk³e, Taper lock

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4
elektrowrzeciona

Elementy budowy maszyn i urz¹dzeñ przemys³owych


