IRC belizemelése Mach3-hoz

IRC
Frekvenciavalto vezérlo aramkor
Inverter Remote Controller

A PicoPower csalad tagja
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A Pico IRC hasznalataval szoftverbdl allithatjuk a frekvenciavaltoval vezérelt
motor fordulatszamat.

Mach3 altal automatikusan inditott és ledllitott marémotor.

G-kddban szereplé mentett fordulatszam.

Figyelem!

Az aramkor nincs biztositva véletlen elindulas ellen!
Balesetek elkertilése ellen jol Iathato helyre biztonsagi fékapcsolot célszerl
elhelyezni, esetleg Charge Pump dramkort sziikséges beszerelni.

Az aramkor helytelen belizemelése esetén mind az aramkorben, mind a
rakapcsolt késziilékekben meghibdsodas keletkezhet!

Mindig korultekint6en, tobbszor ellenérizve szereljik be a késziilékeket!
Célszer( a részegységeket egyenként lépésrdl [épésre tesztelni.
Szakszer( belizemelés utan mar nincs mitdl félniink!
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Mach 3 beadllitasa:

3 egyszer( |épésben be tudjuk allitani a Mach3-at szoftveres vezérlésre. A
lényeges beallitandd dolgok piros kerettel vannak kiemelve.

1. [épés: Kimenetek bedllitasa (Config/Port and Pins)
a, Sebesség kimenet (Speed)

Engine Configuration... Ports & Pins @
Port Setup and &xis Selection  Motor Outputs I Input Signals I Output Signals I Encoder/MPG's | Spindle Setup ] Mill Options I
Signal Enabled Step Ping Dir Pin# Dir LowaActive |Step Low Ac... | Step Port Dir Port
X Axis 4 4 5 ¥ 1 1
¥ Axis of 2 3 ¥ ¥ 1 1
Z Axis o 6 >7 ¥ ¥ 1 | 1
A Axis '4 4 5 ¥ ¥ 1 1
B Axis ¥ 2 3 | ¥ | ¥ 1 1
C Axis L] 6 7 ¥ ¥ 1 1
Spindle of '17 0 | x "6 1 0 j

oK || Mégse | Al ]

b, Indité kimenet (Run)

Engine Configuration... Ports & Pins @
Port Setup and Axis Selection I Motor Outputs I Input Signals  Output Signals ] Encoder/MPG's I Spindle Setup ] Mill Options I
Signal Enabled l Port # | Pin Number | Active Low ] »~
Digit Trig 4 0 0 4
Enable1 o 1 1 of
Enable2 * 0 0 4
Enable3 4 0 0 4 L
Enable4 4 0 0 x
EnableS 4 0 0 4
Enable6 4 1] ] X
Output #1 of 1 16 of
Output #2 4 0 0 x
Output #3 o 1 14 of
Output #9 w ] 0 4 3
Pins 2-9,1,14, 16, and 17 are output pins. No other pin numbers should be used.

oK || Mégse |
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Magyarazat: a 17-es kimeneten akarjuk kiadni a sebességjelet, ezt kell az

aramkor ,,Speed” bemenetére kotni.
A 16-0s és 14-es kimenetet fogjuk inditokimenetként hasznalni, ez a kovetkez6
beallitas lesz, viszont innentdl mar csak Output #1 és #3-ként emlitjik.

2. |épés: Szoftveres paraméterek beallitasa

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection | Motor Outputs | Input Signals | Output Signals | Encoder/MPG's  Spindie Setup | Mill Options |

Relay Control Special Functions

[ Disable Spindis Relays v Usa Spindle Motor Outputy | [ Use Spindle Feedback in Sync Mode:
Clockwise (M3) Ouput# [1 ,'f S’e’;‘m‘?m‘:a I Closed Loop Spindle Control

COW M4) Output # [3_ P o | [1 D [03

[V Spinde Speed Averaging
Flood Mist Control

[T Disable Flood/Mist relays Delay
Mist M7Ouputt [¢ [0

Flood M8 Output # [3_ [
Output Signal #'s 1-6
ModBus Spindle - Use Step/Dir as well

Special Options, Usualy Off
™ Hofwre Heat for Jog

I Laset Mode, freq
I Torch Volts Control

CW Delay Spnd DOWN [0 Seconds

™ Enabled Reg ’54 84 - 127 LCCW Delay Spin DOWN iU Seconds ™ Torch Auto Off
Max ADC Count |[16380 [ Immediate Relay off before delay
oK || Mégse |  Akakmaz |

Relay Control: Indité kimenetek definidlasa (Itt mar csak Output -ként
hivatkozunk ra!)

Motor Control: Lasd elsé6 kép (Speed bedllitdsa), PWM jellel vezéreljik az IRC-t,
Frekvencia valtoztatas csak a fordulatszam stabilitas kérdése, Minimum PWM:
ha nem elegend6 a motor nyomatéka lassu fordulaton, akkor noveljik ezt az

értéket.
General Parameters: Felporgési és leallasi id6, azaz késleltetés maras

megkezdése elbtt.
3. Iépés: Attétel beallitasa, és fordulatszam kalibraldsa (Config/Spindle Pulleys)

El6fordulhat, hogy sebességvaltos/valtoztathatd attételes mardgépen
dolgozunk. Ekkor beallithatjuk a kilonb06z6 attételek aranyat, illetve a motor
fordulatszamat beallithatjuk a valdsagosan elérhetd sebesség értékekhez.
Azaz itt kalibralhatjuk a szoftvert a hardverhez.
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Pulley Selection @

Current Pulley Min Speed Max Speed Ratio
I Pulley Number 1 LI |El |3800 | 1
[ Reversed

Ennek a mddja, hogy a Max Speed-hez azt a fordulatszamot kell beirni, amit a
frekvenciavalté maximum fordulatszamdanal a mard elérhet. Ennél a [épésnél
lehetséges, hogy ez csak egy elvi érték lesz, mivel a motor nem biztos, hogy
képes mikodni a maximalisan elérhet6 frekvencian.

Ezt az értéket prdobdlgatassal is meghatarozhatjuk néhany méréssel.

Fontos figyelmeztetések:

Miel6tt belekezdenénk az egész proceduraba, tanulmdanyozzuk at a
frekvenciavaltd leirdsat! Nem megfelel§ paraméterezés esetén tonkretehetjiik
a frekvenciavaltot!

Frekvenciavalté paraméterezése a leirdsa szerint! Analdg sebesség bemenetet
(potencidméteres szabalyozas) és kontaktust adé inditdjelet (kils6 kapcsoldt)
kell beallitani.

Ha el6relathatdéan nem fogjuk haszndlni a hagyomanyostol ellentétes
forgasiranyt, akkor a legegyszer(ibb, ha be sem kotjik ezt az inditéjelet. Ezzel
megsporolunk egy kimenetet, és tettlink egy lépést a szoftverhibabdl adodo
frekvenciavaltd elhaldlozds megel6zéséért. (Ha mindkét irany inditdjelét
megkapja a frekvenciavalté, nem biztos, hogy elviseli azt!)

Fontos! Balesetveszélyes! Vigyazat!

Biztonsdgi aramkor (Charge Pump) vagy fékapcsold nélkil, ha a Mach3 nem
stabil, vagy még nem indult el, akkor a marémotor barmikor véletlenszer(ien
elindulhat! Ennek kikiszobolésének legegyszerlibb lehetbsége: jol lathato
helyen elhelyezni egy biztonsagi f6kapcsolot, mely akar a frekvenciavaltod tapjat
is kapcsolhatja.
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