cnc—technics

Elektronikkomponenten - Motoren - Entwicklung - CNC Frasen - Service

Speed Box fur Servos, FU's
oder Stepper

@

- " DIR: PWM=5s
RUN cou opacss-
SET - 150BRPN
Q ouT: 15@@RPM RFM*S9

- U: 8.00 IN:Brom
analog 0-10V

Bedienungsanleitung

Alle Rechte an dieser Betriebsanweisung verbleiben bei cnc-technics. Texte, Angaben und
Abbildungen dieser Betriebsanweisung dirfen nicht vervielfaltigt, verbreitet oder zu Zwecken
des Wettbewerbs unbefugt verwertet oder anderen mitgeteilt werden.

Beschreibung

Die Box dient zum Einstellen der Geschwindigkeit von Steppern, Servos oder FU’s bis
0-5000rpm (500kHz) je nach eingestellter Encoderaufldsung oder 0-10V Spannungsausgang

Die Box muss mit Spannung versorgt werden von 12-24V
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MENU

Wenn die Box gestartet ist kommt man mit der STOP-Taste ( lang driicken) ins Menu

Encodereinstellung

SETUP
STEPSYREV:

6400 Jfrevw
RUN=Next

Bei der Ersten Einstellung wird der Encoder eingestellt den man am Motor auch eingestellt
hat.

Bei Spannungsausgabe von 0-10V kann man weiter driicken mit der RUN-Taste

Schritteinstellung

SETUP
RPM STEP:
50 RPM/step

RUM=Next

Hier kann man die Schrittweite einstellen die bei einen Schritt der Drehung des Encoders
erfasst werden soll

z.b. 50 rpm = 50...100...150...200
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Rampenzeit fiir PWM

SETUP
PWM RAMP:

5 s
RUN=Next

Hier wird eingestellt wie langsam oder schnell der Motor hochdrehen soll.
Die Zeit ist Uber die gesamte Drehzahl.

z.b. 55 = 0-3000rpm

Das muss man bei seinen Motor austesten was da die beste Zeit ist bzw was der Motor
vertragt.

Rampenzeit fiir analog 0-10V

SETUP
DAC RAMP:

S s
RUN=Save&Exit

Die Rampenzeit kann man auch fir das Poti und der 0-10V Spannungsausgabe einstellen.
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Notaus oder Tiirkontakt

Emergency Security
Button Contact

Active OPEN

Der Notaus wird im aktiven Zustand gedriickt und gedreht wenn er wieder offen sein soll.
Der Sicherheitskontakt wird kurz verbunden mit einen SchlielRer als Schalter
Der Anschluss z.b. fiir die Schutzklappe der Drehmaschine

Wird der nicht benutzt muss er kurzgeschloRen bleiben

Betrieb
DIR: PUWM=5 ' DIR: PWM=S5
R U ” CChLJ DFIE=5§ STD P CCl Dﬁl:=5§

SET : 1586RFPM SET: 1586RPHM

ouT: 15eeRPM M52 MouT:erpw  RPM'S8

U: a.ay IH: Brem U: 8.68U IN:Brem

Mit dem Drehencoder kann man die gewtinschte Drehzahl einstellen
(SET),

die kann auch im laufenden Betrieb geandert werden also wenn der
Motor lauft. Bei RUN und STOP (OUT) fahrt der Motor in der
gewlinschten Zeit bis zur eingestellten Drehzahl hoch bzw. runter

Bei Druck auf Notaus oder Tlurkontakt halt der Motor sofort an
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Anschluss

Frequenzumrichteranschluss

1PHI3PH 3PH AC380V

AC220V input input
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Netzteil 12-24V
mindestens 200mA

e 12-24V Eingang, Netzteil sollte 200mA haben
e RPM-IN max 5V, mist bis 500kHz
e Pulse/Dir Ausgang max 5V

Bei Fragen stehe ich zur Verfiigung
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