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Ponizej zostat przedstawiony sposob konfiguracji programu Mach3 przy wspdtpracy z
ptytami gtéwnymi SSK-MB1loraz SSK-MB2:

Piyty gtdwne dostepne w naszej ofercie umozliwiaja:

Sterowanie do 4-ech osi wraz z krancOwkami bazujacymi i krancowkami awaryjnego
zatrzymania dla kazdej z osi. Obstuge przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP oraz
mozliwos¢ wysterowania 2 przekaznikéw(umieszczonych na ptytach). Dodatkowo ptyty
umozliwiaja podiaczenie: modutu Kanthal do sterowania temperatura drutu, oraz modutu
Spindle Control, ktéry za posrednictwem falownika umozliwia sterowanie predkoscia
wrzeciona.

W menu Ustawienia (Config) wybieramy zaktadke Porty i Piny (Ports and Pins), w
pierwszym oknie Ustawienia Portow i Wybdr Osi (Port Setup And Axis Selection)
ustawiamy ( nalezy pamigta¢, aby po kazdej zmianie w kazdej z zaktadek klikna¢ przycisk
zastosuj):

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection ]MotorDutputs] Input Signals | Output Signals Encoden’MF’G'sl Spindle Setup MiIIDptions]

Pt #'Ir_ Part #2 b axMC Mode
v Fort Enabled OR
™ Port Enabled I Max CL Mode enabled
0378 Port Address Ox2va Port Address ™ Max NC10 Wave Drive
Entry in Hex 0-9 A-F only Ertry in Hes 0-9 &-F only Program restart necessan

™ PFins 2-9 a3 inputs

Restart if changed
[™ Sherline 1/2 Pulse mode.

Kemel Speed [ ModBus InputOutput Support
" ZE000Hz ¢ 35000Hz © 45000Hz ¢ BO000Rz [ ModBus Plugln Supparted.
7 B8000Rz ¢ 7RO0OR: ¢ 100khz [ TCP Modbus suppart

I Ewvent Driven Serial Contral

Mote: Software must be restarted and motars retuned if [ Serve Senal Link Fesdback

kemel speed iz changed.

Ok, | Anlu | Zastosy

Nastepnie przechodzimy do zaktadki Wyjscia Silnikéw (Motor Outputs). Ustawienia
w tej zakladce pozwalaja na wskazanie programowi, gdzie zostaly podiaczone sterowniki
silnikéw (krokowych badz serwosilnikdw). Uzaleznione sa one od liczby osi, ktore chcemy
wysterowaé. Na ptytach gtdwnych umieszczona jest lista pindw, méwiaca nam, ktory pin, za
co odpowiada. Kierujac sig ta lista wprowadzamy ustawienia. Ponizej przedstawione zostaty
ustawienia dla sterowania dwiema osiami X oraz Y:

WWW.AKCESORIA.CNC.INFO.PL Strona 1


http://WWW.AKCESORIA.CNC.INFO.PL

« ELEMENTY KONSTRUKCJI MASZYN, PRZENIESIENIA NAPEDU | PRZESUWU LINIOWEGO *

www F 4 ) + LOZYSKA » WALKI HARTOWANE * SPRZEGLA ¢+ PRZEGUBY * PASY TRANSPORTOWE »

AKCESORIA . CNC « PRZEKLADNIE ZEBATE, PASOWE, L ANCUCHOWE, PLANETARNE ORAZ LINIOWE ¢
Info.pl « STEROWNIKI OBRABIAREK CNC - PRODUCENT *SILNIKI KROKOWE | SERWO «

WWW .AKCESORIA.CNC.INFO.PL  Akcesoria CNC 16-300 Augustow ul. Chreptowicza 4 tel: 0 602 726 995 tel/fax: 087 644 36 76 biuro@cnc.info.pl

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and &uis Selection  Motor Outputs ] InputSignaIs] DutputSignaIsi EncoderHMPG's1 Spindle Setup] MiIIDptions]

Signal Enabled Step Pin# Dit Ping Dir Lowsdctive | Step Low Ac... | Step Port Diir Part ‘
# Axis Isf z 3 ' ' 1 1
Y Bxis @ 4 S ¥ L 1 1
Z Axis ' u] 0] ' ' 0] 0
& Axis ¥ 1] a L L f a i}
B Axis L il a & L a 0
C Axis ' u] 0] ' ' 0] 0
Spindle x 1] 1] x x 1] 0

QK | Al | Zaztozy

Znaczenie opcji:

Enabled - dana 0§ ma by¢ uzywana, jesli pole zaznaczenie jest na zielono

Step Pin# - numer pinu, na ktérym beda podawane impulsy kroku dla danej osi

Dir Pin# - numer pinu, na ktérym bedzie okreslany kierunek ruchu dla danej osi

Dir Low Active - okresla czy linia sterujaca kierunkiem ma by¢ domyslinie w stanie wysokim
czy niskim -zmiana zaznaczenia pozwala odwr6ci¢ kierunek ruchu osi

Step Low Active - okresla czy linia sterujaca krokiem ma by¢ domysinie w stanie wysokim
czy niskim, z reguty sterowniki dziataja prawidtowo niezaleznie od ustawienia tego parametru
Dostepne osie to X, Y, Z, A, B, C oraz wrzeciono.

Przypominamy, ze zmiany nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem "Zastosuj".

Kolejnym krokiem bedzie konfiguracja ustawien w zakladce Sygnaly Wejsciowe(Input
Signals). Ustawienia dotycza m. innymi krancowek bazujacych, bezpieczenstwa oraz
przycisku E-STOP.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection ] Motor Outputs — [nput Signals l DutputSignals] Encoder!MF’G's] Spindle Setup] MiIIDptions]

Signal Enabled Port # | Fin Murnber | Ackive Low | Emulated | Hatkey | P
%4+ 4 o 0 w s o
%o 4 0 0 k4 4 i
¥ Home of 1 n % anr 0
¥t 4 o 0 w o o
V- 4 0 0 4 4 i
¥ Home of 1 12 w w o
T w a o w w n
7-- 4 0 0 4 4 i
Z Horne o 1 13 4 & ]
B4+ 4 0 0 k' a 0
i o n n "3 o fn s
Pinz 10123 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be uzed on this screen
Automated Setup of Inputs \

ok ] Al | Zaztosu] J

Opcja Active Low stuzy do wyboru rodzaju krancéwki, ktéra zostata podiaczona do ptyty
gtownej tj. normalnie zwartej lub normalnie rozwartej. Dalej, w tej samej zaktadce jest
mozliwos¢ ustawienia opcji dla przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP. Tutaj podobnie
mozemy wybrag¢, jakiego rodzaju wytacznik awaryjny zostat uzyty.

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axiz Selection ] Motor Outputs  Input Signals lDutputSignaIsl Encnden"MF‘G'sl Spindle Setup] Milll:lptionsl

o

chive Low | Emulated | Hotkesy | ”
0

Signal Enabled | Part # IPin Murnber
Input #3 ] u]
Input #4
Probe
Index
Lirnit Crerd
ESkop
THZ Cni
THZ Up
THC Down

QEM Trig #1
MIFM Trin #7

oo o o

X 8¢ 5 8 5 &, 5 5 8 % %
K % 5 8 % K K K K K K
X 8¢ 5 5 5 8¢ 5 5 % 8 K

Slolo|olo

Fitiz 10-13 and 15 are inputs. Only theze & pin numbers may be uzed on thiz zcreen

Automated Setup of Inputz ‘

Ok, | Anulu | Zagtogu| |

Kolejnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zaktadce Sygnaly wyjsciowe (Output Signals),
w ktdérej to mamy mozliwos¢ ustawienia wyjscia Wigcz (Enable), oraz wyjs¢ ogdlnego
przeznaczenia (Output#n). Wyjscie Enable postuzy nam do zataczania sterownikow osi.
Wyjscia Output#l oraz #2 postuza nam do wysterowania przekaznikow PK1 oraz PK2
umieszczonych na ptycie gtéwniej. Program Mach 3 umozliwia zdefiniowanie wigcej wyjs¢
0g0llnego przeznaczenia, do ktorych to mozemy podtaczy¢ np. kolejne przekazniki. Wymaga
to jednak uzycia dodatkowych pindw na ptycie gtdwnej.
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Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Asiz Selection | MotorDutpulsl Input Signalz  Output Signals lEncoden’MF’G's] Spindle Setup] MiIIDptions]

Signal Enabled Part # | Pin Number | Ackive Lom |
Digit Trig 4 0 a a
Enablel of 1 17 4
Enablez w 0 o 4
Enables 4 0 i L
Enabled ' 1] i} ar
Enables 4 ] o 4
Enables 4 0 o 4
Sutput #1 o 1 1 4
Output #2 of 1 16 L
Oukput #3 4 0 i a
Output #4 b 4 0 o a
Fins2-9,1, 14,16, and 17 are output pins. Mo ather pin numbers should be used.

QK. | Anulu | Zastozu] |

Ostatnia zakladka, ktéra nam pozostata do skonfigurowania jest zakladka Ustawienia
Wrzeciona (Spindle Setup). Mozemy tutaj dokona¢ ustawien dotyczacych wrzeciona,
chtodziwa i mgty.

Engine Configuration... Ports & Pins

Part Setup and Axis Selection ] MotorDutpuls] Input Signats DulputSignaIs] Encoder/MPG's  Spindle Setup | Mill Options

Relay Contral tatar Contral Special Functions

I Dizable Spindle Relaps I Use Spindle Mator Dutput) | [~ Use Spindle Feedback in Syne Mode:

Clockwize [M3]  Output # |1_ F 5 = I Clozed Laop Spindle Contral

W (M4) Ouput# 2 el Plozs 1 1 Doz
Output Signal #'z 1-6 Pu/MBase Freq ,?7 W Spindle Speed Averaging

Flood izt Cantral

e
W Disable Fload/Mist relays e, iniur, o

Mgt MT Qutput # ’4_ a General Parameters 1~ Special Options, Usually Off-
Flond #2 Output & ’3_ 0 [ Do 1 Seconids [~ Hofwire Heat for Jog
Output Signal #'s 1-6 CCw Delay Spin UF 1 Seconds I Laser Maode. freq

ModBus Spindle - Use Step/Dir as well Ch Delay Spind DOWN - [ Seconds [ TarchYalts Contral
I~ Enabled Feg |64  64-127||C0W Delay Spin DOWN - 1 Seconds

Max ADC Count 16280 [~ Immediate Belay off befare delay

(] | Al | Zastozu ]

Grupa Przekaznik (Relay Control) pozwala sterowa¢ wit./wyt. wrzeciona, oraz jego
Kierunkiem pracy przy uzyciu przekaznikow dostepnych na ptycie. Zaznaczenie Wyiqcz
obsfuge przekaznika wrzec.(Diable Spindle Relaks) spowoduje, ze obstuga bedzie
NIEAKTYWNA. W zakladce Sygnaly wyjsciowe przypisalismy juz odpowiednie numery
pindbw do odpowiednich wyjs¢. Teraz nalezy poda¢ numery wyjs¢, ktére za pomoca
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przekaznikOdw beda sterowa¢ wrzecionem. Przekazniki te zataczane sa komendami M3 oraz

M4 w naszym G-kodzie.

Grupa Kontrola chfodziwa i mg#y (Flood Mist Control) pozwala nam podobnie jak to
miato miejsce wyzej, na zdefiniowanie wyjs¢ sterujacymi odpowiednimi przekaznikami.

Po konfiguracji pindw proponujemy przetestowanie urzadzen wejsciowych — w tym
celu na ekranie gtownym weciskamy klawisz ,,Diagnostyka Alt-7”, co powoduje pojawienie
sie listy urzadzen przytaczonych do komputera. Przy recznym zataczaniu krancowek powinny
si¢ zapala¢ zotte lampki przy odpowiednich etykietkach. Jesli tak si¢ nie dzieje nalezy
sprawdzi¢ konfiguracje pindw wejsciowych oraz poprawnosé¢ potaczen.

Program Run Alt1 | MDIAH2 | ToolPath At | OfsetsAlts | Settings Al Q/ Diagnostics Alt7 | WMill=G15 G117 540 621 GI0 G4 G54 548 558 GB4 GI7
! Current Position Machine Coord Worl G92 Offset Tool Offset i maxg‘;’éo
4 0
Reix_| [l X Pos -1.4240 = +0.0000 +1.4240 - +0.0000 - +0.0000 +0.0000
rery_| [l YPos +0.0000 = +0.0000 +0.0000 - +0.0000 +0'000g
RefZ ZPos +0.0000 = +0.0000 +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 Min
AP = -
RofA | [l APos +0,0000 +0.0000 +0.000g +0.0000 +0.0000
__Refp | [l BPos +0.0000 = +0.0000 +0.0000 - +0.0000 +0.0000
__Refc_| [l CPos +0.0000 = +0.0000 +0.0000 - +0.0000 :
—h +0.0000

Edit
4|  Spindle Toggle
Flood Togyle
Mist Toggle

. Diwell Active

. Run

~ . Tool Request

Cycle Start

FeedHold

__ Rewind |

Stop

Single .

__Regen | _Jog Follow |l n.sE|q

Brain Time {ms)

Port 1 Pins current State _ 40

[w‘[ N Pulse Frequency

Time in Int

Buffer Load
Queue Depth
Worst Case

Pl Base
Time Scale
Reduced [l
LookaAhead

+2.6 EEEEEEEEEEEE
Blended Spd 0.0Q Input Signals current State 74588

g o, Il Eogi++ M Elogy+ [ Edogz+ [ EJopa+

+g = Elog- = EJogY- = ElogZ- =EJDgA—
Input 1 M1 ++Limnit M1--Lirnit WM1Harme
+0.00002 . Input 2 . M2 ++Limit . 12--Limit \_ M2Home
+1§ W nputs B va+elimit [l wa--Limit . M3Home
-1.0000 B routda B wastimit B va-Limie [l MaHome
2 . Digitize . W5+ +Limit . h8--Lirnit . M5Home
. Index . WG+-+Limit . MB--Lirnit . MEHome

2q . LimitOy . Taorch On . Torch UP .Torch Dn

CPUSies 430130000 B ST
Servo Freq. Generator QOutput Signals current State

ToolPath on/off

I Erablie1 M Enable2 [l Enabled [l Enahbled

G-Codes M-Codes
History Clear

. Enahle & . Enable B
B Cuputt [ Cuput? [ Oupurs [ Outpurd
M ouputs [ Cutput6 [l Digitize

pna system

Aby w pelni si¢ cieszy¢ z pracujacej maszyny nalezy jeszcze tylko przeprowadzié¢
dostrajanie silnikow. W tym celu w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcje
Dostrajanie silnikdw (Motor Tubing). Pojawi si¢ nam nastepujace okno:
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Motor Tuning and Setup EJ

Aois Seleckion
Velocity
X - AXTS MOTOR MOVEMENT PROFILE
281 .25 = Rxis

@ 253125

2 22 ¥ fixis

= 195875

2 16875

-2 140525

= ]

= 1125

£ gaars

2

= 5825

> 28125 -

i]
0 005 01 015 02 025 03 D035 04 045 05
Time in Seconds
Accel JI
Yelocity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse ‘
Steps per In's o mm's per min. — in's or mm'ssecsec a3's 1-5us 0-5
|2nnn | 120 | 745,75 | 0.02500% |0 a Cancel | ok |

Przyciski Os X, Y, Z (X, Y, Z Axis) pozwola wybra¢ o0s, dla ktérej chcemy dokonaé
ustawien. Za pomoca strzatek w gore i w dot sprawdzamy, czy mozemy sterowac silnikiem
danej osi w obie strony.

Predkosc silnika (Velocity) oraz jego przyspieszenie (Accel) ustawiamy przy uzyciu
odpowiednich suwakow, lub wpisujemy w odpowiednie okienko. Na biezaco prezentowana
jest aktualna charakterystyka predkosci silnika(tzw. rampa).

Bardzo waznym parametrem jest ilosci krokow na 1 jednostke miary(Steps per).
Jednostka sa milimetry lub cale, zaleznie od ustawien w Konfiguracja/jednostki miary.
Wartos¢ ta nalezy wyznaczy¢ na podstawie ustawien sterownika i skoku sruby oraz
ewentualnie uzytych przektadni. Liczbe ta wpisujemy w okienko w lewym dolnym rogu
ekranu (Steps per). Przyktadowo mamy silnik 200 krokow/obrét, sterownik SSK-B01 z
podziatem  kroku ustawionym na 1/2, Sruba napedowa trapezowa  10x2.
Podziat kroku umozliwi uzyskanie 400 krokow na obrot silnika. Skok sruby wynosi 2mm na
obrot. W takiej konfiguracji ilos¢ krokow potrzebna do przesunigcia osi 0 1mm wynosi 200.
Wartosc ta nalezy wpisa¢ w polu Steps per. Wpisana btedna wartos¢ spowoduje, iz maszyna
nie bedzie trzymata zadanych wymiardw przy pracy.

Po wpisaniu liczby krokow, dostrajanie silnikdw proponujemy zacza¢ od niskich
predkosci i przyspieszen stopniowo zwigkszajac ich wartos¢. Obie wielkosci nalezy dobrac¢
tak, aby uzyska¢ wymagane posuwy przy stabilnej pracy maszyny (brak gubienia krokow lub
zrywanie sie silnika).

Wytaczniki krancowe dziataja rowniez w trybie dostrajania silnikdw. Jesli silnik si¢
nie obraca, nalezy sprawdzi¢ czy wytacznik bezpieczenstwa nie jest aktywny (migajacy
Klawisz ,,Reset” na ekranie gtownym, jesli miga trzeba go wcisna¢). Jesli natomiast wytacznik
bezpieczenstwa nie jest aktywny, a silnik nadal si¢ nie obraca nalezy sprawdzi¢ konfiguracje
pinbw wyjsciowych oraz pofaczenia i konfiguracje sterownika. Ustawienie kazdej z osi
nalezy przed zmianag osi lub zamknigciem okienka zatwierdzi¢ przyciskiem ,,Zapisz
ustawienia osi”.
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»Impuls kroku” pozwala na okreslenie szerokosci impulsu dla pojedynczego kroku. Im
krétszy tym wieksza predkos¢ ruchu da sie osiagna¢, ale niekt6re sterowniki moga sobie nie
poradzi¢ z nizszymi wartosciami.

Impuls kierunku to minimalny czas potrzebny na zmiang stanu wyjscia sterujacego
kierunkiem. Zalecamy pozostawienie tych wielkosci bez zmian.

Jak juz bylo wczesniej wspomniane, ptyty gtéwne MB-1 oraz MB-2 umozliwiaja
podiaczenie: modutu Kanthal do sterowania temperatura drutu, oraz modutu Spindle Control,
ktory za posrednictwem falownika umozliwia sterowanie predkoscia wrzeciona. Ponizej
zostanie przedstawiony sposéb konfiguracji programu Mach3 w celu umozliwienia
wspolpracy z wyzej wymienionymi modutami.

KONFIURAJA PROGRAMU DO WSPOLPRACY Z SPINDLECONTROL

Najpierw w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcje Porty i Piny ( Ports and
pins). Nastepnie w zakladce Ustawienia Wrzeciona (Spindle Setup) ustawiamy:

Engine Configuration... Ports & Pins @

Fort Setup and Axis Selection | MDtnlDutputs] Input Signals | DutputSignalsl Encoder/MPG's  Spindle Setup lMiIIDptions]

Relay Contral ator Cantrol Special Functions
I Dizable Spindle Relays ¥ Use Spindle Mator Dutpul | [ Lse Spindle Feedback in Sync Mode:
[ Pw Contral

Clackwize [M3]  Output # |2_ [ Closed Laop Spindle Caontrol
COw/ (k4] Dutput # |‘|_ P lgzs | |1 D |03
Output Signal #'s 1-6 ,7 [ Spindle Speed Averaging
Flood Mist Control i) A
Minimum Patd [0 %

[v Step/Dir Mator

[ Disable Flood/Mist relaps pg)g,

Mist M7 Output # ’4_ a General Parameters Special Options, Lzually Off
Flood M8 Dutput # ’3_ 0 Detenomn ol ! Seconds I™ Hotwire Heat far Jog
Output Signal #' 1-6 |CCW Delay Spin UP 1 Seconds I Laszer Made. freq

ModBus Spindle - Lse Step/Dir as well— |CW Delay Spind DOWH [y Seconds [ Torch Yalts Control
[~ Enabled FReg |64  64-127| COW Delay Spin DOWN - |4 Seconds

Maw ADC Count 116320 I Immediate Felay off before delap

0k | Anulu | Zaztozu) |

Kolejnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zaktadce Wyjscia Silnikow (Motor
Outputs). Wiaczamy opcje wrzeciona, oraz wpisujemy numer portu i pinu, z ktorego
bedziemy sterowaé naszym modutem.
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Teraz w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcje Dostrajanie silnikow (Motor
Tubing). Klikamy na opcj¢ Wrzeciona(Spindle). W okienku Step per wpisujemy wartos¢ 100
I klikamy przycisk Zapisz ustawienia osi (Save Axis Settings). Nastepnie przy pomocy
suwakow dobieramy Predkosé(Velocity) oraz Przyspieszenie (Accel). Suwak przyspieszenia
ustawiamy w skrajnej prawej pozycji, natomiast predkos¢ ustawiamy na 2/3 maksymalnej
predkosci. Wyglada¢ to powinno mniej wigcej tak:
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Nastepnie ponownie zapisujemy ustawienia.
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Po skonfigurowaniu programu Mach3, postepujac zgodnie z instrukcja podtaczamy
modut SpindleControl do posiadanej ptyty gtowne;j.

Ostatnim krokiem jest przetestowanie pracy modutu. Do sterowania wrzecionem shuza
przyciski umieszczone w lewym dolnym rogu gtéwnego okna programu.

d Parametr S-ov okresla nam aktualna predkosé
obrotow wrzeciona, a przycisk Wrzeciono wiacza
sterowanie(nalezy zadba¢ o to, aby wartos¢

SR
= 100 spindle cwFs_[]" 5 parametru Spindle Speed byta wieksze od zera, bo
@ , ﬁ regulacja predkosci wrzeciona nie zostanie
wlaczona).

5.00 Jezeli wszystko zostalo poprawnie podiaczone i
B RPM 0 skonfigurowane, to nalezy do wyjscia modutu
ageoo Sov 10000 podtaczy¢ woltomierz DC. Po wpisaniu do S liczby

— i regulowaniu jej przyciskami - i + przy
0.00 indle Speed wiaczonym przycisku wrzeciono, powinna by¢
0.00 | 0 zauwazalna zmiana wskazan napigcia mierzonego

= = przez woltomierz. Napigcie to powinno zmieniaé

ystem n si¢ w granicach od 0 do 10V. Oczywiscie mozna
pomina¢ etap sprawdzania dziatania modulu z
miernikiem i przejs¢ od razu do sprawdzania dziatania z falownikiem.

Nastepnie po uprzednim skonfigurowaniu falownika, podiaczamy do niego wyjscie
naszego modutu SpindleControl. Jezeli wszystko zostalo poprawnie podiaczone i
skonfigurowane, to przy regulacji predkosci wrzeciona w programie powinna by¢ widzialna
zmiana predkosci wrzeciona. Aby predkos¢ S zgadzata sie z faktyczna predkoscia silnika
trzeba odpowiednio (doswiadczalnie) ustawi¢ predkos¢ w zaktadce dostrajanie silnikow,
mozna tez podregulowa¢ predkosé potencjometrem na przetworniku, czy tez potencjometrem
na falowniku.
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KONFIURAJA PROGRAMU DO WSPOELPRACY Z MODULEM KANTHAL

Najpierw w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcj¢ Porty i Piny ( Ports and
Pins). Nastepnie w zaktadce Ustawienia Wrzeciona (Spindle Setup) ustawiamy:

Engine Configuration... Ports & Pins
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nym krokiem bedzie zmiana ustawien w zakitadce Wyjscia Silnikéw (Motor Outputs).
Wiaczamy opcje wrzeciona, oraz wpisujemy numer portu i pinu, z ktérego bedziemy
sterowac naszym modutem.
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Do sterowania temperatura  uzywamy
przyciskOw znajdujacych sie w oknie gtdwnym
programu w prawym dolnym rogu. Zasilanie drutu
wlaczamy poprzez wpisanie w parametr Spindle
Speed liczby na przyktad 10000 i Kliknigcie
przycisku Wrzeciono (klawiatura F5). Nalezy
pamigta¢, ze regulacja nie sprowadza si¢ do
doktadnej regulacji temperatury a raczej do regulacji
poziomOw goraca drutu. Eksperymentalnie nalezy
dobra¢ wpisywana wartos¢ parametru.
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