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y Czujnik dtugosci narzedzia osi Z ZAX-
e TECH PNP NC

e | Cena brutto 333,00 zt

"'_i Cena netto 270,73 zt
Dostepnos¢ Dostepny
Czas wysyiki 24 godziny

Opis produktu

Czujnik wysokosci narzedzia
ZAX-TECH - DDY02 do maszyn CNC

Czujnik dtugosci narzedzia DDY-02 to precyzyjne urzgdzenie przeznaczone do pomiaru dtugosci narzedzi w
maszynach CNC. Umozliwia automatyczne i doktadne okreslenie pozycji narzedzia, co przektada sie na wyzszg
precyzje obrébki oraz oszczednos$¢ czasu.

Wysoka doktadnosé: Czujnik zapewnia pomiar z doktadnosciag do 0,001 mm, co gwarantuje precyzyjne
ustawienie narzedzi.

tatwa integracja: Kompatybilny z wiekszoscig sterownikéw CNC, co umozliwia szybkie i bezproblemowe
wdrozenie do systemu.

Trwata konstrukcja: Wykonany z wysokiej jakosci materiatéw, odporny na warunki panujgce w warsztacie, w
tym kurz i wilgo¢.

Zwiekszona wydajnosc¢: Automatyzacja procesu pomiaru redukuje ryzyko btedéw i minimalizuje czas
przestoju maszyny.

Czujnik DDY-02 to idealne rozwigzanie dla profesjonalnych warsztatéw oraz hobbystéw, ktérzy cenig sobie
precyzje i niezawodnos$¢ w obrdbce.

Parametry techniczne:
1. Zakres skoku: 0-5 mm
2. Doktadnos$¢ pomiaru: £0,001 mm
3. Napiecie zasilania: 5-24 V DC
4. Maksymalny prad roboczy: 20mA
5. Typ sygnatu wyjsciowego: PNP NC
6. Wymiary: 70 mm (wysokos¢)

7. Materiat obudowy: Stal nierdzewna
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8. Zakres temperatur pracy: 0°C do +80°C

9. Stopien ochrony: IP67

Zalecane parametry
1. Predkosc¢ ustawiania narzedzia w zakresie 50-200 mm/min
2. Srednice narzedzia nie powinna przekracza¢ 20 mm
3. Srodek narzedzia powinien znajdowac sie na $rodku powierzchni czujnika.
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Sterownik serwo napedu AC SD-300 - precyzyjna kontrola ruchu w prostym wydaniu

Sterownik serwo napedu AC SD-300 - precyzyjna kontrola
ruchu w prostym wydaniu

SD-300 to nowoczesny sterownik do silnikéw serwo AC, taczacy zaawansowane mozliwosci z tatwoscig obstugi. Umozliwia
petng kontrole nad ruchem silnika - od jego pozycjonowania po regulacje predkosci i momentu obrotowego - a wszystko to w
przystepnej formie, zrozumiatej nawet dla nietechnicznych uzytkownikéw. Ponizej przedstawiamy kluczowe cechy i zalety
sterownika, jego zastosowania oraz elementy utatwiajace integracje w réznych systemach automatyki.

Sterownik SD-300 to kompaktowe rozwigzanie do sterowania serwomotorem AC. Posiada czytelne ztgcza i wbudowany panel
sterujacy, dzieki czemu instalacja i konfiguracja sg proste dla uzytkownika.

Kluczowe funkcje sterownika SD-300

¢ Uniwersalne tryby sterowania: SD-300 obstuguje trzy podstawowe tryby pracy serwonapedu: tryb pozycyjny,
predkosciowy oraz momentu. Oznacza to, ze jednym urzadzeniem mozemy sterowac precyzyjnym ustawieniem
potozenia watu, ptynnie regulowad szybkos¢ obrotowa silnika lub kontrolowad site obrotu (moment) w zaleznosci od
potrzeb. Przetgczanie miedzy tymi trybami jest proste i nie wymaga skomplikowanych przeprogramowan - sterownik
zostat zaprojektowany tak, aby uzytkownik mégt tatwo dostosowac sposéb dziatania do aktualnej aplikacji.

* Wysoka precyzja i staty moment od niskich obrotéw: Dzieki technologii wektorowej regulacji, SD-300 utrzymuje
staly moment obrotowy silnika nawet przy bardzo niskich predkosciach . Zapewnia to ptynng i pewng prace napedu
bez utraty sity na starcie czy przy wolnych obrotach. Sterownik wspétpracuje z enkoderem wysokiej rozdzielczosci, co
przektada sie na doktadne sterowanie pozycja i stabilng prace nawet przy wymagajacych zadaniach.

* Wbhudowany panel i tatwa konfiguracja: Wszystkie parametry konfiguracyjne mozna wygodnie zmienia¢ za
pomoca panelu sterownika znajdujacego sie na obudowie. Intuicyjny interfejs pozwala na szybka zmiane ustawien
(np. ograniczenie predkosci, nastawy trybu pracy czy parametry wejsé¢/wyjs¢) bez koniecznosci podtaczania
komputera. Dzieki temu nawet osoba bez specjalistycznej wiedzy poradzi sobie z dostosowaniem SD-300 do swoich
potrzeb. Dodatkowo sterownik wyposazono w inteligentne funkcje automatycznego dostrajania - potrafi samoczynnie
rozpozna¢ moment bezwtadnosci podtgczonego mechanizmu oraz posiada algorytmy ttumienia drgan, co utatwia
uruchomienie napedu i zapewnia jego ptynna prace ().

* Niezawodnos¢ i bezpieczenstwo: Sterownik SD-300 zostat zaprojektowany z mysla o trwatej, bezawaryjnej pracy.
Posiada wbudowane zabezpieczenia chronigce przed typowymi zagrozeniami (np. przecigzenie, przegrzanie czy btedy
zasilania), a zgodnos$¢ z normami EMC zapewnia odpornos¢ na zaktécenia elektromagnetyczne i cicha prace
urzadzenia (). Oznacza to, ze SD-300 sprosta wymaganiom przemystowym, dziatajgc pewnie nawet w trudnych
warunkach otoczenia.

Zastosowanie w réznych aplikacjach przemystowych

Sterownik SD-300 znajdzie zastosowanie w wielu dziedzinach automatyki i przemystu, wszedzie tam, gdzie potrzebna
jest precyzyjna kontrola ruchu. Dzieki uniwersalnosci trybédw pracy moze obstugiwaé zaréwno urzadzenia wymagajgce
doktadnego pozycjonowania, jak i ptynnej regulacji predkosci czy sity. Przyktadowe obszary zastosowan to m.in.:

e Maszyny CNC i obrabiarki: idealny do sterowania osiami w frezarkach, tokarkach czy grawerarkach, gdzie
wymagana jest doktadnos$¢ pozycjonowania co do utamka milimetra. Sterownik $wietnie sprawdza sie w takich
urzgdzeniach jak maszyny grawerskie, wiertarki CNC czy plotery, zapewniajac precyzyjng kontrole predkosci i
pozycji ().

¢ Linie produkcyjne i pakujace: w aplikacjach transportowych, sortujgcych i pakujgcych SD-300 dba o réwnomierna
predkosé podajnikéw, tasmociggdw czy ramion sortujgcych. Umozliwia tez synchronizacje ruchéw w maszynach
pakujacych (np. dozowanie, etykietowanie), gdzie wazne jest zaréwno tempo jak i pozycja. Jego wszechstronnos¢
docenia przemyst spozywczy, farmaceutyczny czy logistyczny - wszedzie tam, gdzie automatyzacja wymaga
niezawodnego napedu ().

¢ Robotyka i manipulatory: sterujgc serwomotorami w robotach przemystowych, SD-300 zapewnia ptynne i pewne
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ruchy ramion robotycznych oraz manipulatoréw. Dzieki mozliwosci kontroli momentu, moze by¢ wykorzystywany przy
zadaniach montazowych wymagajacych wywierania scisle okreslonej sity. Jego szybka reakcja i doktadnosé¢
sprawiaja, ze nadaje sie do zastosowah w montazu elektroniki czy precyzyjnych urzadzehn mechanicznych ().

¢ Inne systemy automatyki: sterownik moze z powodzeniem pracowa¢ w maszynach tekstylnych (np. precyzyjne
krosna wymagajace regulacji naciggu - tutaj przydaje sie tryb momentu), w uktadach nawijania (kontrola napiecia
nawiniecia poprzez moment), a nawet w aplikacjach specjalnych jak symulatory czy urzadzenia laboratoryjne. Jego
uniwersalnos¢ sprawia, ze jest to rozwigzanie odpowiednie wszedzie tam, gdzie potrzebna jest doktadna i
dynamiczna kontrola ruchu. Producent przewidziat szeroki zakres mocy obstugiwanych serwosilnikéw (od okoto 50
W do kilkuset watéw, a nawet kilka kW), co oznacza, ze SD-300 mozna dobra¢ do matych i $rednich napedéw wedtug
zapotrzebowania () ().

Wejscia i wyjscia cyfrowe - elastyczne sterowanie zewnetrzne

Duza zaleta SD-300 jest bogaty zestaw programowalnych wejs¢ i wyjsé cyfrowych, co utatwia integracje sterownika z
réznymi uktadami sterowania (PLC, czujniki, przyciski itp.). Sterownik posiada kilka wejs¢ cyfrowych (DI), ktérym mozna
przypisywac réznorodne funkcje zgodnie z potrzebami aplikacji. Przyktadowo, wejscia te moga stuzy¢ do start/stop silnika,
wyboru kierunku obrotéw, zmiany trybu pracy (np. przetgczenie z regulacji predkosci na pozycjonowanie) albo
wyzwalania predefiniowanych predkoscil. Kazde z wej$¢ mozna zaprogramowac - w instrukcji przewidziano tzw. funkcje
funkcyjne (FunIN) pozwalajgce dostosowad dziatanie wejscia, czy to jako krancéwka (wytacznik krancowy), sygnat zerowania
potozenia, awaryjne zatrzymanie, czy aktywacja trybu jog (recznego przestawiania) (). Taka elastycznos¢ oznacza, ze
uzytkownik sam decyduje, jak sygnaty z czujnikéw lub sterownika maja wptywac na prace napedu.

Analogicznie, sterownik udostepnia wyjscia cyfrowe (DO), ktére informujg o stanie pracy serwonapedu lub steruja
zewnetrznymi elementami. Mozemy uzyska¢ sygnat gotowosci lub alarmu do systemu nadrzednego - np. informacja, ze
silnik osiggnat zadane potozenie albo ze wystapito przecigzenie. Jedno z wyj$s¢ moze postuzy¢ do sterowania hamulcem
elektromagnetycznym silnika (jesli silnik jest w taki hamulec wyposazony), zwalniajac go automatycznie przy zataczeniu
napedu i zaciggajac przy wytaczeniu. Wejscia i wyjscia pracujg na standardowych poziomach przemystowych (24 V), dzieki
czemu wspétpraca z typowymi czujnikami i sterownikami PLC jest bezproblemowa.

1 Przyktadem moze by¢ tzw. wielopoziomowa regulacja predkosci - uzytkownik moze zaprogramowac kilka statych predkosci
obrotowych i przetagczac sie miedzy nimi za pomocg kombinacji sygnatéw na wejsciach cyfrowych. Podobnie mozna
aktywowad zadawanie momentu za pomocg zewnetrznego potencjometru w trybie sterowania momentem.

Tryby pracy: predkos¢, moment, pozycja - tatwe przetgczanie

Sterownik SD-300 umozliwia prace w trzech wspomnianych trybach, co czyni go urzadzeniem bardzo wszechstronnym. Co
wazne, zmiana trybu sterowania jest szybka i nieskomplikowana. Uzytkownik moze na etapie konfiguracji zdecydowa¢,
czy dany silnik bedzie pracowat w danej aplikacji w zadawaniu pozycyjnym, predkosciowym czy momentowym - wystarczy
odpowiednio ustawi¢ parametr trybu pracy. Istnieje réwniez mozliwo$¢ dynamicznego przetgczania trybu w trakcie pracy
urzadzenia, np. poprzez sygnat na wejsciu cyfrowym, jesli aplikacja tego wymaga.

W praktyce oznacza to, ze ten sam sterownik moze najpierw dziata¢ np. w trybie predkosci, utrzymujac zadang predkos¢
obrotowa silnika (przydatne przy napedzaniu przenosnikéw tasmowych czy pomp), a nastepnie ptynnie przejs¢ w tryb
pozycjonowania, aby precyzyjnie ustawi¢ element maszyny w okreslonym potozeniu. Réwniez tryb momentu (sitowy) moze
by¢ wigczany wtedy, gdy istotne jest ograniczenie maksymalnej sity - np. przy dokrecaniu elementéw z kontrolowanym
momentem. SD-300 zarzadza tymi zmianami tak, by byty one bezpieczne dla mechaniki i nie powodowaty szarpnieé. Dla
uzytkownika konhcowego elastycznos¢ ta oznacza, ze nie musi kupowac oddzielnych sterownikéw do réznych zadan -
SD-300 potrafi obstuzy¢ rézne role w zaleznosci od ustawien ().

Zalety z perspektywy uzytkownika kohcowego

Sterownik SD-300 zostat stworzony z mysla o fatwej obstudze i szybkim wdrozeniu w praktyce. Oto podsumowanie
najwazniejszych korzysci dla uzytkownika:

¢ Prosta instalacja i uruchomienie: Jasno opisane ztgcza oraz dotgczona instrukcja krok po kroku prowadza przez
proces podtaczenia silnika i czujnikéw. Nie jest wymagane gtebokie doswiadczenie techniczne, aby prawidtowo
zainstalowad system - podstawowe czynnosci elektryczne sg intuicyjne, a konfiguracja odbywa sie z poziomu
wbudowanego panelu. Wiele parametréw ma ustawienia domysine, ktére sprawdzajg sie w typowych zastosowaniach,
co czesto pozwala uruchomié naped niemal od razu po podtaczeniu.

¢ Szybka konfiguracja i dostosowanie: Menu sterownika SD-300 jest przyjazne dla uzytkownika - umozliwia zmiane
trybu pracy, ograniczen predkosci czy rampy przyspieszania/hamowania za pomoca kilku kliknie¢ przyciskéw na
panelu. Funkcje automatycznego dostrajania (auto-tuning) potrafiag same dopasowac¢ nastawy regulatoréw do
podtgczonego silnika i obcigzenia, co eliminuje Zzmudne reczne strojenie. Dzieki temu nawet mniej doswiadczony
uzytkownik uzyska optymalng prace serwo napedu bez zagtebiania sie w skomplikowane algorytmy. Sterownik oferuje
tez mozliwos¢ podtgczenia do komputera (np. poprzez port komunikacyjny z protokotem Modbus), co pozwala na
zaawansowang konfiguracje i monitorowanie pracy, cho¢ w wiekszosci przypadkéw nie jest to konieczne do
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podstawowego dziatania.

¢ Wszechstronnos¢ i oszczednos¢: Jeden sterownik moze obstuzy¢ rézne zadania - od precyzyjnego pozycjonowania
po kontrole napiecia (sity) naciggu. Oznacza to mniejszg liczbe urzadzeh w szafie sterowniczej i nizsze koszty dla
inwestora. SD-300 fatwo adaptuje sie do nowych zadan: jesli w przysztosci zmienimy wymagania aplikacji (np.
zmodyfikujemy maszyne), sterownik nadal bedzie uzyteczny, wystarczy zmieni¢ jego ustawienia zamiast kupowac
nowy sprzet.

* Pewnos¢ dziatania: Dla koncowego uzytkownika wazne jest, aby maszyna dziatata niezawodnie. SD-300 dba o to
poprzez wspomniane zabezpieczenia oraz diagnostyke alarméw. Na panelu sterownika lub poprzez sygnaty wyjsciowe
mozna szybko odczyta¢ ewentualne btedy (np. przecigzenie silnika, brak sygnatu z enkodera itp.), co umozliwia szybka
reakcje serwisowa. W normalnej pracy sterownik sygnalizuje gotowos$¢ systemu, co daje operatorowi pewnos¢, ze
wszystko funkcjonuje prawidtowo. Dzieki stabilnej konstrukcji i efektywnemu chtodzeniu, SD-300 moze pracowac
24/7 w trybie ciggtym (praca S1) bez utraty parametréw.

Podsumowujac, sterownik serwo SD-300 to urzgdzenie fgczace profesjonalne mozliwosci z przyjazna obstuga.
Zapewnia petng kontrole nad silnikiem w réznych trybach pracy, oferuje bogaty zestaw wejs¢/wyjs¢ do integracji oraz utatwia
zycie uzytkownikowi dzieki prostemu interfejsowi i automatycznym funkcjom konfiguracji. To sprawdzony wybdr dla wszelkich
aplikacji przemystowych i DIY, w ktérych liczy sie precyzja, niezawodnos¢ i elastycznosé. Dzieki SD-300 nawet skomplikowane
systemy napedowe stajg sie tatwe do opanowania dla kazdego zainteresowanego unowoczesnieniem swojego urzgdzenia.

Zroédta: Specyfikacja produktu ze strony akcesoria-cnc.pl (Serwo AC 230V 400W 1,27Nm + sterownik SD300 - STAREK)
(Produkt), dokumentacja techniczna SD-300 (instrukcja obstugi) () (), materiaty producenta dotyczace funkcji automatycznego
strojenia i zastosowan ([PDF] SD300P Series Servo Driver User Manual V1.0) ().

Kontrolery CNC Dream serii DDCS - przeglad wersji 3.1, 4.1 oraz 2.1

Kontrolery ruchu Digital Dream DDCS to nowoczesne, samodzielne sterowniki CNC dziatajagce offline, niewymagajace
komputera PC do pracy. Urzadzenia te integrujg w jednej obudowie funkcje tradycyjnie realizowane przez komputer z
oprogramowaniem (np. Mach3/4) oraz moduty sterowania ruchem, co upraszcza budowe i zwieksza niezawodno$¢ catego
systemu sterowania maszyng CNC

sklep.akcesoria-cnc.pl

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Sterowniki DDCS obstugujg standardowy kod G i sg przystosowane do wspétpracy zaréwno z silnikami krokowymi, jak i
serwonapedami (sterowanymi sygnatami kroku i kierunku). W ponizszym artykule oméwiono kluczowe cechy trzech
popularnych wersji tych kontroleréw: DDCS V2.1, DDCS V3.1 oraz DDCS V4.1. Przedstawimy ich specyfikacje, zalety w
zakresie wdrozenia i obstugi, mozliwe zastosowania w réznych maszynach oraz kompatybilno$¢ z akcesoriami takimi jak sondy
pomiarowe, falowniki wrzecion czy zadajniki MPG. Dzieki temu zaréwno poczatkujacy, jak i bardziej zaawansowani entuzjasci
CNC dowiedza sie, czego moga oczekiwad od kazdego z tych urzadzen.

DDCS V2.1 - kompaktowy sterownik dla 3 i 4 osi

DDCS V2.1 to jedna z pierwszych generacji kontroleréw serii DDCS, zaprojektowana z mysla o amatorskich i
potprofesjonalnych maszynach CNC

sklep.akcesoria-cnc.pl
. Jest to kompletny, samodzielny system sterowania 3- lub 4-osiowego, zamkniety w kompaktowej obudowie. Wielka zaletg

DDCS V2.1 jest integracja trzech oddzielnych komponentéw w jednym urzadzeniu - zastepuje on komputer PC,
oprogramowanie sterujace (np. Mach3) oraz sterownik ruchu z szybkim wyjsciem impulsowym
sklep.akcesoria-cnc.pl

. Dzieki temu rozwigzaniu uzytkownik otrzymuje prosty w instalacji uktad, ktéry dziata niezaleznie od komputera, co
przektada sie na wysoka precyzje i niezawodnos$¢ sterowania

sklep.akcesoria-cnc.pl

Specyfikacja i cechy kluczowe DDCS V2.1: Kontroler ten generuje sygnaty krok/kierunek o czestotliwosci do 500 kHz na
0$, co umozliwia sterowanie szybkimi napedami z zachowaniem duzej dokfadnosci

sklep.akcesoria-cnc.pl
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. Urzadzenie bazuje na dwuuktadowej architekturze z procesorem ARM9 oraz uktadem FPGA - ARM odpowiada za interfejs
uzytkownika i interpretacje kodu, natomiast FPGA realizuje algorytmy ruchu i generuje impulsy sterujace
sklep.akcesoria-cnc.pl

. DDCS V2.1 pracuje pod kontrolg wewnetrznego systemu operacyjnego opartego na Linuksie

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Posiada wbudowany kolorowy wyswietlacz 4,3” TFT (480%x272 px) oraz 17 przyciskow do obstugi - caty panel czotowy ma
wymiar ok. 163x102 mm, co utatwia montaz w szafie sterowniczej

sklep.akcesoria-cnc.pl
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. Obstuga odbywa sie wytacznie za pomoca tych klawiszy, jednak mimo niewielkiego interfejsu producent zadbat o intuicyjne
menu i prostote obstugi, dzieki czemu w krétkim czasie mozna nauczy¢ sie korzysta¢ z kontrolera

sklep.akcesoria-cnc.pl

. DDCS V2.1 obstuguje obszerny zestaw standardowych komend G-kodéw (wg dialektu Fanuc), opisanych szczegétowo w
instrukcji

sklep.akcesoria-cnc.pl
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. Programy obrébcze wgrywa sie poprzez port USB z pamieci flash - pliki moga by¢ dowolnej wielkosci, gdyz nie wystepuja
ograniczenia co do rozmiaru kodu G

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Urzadzenie zasilane jest napieciem statym 18-30 V DC (typowo 24 V) i pobiera ok. 0,5 A; posiada réwniez osobne zasilanie
portéw 10 24 V (pobdér ~0,5 A), przy czym wbudowany zasilacz 10 dostarcza juz napiecia na wejscia/wyjscia, wiec nie potrzeba
dodatkowego Zrédta dla tych portéw

sklep.akcesoria-cnc.pl
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Wejscia/wyjscia i sterowanie osprzetem: Kontroler DDCS V2.1 dysponuje izolowanymi portami cyfrowymi (wejscia i
wyjsécia) do podtaczenia peryferiow maszynowych

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Doktadna liczba nie jest podana w specyfikacji producenta dla tej wersji, jednak nowsze modele serii majg typowo 16 wejs¢ i
3 wyjscia - DDCS V2.1 oferuje zblizony rzad wielkosci, co pozwala na obstuge podstawowych czujnikdw, przyciskéw i
elementéw wykonawczych. Kontroler posiada réwniez analogowe wyjscie 0-10 V do sterowania predkoscig wrzeciona (np.
falownikiem/inwerterem); wyjscie to mozna skonfigurowac¢ takze jako sygnat PWM, co daje elastyczno$¢ w dostosowaniu do
réznych typéw napedéw wrzeciona

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Standardowo obstugiwany jest takze reczny zadajnik (MPG) do sterowania osiami - podtgczenie takiego pokretta umozliwia
precyzyjne ustawianie pozycji osi w trybie jog bez uzycia komputera

sklep.akcesoria-cnc.pl

. W zestawie z kontrolerem V2.1 uzytkownik otrzymuje m.in. modut kontrolera (wersja 3-osiowa lub 4-osiowa), pamie¢ USB 4
GB do transferu plikéw, okablowanie do wyprowadzenia portu USB na front maszyny oraz elementy montazowe
sklep.akcesoria-cnc.pl

Podsumowujac, DDCS V2.1 oferuje juz profesjonalne mozliwosci sterowania CNC w matej formie. Jego ograniczenia w
poréwnaniu z nowszymi modelami to m.in. mniejszy ekran, brak wbudowanej obstugi sieci oraz nieco ubozszy zakres funkcji
(np. brak dedykowanych trybéw sondowania czy zaawansowanego systemu zarzadzania narzedziami). Dla wielu amatorskich
zastosowan jest to jednak w petni wystarczajgcy kontroler, ktéry pozwala uniezalezni¢ sie od komputera PC i zapewnia
stabilne sterowanie hobbystyczna frezarka czy tokarka CNC.

DDCS V3.1 - ulepszenia wprowadzone w kolejnej wersji

Kolejnym etapem rozwoju serii jest DDCS V3.1, ktéry stanowi ulepszong wersje poprzednika i wprowadza szereg zmian
zaréwno sprzetowych, jak i programowych. Kontroler DDCS V3.1 podobnie jak V2.1 moze sterowac 3 lub 4 osiami
jednoczesnie i przeznaczony jest do systeméw z silnikami krokowymi badz serwo

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Konstrukcja urzadzenia wcigz opiera sie na duecie procesor ARM + FPGA oraz wbudowanym systemie Linux, zachowujac
okres petli sterowania 4 ms dla kazdej osi, co gwarantuje wysokg precyzje ruchu

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Uktad panelu i liczba klawiszy pozostaty podobne, ale zmianie ulegt wyswietlacz - w DDCS V3.1 zastosowano nieco wiekszy
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ekran 5,0” TFT o rozdzielczosci 480x272 px
sklep.akcesoria-cnc.pl
. Wiekszy panel utatwia nawigacje po menu i podglad parametréw maszyny.

Najwazniejsze usprawnienia: Producent informuje, ze wersja V3.1 zostata zaktualizowana z poprzednich (V1.1iV2.1),
taczac wieksza moc obliczeniowa z niewielkimi rozmiarami i prostota obstugi

sklep.akcesoria-cnc.pl

. W praktyce DDCS V3.1 wyréznia sie udoskonalonym algorytmem sterowania - wprowadzono tzw. ,miekka interpolacje”
oraz poprawiono btad interpolacji tuku obecny w starszej edycji

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Oznacza to, ze ruchy wieloosiowe (szczegdlnie po tukach) sa realizowane ptynniej i doktadniej. Maksymalna czestotliwos¢
generowanych impulséw pozostata na poziomie 500 kHz/osia, co nadal stanowi wysoki standard w tej klasie urzadzen
sklep.akcesoria-cnc.pl

. DDCS V3.1 zwieksza réwniez liczbe obstugiwanych sygnatéw - posiada 16 izolowanych wejs¢ cyfrowych oraz 3
izolowane wyjscia cyfrowe do integracji z osprzetem maszyny (czujniki kraicowe, przyciski Start/Stop, pompka chtodziwa
itp.)

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Rozszerzona zostata funkcjonalno$¢ wrzeciona: oprécz wyjscia analogowego 0-10 V (lub PWM) pojawita sie mozliwos$¢
sterowania wrzecionem jako serwo (czyli kontroler moze wygenerowac sygnaty step/dir dla serwonapedu wrzeciona)
sklep.akcesoria-cnc.pl

Podobnie jak wczesniejszy model, DDCS V3.1 pracuje catkowicie autonomicznie i obstuguje programy G-code z nosnika
USB - brak tu ograniczen dtugosci kodu, wiec mozna wykonywa¢ nawet bardzo rozbudowane sciezki narzedzia

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Interfejs uzytkownika pozostat intuicyjny i zblizony do V2.1, co oznacza krétki czas nauki obstugi kontrolera dla nowych
uzytkownikdéw

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Wprowadzono jednak pewne usprawnienia interfejsu - m.in. dodano/przeprogramowano niektére klawisze funkcyjne. Na
panelu pojawia sie np. przycisk ,,Modify/Probe” (widoczny na zdjeciu ponizej) stuzacy do trybu sondowania i modyfikacji
pozycji, czy dedykowany przycisk ,,Home” do powrotu do punktu bazowego osi.

Panel frontowy kontrolera DDCS V3.1 - wiekszy ekran 5" i czytelnie oznaczone klawisze funkcyjne utatwiajg obstuge
urzadzenia. Mimo kompaktowych rozmiaréw (ok. 19x12 cm) kontroler zawiera wszystkie elementy potrzebne do sterowania
3- lub 4-osiowg maszyng CNC.

Wraz z wersjg V3.1 wprowadzono takze drobne nowosci w oprogramowaniu, takie jak obstuga jednostek zaréwno
metrycznych, jak i imperialnych (calowych) czy funkcja automatycznego wznawiania pracy po utracie zasilania (kontroler
zachowuje w pamieci pozycje i stan programu, co pozwala wznowi¢ ciecie/frezowanie od punktu przerwania)
sklep.akcesoria-cnc.pl

. Te ulepszenia czynig DDCS V3.1 jeszcze bardziej przyjaznym w uzytkowaniu i niezawodnym w kontekscie domowych
warsztatéw CNC. Sterownik ten zachowuje atrakcyjny balans miedzy mozliwosciami a cena - nadal jest to urzadzenie
stosunkowo przystepne dla hobbystéw, oferujace funkcje spotykane wczesniej gtéwnie w drozszych systemach
przemystowych. Dla oséb budujacych np. frezarke CNC typu router o 3 osiach czy konwertujgcych niewielka tokarke na CNC,
DDCS V3.1 bedzie solidnym wyborem, zapewniajacym precyzje i prostote obstugi bez koniecznosci uzycia komputera.

DDCS V4.1 - najnowsza generacja z rozszerzong funkcjonalnoscia

Najnowsza omawiang wersjg jest DDCS V4.1, ktéra znaczgco rozbudowuje funkcjonalno$¢ kontroleréw Digital Dream.
Urzadzenie to adresowane jest juz nie tylko do zaawansowanych hobbystéw, ale i do pétprofesjonalnych oraz
profesjonalnych zastosowan, gdzie wymagana jest wieksza elastycznos¢ i integracja. DDCS 4.1 to kompletny 3-osiowy
system sterowania (mozliwa jest tez praca w trybie 4-osiowym) wyposazony fabrycznie w modut zadajnika recznego MPG,
ktéry razem tworzy kompleksowy uktad sterowania maszyng CNC

. W poréwnaniu do poprzednikéw, V4.1 posiada znacznie wiekszy, 7-calowy kolorowy wyswietlacz TFT o rozdzielczosci
1024 x600 px, co zdecydowanie poprawia czytelnos¢ informacji i komfort pracy operatora

. Panel frontowy kontrolera ma wymiary okoto 237x153 mm i zawiera 17 gtéwnych przyciskéw sterujgcych, a dodatkowo
umozliwia podtaczenie zwykiej klawiatury USB dla utatwienia edycji programéw bezposrednio na kontrolerze

. Solidna, metalowa obudowa zapewnia trwatos¢ i ekranowanie elektroniki - DDCS V4.1 jest wykonany z grubej blachy
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stalowej i przeznaczony do montazu stacjonarnego w szafie sterowniczej maszyny.

Rozszerzone mozliwosci sprzetowe i komunikacyjne: Kontroler V4.1 zachowuje wysokie parametry sterowania ruchem -
moze generowac impulsy sterujgce z czestotliwoscig do 500 kHz na kazda os, z interpolacja liniowg wykonywang
jednoczesnie na 2, 3 lub 4 osiach oraz interpolacjg kotowa na dowolnych 2 osiach

. Sercem systemu pozostaje procesor ARM9 wspomagany przez FPGA, jednak zwiekszona moc obliczeniowa pozwolita na
dodanie nowych funkcji. Pojawit sie m.in. interfejs sieciowy Ethernet, za posrednictwem ktédrego mozna tgczy¢ kontroler z
komputerem w celu transferu plikéw - DDCS V4.1 umozliwia udostepnianie plikéw oraz zdalne wczytywanie i uruchamianie
programéw CNC przez sie¢ lokalna.

To duze udogodnienie w Srodowisku profesjonalnym, gdzie programy generowane na komputerze (np. w CAM) mozna przestac
do maszyny bez recznego przenoszenia nosnikéw USB. Oczywiscie nadal dostepny jest port USB na pendrive, ktéry takze nie
narzuca limitu wielkosci plikéw CNC

. DDCS V4.1 wspétpracuje ze standardowym G-codem i jest kompatybilny z popularnym oprogramowaniem CAD/CAM,
takim jak ArtCam, Mastercam, Pro/E, |DSoft, Aspire czy Fusion 360

. Oznacza to, ze wygenerowane $ciezki narzedzia z tych programéw (w formacie tekstowym G-code) moga by¢ bezposrednio
wykonane na kontrolerze, co utatwia integracje z istniejgcymi procesami projektowania.

Kontroler w wersji 4.1 zostat réwniez wyposazony w wiecej wejsé/wyjsé oraz funkcje dedykowane bardziej ztozonym
maszynom. Do dyspozycji jest az 18 izolowanych wejs¢ cyfrowych (np. dla krancéwek, przyciskéw, sond, czujnikéw itp.)
oraz nadal 3 izolowane wyjscia do sterowania urzadzeniami wykonawczymi (np. sterowanie chtodziwem, mgta olejowa,
zaciskami pneumatycznymi)

. Dzieki wiekszej liczbie 10 mozliwe jest np. zastosowanie osobnych sygnatéw ,,Home” dla dwdch silnikéw osi Y (bramowej) czy
obstuga dodatkowych czujnikéw. DDCS V4.1 natywnie wspiera uktady dual-drive na jednej osi - szczegdlnie przydatne w
frezarkach bramowych, gdzie 0$ Y napedzana jest dwoma silnikami krokowymi (tzw. podwdjna 0s Y)

. W kontroler wbudowano tez obstuge automatycznego magazynu narzedzi (ATC - Automatic Tool Changer), co pozwala
sterowac zmieniarka narzedzi w maszynie (sekwencje wymiany, sygnaty do sitownikéw itp.)

. Jest to cecha unikalna dla wersji 4.1 wsréd omawianych - wczesniejsze modele nie miaty dedykowanych funkcji ATC. Dodano
réwniez wsparcie dla pracy z zamknietg petlg sprzezenia zwrotnego - tzw. silnikami krokowymi z enkoderem (closed-
loop)

. Chodzi gtéwnie o kompatybilnos¢ z driverami silnikéw zamknietych (kontroler moze odbieraé sygnaty alarmowe/stopu z
drivera informujace np. o utracie kroku).

Zaawansowane funkcje programowe: Wersja V4.1 wprowadza rozbudowane opcje sondowania i pomiaréw. Kontroler
posiada tryb sondy 3D (automatycznej), a takze tryb recznej sondy pomiaru dtugosci narzedzia - pozwala to na integracje
z sondami dotykowymi do ustawiania zera bazowego oraz z narzedziowymi sondami do pomiaru dtugosci/Srednicy narzedzia

. W oprogramowaniu dodano réwniez funkcje podgladu sciezki narzedzia przed obrdébka, co utatwia weryfikacje
wczytanego programu przed uruchomieniem maszyny

1

. Nowoscig (w stosunku do V3.1) jest takze system wielopoziomowych uprawnien dostepu - dostepne sg cztery poziomy
uzytkownikdéw: gosé, operator, administrator oraz superadministrator, co pozwala np. zablokowa¢ mniej doswiadczonym
osobom dostep do krytycznych ustawien maszyny

. Nie zabrakto oczywiscie mechanizmoéw znanych juz z V3.1, jak automatyczne wznawianie programu po zaniku zasilania czy
alarmy programowe (btedy G-kodu, przekroczenia zakreséw, awarie napedéw itp.)

. Ponizsze zdjecie przedstawia tylny panel kontrolera DDCS V4.1 z ztgczami - wida¢ duzy gtéwny port wyjs¢ (do podtaczenia
sterownikdéw osi i urzadzen), port MPG, gniazdo USB oraz gniazdo sieci LAN:

Wymiary i rozmieszczenie ztgcz kontrolera DDCS V4.1 (widok od tytu). Wersja 4.1 integruje w jednej obudowie funkcjonalnos¢
komputera PC, oprogramowania sterujgcego i kontrolera ruchu, zastepujgc te elementy osobno stosowane w starszych
uktadach sterowania CNC

. Uzytkownik otrzymuje gotowe ,skrzynkowe” rozwigzanie sterujgce z portami do podtaczenia silnikéw, kraricéwek, sond,
wrzeciona itp. oraz zadajnika recznego MPG.
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Podsumowujac, Digital Dream DDCS V4.1 to najbardziej zaawansowany z przedstawionych kontroleréw. Oferuje istotne
udoskonalenia - wiekszy ekran i wygode obstugi, fgcznos¢ sieciowa, wiecej I/0O, wsparcie dla automatycznej wymiany narzedzi
oraz innych funkcji spotykanych dotad w drozszych przemystowych sterownikach. Jest to idealny wybér dla oséb budujacych
bardziej ztozone maszyny (np. frezarki CNC z magazynkiem, plotery wymagajace sterowania wieloma wejsciami/wyjsciami)
lub chcacych unowoczesni¢ posiadany warsztat o funkcje zdalnej obstugi i monitoringu pracy maszyny. Trzeba jednak
zaznaczy¢, ze bogatsza funkcjonalnos¢ wptywa na cene - réznica miedzy DDCS V4.1 a poprzednikami jest odczuwalna
(cena modelu V4.1 moze by¢ o kilkadziesiagt procent wyzsza niz V2.1). Decyzja o doptacie powinna wiec zaleze¢ od realnych
potrzeb: w prostym routerze CNC wiele zaawansowanych opcji moze nie zosta¢ wykorzystanych, ale w pétprofesjonalnej
frezarce z osprzetem dodatkowym inwestycja w V4.1 zwrdci sie lepsza efektywnoscia pracy.

Zalety wdrozenia, konfiguracji i programowania kontroleréw DDCS

tatwos¢ instalacji i integracji: Wszystkie omawiane kontrolery DDCS sa urzgdzeniami typu plug-and-play z punktu
widzenia mechaniki i elektryki. Ich samodzielno$é (stand-alone) oznacza, Ze nie wymagajg one komputera do sterowania -
wystarczy zasilanie 24 V oraz podfgczenie sterownikéw silnikdw, krafncéwek i innych elementéw bezposrednio do kontrolera

. Eliminuje to wiele probleméw typowych dla PC w roli sterownika CNC (zawieszanie sie systemu operacyjnego, zaktécenia
sygnatéw na dtugich kablach LPT/USB, koniecznos$¢ instalacji i konfiguracji oprogramowania itp.). Jak podkresla producent,
kontroler DDCS dziata jako samodzielny system, bez koniecznosci korzystania z komputera, gwarantujgc wysoka
precyzje, doktadnos¢ i niezawodnos¢ sterowania

. Dzieki temu wdrozenie takiego uktadu w maszynie CNC jest stosunkowo proste - sterownik montujemy w szafce, podtagczamy
zasilanie oraz sygnaty step/dir do driveréw silnikéw, wejscia krancéwek, ewentualnie wrzeciono i mozemy uruchamia¢ zestaw.

Prosta konfiguracja i obstuga uzytkownika: Mimo rozbudowanych mozliwosci, interfejs kontroleréw DDCS jest intuicyjny
i przyjazny nawet dla mniej doswiadczonych operatoréw. Wysiwetlacz graficzny prezentuje najwazniejsze informacje o
stanie maszyny (pozycje osi, aktywne tryby, parametry przesuwoéw itp.), a obstuga odbywa sie z uzyciem stosunkowo
niewielkiej liczby klawiszy - filozofia jest tu zblizona do paneli sterowania obrabiarek CNC. Wedtug dokumentacji, intuicyjne
menu i funkcjonalne przyciski sprawiaja, ze w niedtugim czasie nauczymy sie obstugi kontrolera

. Nie trzeba zna¢ sie na konfiguracji systeméw operacyjnych czy sterownikéw PC - wiekszos¢ ustawien dokonuje sie z poziomu
menu ekranowego (np. konfiguracja parametréw maszyny, kalibracja krokéw na jednostke, predkosci szybkich przesuwéw,
ustawienia krancéwek itp.). Do kazdego modelu dotgczana jest instrukcja obstugi (w j. angielskim, a czesto dostepne sa tez
polskie opracowania od dystrybutoréw) opisujaca krok po kroku proces konfiguracji maszyny. Sterowniki DDCS domysInie
obstugujg standardowy zestaw polecen G-code, co oznacza, ze programowanie obrébki odbywa sie w znanym srodowisku
- uzytkownik tworzy kod np. w programie CAM lub pisze recznie, a kontroler potrafi go odczyta¢ i wykona¢ niemal tak samo
jak popularne systemy typu Mach3/LinuxCNC

. Obstugiwane sa typowe funkcje G-kodu (ruchy liniowe G1, kotowe G2/G3, offsety narzedzi, cykle wiercenia, uktady
wspotrzednych G54 itd.), co utatwia adaptacje operatorom przyzwyczajonym do sterowania maszyn numerycznych.

Warto zauwazy¢, ze wprowadzanie i edycja programoéw na kontrolerze réwniez jest mozliwa - zwtaszcza w modelu V4.1,
gdzie mozna podtgczy¢ klawiature USB. W wersjach z mniejszym ekranem edycja skomplikowanego kodu G bezposrednio na
kontrolerze moze by¢ mniej wygodna, jednak drobne korekty (np. predkosci posuwu, wartosci koordynatéw) da sie wykonac z
poziomu menu. Bardziej zaawansowani uzytkownicy docenia funkcje symulacji przebiegu programu (dostepne w V4.1) oraz
podgladu graficznego - pozwala to wychwyci¢ ewentualne btedy przed wykonaniem realnej obrébki, co oszczedza czas i
materiat.

Szybkie uruchomienie maszyny: Dzieki zaprogramowanym funkcjom takim jak automatyczne referencjonowanie osi
(Home), sterowniki DDCS pozwalajg sprawnie przygotowa¢ maszyne do pracy przy kazdym wtaczeniu. Dostepne sg tryby
recznego jogowania osi (ciggtego, skokowego o zadany krok, badZ na zadang odlegtos¢)

, co utatwia ustawienie poczatkowej pozycji narzedzia. Ponadto, kontrolery te obstuguja profile przyspieszen i hamowania
silnikéw, co gwarantuje ptynne ruchy bez szarpnie¢. W poréwnaniu z rozwigzaniami opartymi na PC, gdzie czasem potrzeba
instalacji wielu sterownikéw i dtugiej konfiguracji portéw - DDCS po prostu wtgczamy i praktycznie od razu jest gotowy do
dziatania po zatadowaniu odpowiednich parametréw naszej maszyny.

Zastosowania w réznych typach maszyn CNC

Jedna z zalet serii DDCS jest ich uniwersalnos¢ - sterowniki te mozna zastosowa¢ w wielu typach obrabiarek CNC, zaréwno w
maszynach skrawajacych, jak i urzadzeniach specjalnych. Wedtug producenta, kontrolery DDCS moga by¢ wykorzystywane
m.in. w tokarkach, frezarkach (routerach) CNC, maszynach pick-and-place do uktadania elementéw, nawijarkach,
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etykieciarkach i wielu innych urzadzeniach wymagajacych precyzyjnego ruchu wieloosiowego

W praktyce oznacza to, ze niezaleznie od tego czy budujemy mata frezarke bramowa do drewna i tworzyw, konwertujemy
manualng tokarke na sterowanie numeryczne, czy konstruujemy wtasng ploterowa wycinarke (np. do styropianu albo
laserowg) - kontroler DDCS jest w stanie obstuzy¢ uktad napedowy takiej maszyny. Wazne jest, by dobiera¢ wersje
odpowiednig do liczby osi i wymaganych funkcji. Na przyktad:

* 3-osiowy router CNC (do obrébki drewna, plastiku, frezowania PCB): tutaj w zasadzie kazda z opisywanych wers;ji
(V2.1, V3.1 lub V4.1) spetni zadanie. Jesli jednak planujemy rozbudowe o np. automatyczny pomiar narzedzia lub
sieciowe przesytanie programoéw, warto rozwazy¢ V3.1 lub V4.1.

* 4-osiowa frezarka/frezarka 5-osiowa: jesli maszyna ma fizycznie cztery osie ruchu (np. o$ obrotowa A do obrébki
4-stronnej), potrzebny jest kontroler co najmniej 4-osiowy. DDCS V2.1 i V3.1 wystepuja w opcji 4-osiowej i poradza
sobie z interpolacjg 4D (cho¢ dokumentacja V2.1 wspomina gtéwnie o interpolacji 3-osiowej). DDCS V4.1 natomiast
obstuguje 4 osie liniowo i dodatkowo oferuje tatwiejsze sterowanie osig obrotowa dzieki mozliwosci podtaczenia
klawiatury i szerszemu menu.

¢ Tokarka CNC: Tokarka zwykle wymaga 2 osi (X i Z) plus sterowanie wrzecionem. Kazdy z kontroleréw DDCS moze
pracowad nawet jako 2-osiowy, wiec poradzi sobie z tokarka. Istotne jest jednak czy chcemy realizowad np. cykle
gwintowania - sterowniki DDCS generujg sygnaty step/dir, nie majg bezposredniej kontroli osi wrzeciona w petli
synchronizacji z osig Z (jak w profesjonalnych ukfadach z enkoderem wrzeciona do gwintéw). W praktyce jednak wiele
hobbystycznych tokarek CNC nie korzysta z synchronizowanego gwintowania, wiec DDCS spetni swojg role wykonujac
profile toczenia, rowkowania, odcinania itp., a gwinty mozna ewentualnie toczy¢ narzynka.

¢ Maszyny z dodatkowym osprzetem: Jezeli projektujemy maszyne z automatycznym podajnikiem, wiezyczka
narzedziowa (np. tokarka z rewolwerem) lub innymi nietypowymi mechanizmami, to docenimy wieksza liczbe
wejsé/wyjsc i funkcje makro oferowane przez DDCS V4.1. Na przyktad, w pétprofesjonalnej frezarce narzedziowej z
wymiennikiem narzedzi kontroler V4.1 moze bezposrednio sterowa¢ sekwencjg zmiany narzedzia (ATC), podczas
gdy na V2.1/V3.1 trzeba by to realizowaé za pomoca zewnetrznej logiki lub recznie.

W kazdym z powyzszych przypadkdéw wazne jest, ze kontrolery DDCS obstugujg zaréwno silniki krokowe jak i serwomotory
(poprzez sterowniki krok/kierunek). To otwiera droge do zastosowania ich np. w modernizacji starszych obrabiarek - mozna
zastgpic¢ oryginalny, zuzyty uktad CNC nowym kompaktowym kontrolerem DDCS, ktéry bedzie sterowat istniejgcymi silnikami
(po odpowiednim dostosowaniu driveréw). Przyktadowo, zdarzaja sie realizacje, gdzie DDCS V2.1 zastosowano do
automatyzacji szlifierki - jeden z uzytkownikéw zainstalowat DDCS V2.1 jako sterowanie 3-osiowej szlifierki, uzyskujac
réwniez ptynng regulacje obrotéw wrzeciona przez falownik

. To pokazuje, ze nawet w nietypowych maszynach (tu: szlifierka) kontroler sprawdzit sie, sterujgc osiami i predkoscia
wrzeciona.

Ogétem, do amatorskich konstrukcji CNC (mate frezarki, plotery, wycinarki) czesto wybierane sg DDCS V2.1 lub V3.1 ze
wzgledu na korzystny stosunek ceny do mozliwosci. W pétprofesjonalnych warsztatach natomiast coraz czesciej siega sie
po DDCS V4.1, aby skorzystac z jego zaawansowanych opcji usprawniajgcych produkcje (jak sieciowe przesyfanie programéw
czy obstuga zmieniarki narzedzi). Wachlarz zastosowan jest bardzo szeroki i wtasciwie ograniczony gtéwnie wyobrazZnig
konstruktora - wazne, by dobra¢ wersje kontrolera odpowiednig do wymaganh danej maszyny.

Wspotpraca z sondami, falownikami, zadajnikami MPG i innymi akcesoriami

Kontrolery serii DDCS zostaty zaprojektowane tak, aby tatwo integrowacd typowe akcesoria stosowane w obrabiarkach CNC.
Ponizej omawiamy, jak poszczegdlne wersje radzg sobie z popularnymi elementami wyposazenia dodatkowego:

* Sondy pomiarowe (probe) - Wszystkie modele DDCS posiadajg mozliwos¢ podtgczenia sondy narzedziowej
(pomiarowej). W podstawowym zakresie juz DDCS V2.1/V3.1 pozwalajg na wykorzystanie wejscia cyfrowego jako
sygnatu sondy do ustawiania np. wysokosci Z (tzw. sonda dtugosci narzedzia). W najnowszym DDCS V4.1
funkcjonalnos¢ ta zostata rozwinieta: dodano dedykowany tryb sondy automatycznej 3D oraz recznej sondy
dtugosci narzedzia, umozliwiajac nie tylko pomiar wysokosci, ale i automatyczne pomiary potozenia obrabianego
detalu (np. szukanie naroznika, $rodka otworu itp.)

. W menu kontrolera V4.1 dostepne sa gotowe cykle sondowania, co znacznie utatwia prace z sondami dotykowymi
3D. Dzieki temu nawet amatorska frezarka moze zosta¢ wyposazona w sonde do ustawiania punktu zerowego z
wysoka doktadnoscig - kontroler obstuzy rutyne zjechania do kontaktu, odczytu sygnatu i zapamietania przesuniecia.

* Falowniki i wrzeciona - Kazdy z omawianych kontroleréw potrafi sterowa¢ predkoscig obrotowg wrzeciona dzieki
analogowemu wyjsciu napieciowemu 0-10 V. Wiekszos¢ przemiennikéw czestotliwosci (falownikéw) spotykanych we
wrzecionach CNC przyjmuje wtasnie sygnat analogowy do regulacji czestotliwosci, zatem DDCS mozna bezposrednio
podtaczy¢ do falownika. W razie potrzeby wyjscie to da sie przetaczy¢ w tryb PWM, co moze by¢ uzywane np. z
regulatorami obrotéw DC. W DDCS V3.1 i V4.1 funkcje ta opisano jako ,,sterowanie wrzecionem analogowe (0-10
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V) lub wrzeciono serwo”, co oznacza ze kontroler moze takze sterowac¢ wrzecionem napedzanym silnikiem
krokowym/serwo jak czwarta osig

Poza sygnatem predkosci, kontrolery majg réwniez wyjscia cyfrowe, ktére mozna wykorzysta¢ do
zatgczania/wytgczania wrzeciona (sygnat RUN), przetaczania kierunku obrotéw (M3/M4) czy sterowania zaciskiem
narzedzia (jesli wrzeciono posiada taka funkcje). Sumarycznie, wspétpraca z falownikami i inwerterami jest bardzo
dobra - wielu uzytkownikéw chwali DDCS za bezproblemowe sterowanie obrotami elektrowrzecion poprzez
standardowe wyjscia analogowe.

e Zadajnik MPG (Manual Pulse Generator) - Reczny kontroler pokrettowy jest bardzo przydatny przy nastawach
maszyny, dlatego Digital Dream przewidziat jego obstuge we wszystkich modelach. Jak wspomniano, DDCS V2.1 i V3.1
maja wsparcie dla standardowego MPG podtgczanego do odpowiedniego portu

Zwykle jest to enkoder obrotowy generujgcy impulsy oraz kilka przyciskéw (np. wybdr osi, mnoznika skokdéw, przycisk
E-Stop). Kontrolery te posiadajg dedykowane wejscia dla sygnatéw MPG i pozwalajg na wygodne przesuwanie osi
recznym pokrettem z zachowaniem zadanej precyzji (enkoder MPG moze dziata¢ z krokiem x1, x10, x100 w zaleznosci
od ustawienia). W przypadku DDCS V4.1, modut MPG jest czesto dotaczony w zestawie jako oddzielna kaseta
potaczona przewodem - pod nazwg DDMPG-DDCSE

Dzieki temu uzytkownik od razu otrzymuje kompletne rozwigzanie. Przyktad takiego zadajnika (uniwersalnego,
4-osiowego) pokazano na fotografii nizej. Podtagczenie MPG do kontrolera pozwala operatorowi np. precyzyjnie ustawic
punkt zero detalu, wykonujac ruchy o minimalne odlegtosci, lub recznie dosuna¢ narzedzie do materiatu. To bardzo
przyspiesza i utatwia prace, zwtaszcza w trybie ustawiania i testowania maszyny.

Przyktad zadajnika recznego MPG wspétpracujgcego z kontrolerami DDCS (uniwersalny model 4-osiowy z awaryjnym grzybem
STOP). Wszystkie wersje DDCS obstugujg standard MPG, umozliwiajac reczne przesuwanie osi z wysokg precyzja

sklep.akcesoria-cnc.pl

. Tego typu pokretto jest niezwykle pomocne przy ustawianiu punktéw zerowych i kalibracji maszyny.

Inne akcesoria i rozszerzenia: Kontrolery DDCS majg mozliwos¢ obstugi takze innych elementéw automatyki,
powszechnych w maszynach CNC. Przyktadowo, wyjscia cyfrowe moga sterowa¢ pompy chtodziwa (M8/M9), dmuchawy
powietrza czy elektrozawory sterujgce imakiem narzedziowym. Wejscia mogg odbieraé sygnaty z czujnikéw narzedzia (np.
czujnikéw zuzycia lub zerwania narzedzia - to juz zaawansowane zastosowania), moga tez postuzy¢ do integracji z
zewnetrznym panelem przyciskéw (Start, Stop, Feed Hold na obudowie maszyny) - bo cho¢ kontroler ma swoje klawisze, wielu
uzytkownikédw wyprowadza sobie réwnolegle duze przyciski fizyczne. DDCS V4.1 dzieki wiekszej liczbie 10 lepiej nadaje sie do
takich rozbudowanych instalacji, ale i na V3.1 mozna to zrealizowad, wykorzystujgc dostepne 16 wejs¢. Wersja V4.1 oferuje
dodatkowo wspomniane wsparcie dla automatycznej zmieniarki narzedzi (ATC) - jest to w zasadzie potaczenie funkcji
sprzetowej (wiecej wyjs¢ do sterowania sitownikami, czujnikdw magazynu itp.) oraz programowej (specjalne procedury
wymiany po otrzymaniu komendy M6 w kodzie). Jesli planujemy budowe np. wiertarki CNC z wiezyczka narzedzi lub
frezarki z karuzelg narzedziowa, V4.1 bedzie wtasciwym wyborem.

Reasumujac, kontrolery DDCS dobrze wspétpracuja z typowym osprzetem CNC. Posiadajg one bogaty zestaw
interfejséw, ktéry zaspokaja potrzeby wiekszosci hobbystycznych i pétprofesjonalnych maszyn. Zaréwno sondy pomiarowe,
falowniki do wrzecion, jak i reczne pendanty MPG mogg by¢ tatwo podtaczone i skonfigurowane. Dokumentacje producenta
oraz doswiadczenia uzytkownikéw na forach potwierdzajg, ze integracja tych elementéw przebiega zazwyczaj bezproblemowo
- wystarczy prawidtowo podpiac przewody pod dedykowane zaciski (opisane w instrukcji) i uaktywni¢ odpowiednie funkcje w
menu kontrolera.

Praktyczne zastosowania i doswiadczenia uzytkownikdéw

Kontrolery CNC Dream serii DDCS zdobyty sporg popularnosé¢ wsréd majsterkowiczéw budujacych wtasne maszyny CNC, a
takze w matych warsztatach rzemiesiniczych modernizujacych sprzet. W internecie znalez¢ mozna liczne relacje i projekty
wykorzystujace te sterowniki - od niewielkich ploteréw frezujgcych, poprzez tokarki domowej roboty, az po specjalistyczne
maszyny jak wspomniana szlifierka sterowana CNC. Prostota uruchomienia i brak koniecznosci posiadania oddzielnego
komputera sprawiajg, ze wiele 0séb wybiera DDCS zamiast np. konfiguracji opartej na Mach3/4 czy LinuxCNC. Jak zauwazyt
jeden z uzytkownikéw, réznica w kosztach miedzy starszymi a nowszymi wersjami jest spora, jednak w zamian za wyzsza
cene otrzymujemy wieksze mozliwosci - stad wybér powinien by¢ podyktowany rzeczywistymi potrzebami maszyny

cnc.info.pl
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https://sklep.akcesoria-cnc.pl/4-osiowy-kontroler-cnc-dream-ddcs-v21-p-75.html#:~:text=8%29%C2%A0%20,zapisywania%20danych%20po%20wy%C5%82%C4%85czeniu%20zasilania
https://www.cnc.info.pl/ddcs-v-2-1-3-1-czy-4-1-t118401.html#:~:text=Witam%2C%20interesuje%20mnie%20ten%20kontroler,to%20pod%20jakim%20wzgl%C4%99dem%3F%20Pozdrawiam

Warsztaty amatorskie: W zastosowaniach czysto amatorskich (np. hobbystyczne frezowanie modeli z drewna,
grawerowanie, prototypowanie PCB) czesto w zupetnosci wystarcza DDCS V2.1 lub V3.1. Uzytkownicy chwala te kontrolery za
stabilnos¢ i powtarzalnos¢ pracy - po poprawnym skonfigurowaniu maszyny praktycznie nie zdarzaja sie gubione kroki
(chyba ze z powodu btedu mechaniki), a sterownik konsekwentnie realizuje wczytany program. Dzieki funkcji zapisu pozycji po
wytgczeniu, nawet awaryjne odciecie zasilania nie oznacza utraty referencji osi. W domowych warunkach docenia sie takze
kompaktowos¢ rozwiazania - zamiast duzego komputera i sterownika, mamy mate pudetko wbudowane w maszyne, co
oszczedza miejsce. Wiele oséb budujgcych np. stolikowe frezarki CNC wybiera DDCS ze wzgledu na eliminacje ktopotéw z
zaktéceniami sygnatéw step/dir - tutaj wszystko dzieje sie wewnatrz jednego urzadzenia. Program przygotowujemy na
zwyktym komputerze, zgrywamy na pendrive i przektadamy do kontrolera - dla hobbysty to zaden problem, a ma gwarancje,
ze w trakcie pracy frezarki nie ,zadzwoni mu telefon” na komputerze ani Windows nie zrobi aktualizacji
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