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Yleinen kuvaus

PLH3D-CNC Adapter PRO on monipuolinen tydkalu, joka soveltuu kaytettavaksi Opt Lasers PLH3D-sarjan
laserpaiden kanssa: XT8, 30W, 15W, XT-50, XT-10, XF+ tai XF. Lisaksi se voidaan mukauttaa saumattomasti
muihin diodilaserpaihin, joiden optinen (laser)teho on enintaan 50 wattia.

PLH3D-CNC Adapter PRO:n ensisijainen tarkoitus on muuntaa CNC-koneohjainten tuottamat erilaiset
ohjaussignaalit laserpaiden kanssa yhteensopivaan PWM/TTL- tai analogiseen ohjaussignaalimuotoon.
Lisaksi se toimii ylimaaraisena turvakerroksena seka kayttajalle etta laserpaalle.

Kun sovitin on asennettu kayttdoppaan mukaisesti, se ei aiheuta ohjaimen vaurioitumisen vaaraa.

Tarkeimmat ominaisuudet

e Kateva aakkosnumeerinen OLED-nayttd helpottaa navigointia.

e Turvallinen kéynnistys takaa turvallisen kayton.

e Avainlukitustoiminto estaa luvattoman kayton.

e Tila-LEDit antavat reaaliaikaista toimintapalautetta.

e Mahdollisuus parantaa turvallisuutta ulkoisella avainlukolla, pysaytyspainikkeella tai antureilla.
e Kauko-viritysmahdollisuus lisdd mukavuutta.

e Laadukas kestava alumiinikotelo takaa pitkdikaisyyden.

e Helppo konfigurointi useimpien CNC-koneiden kanssa.

e Yhteensopivuus kaikkien Opt Lasersin laserpaiden kanssa.



Laitteen yleiskatsaus

O DOODPODODDS

Opt Lasers

PLH3D-CNC

1. Laserpaan liitin
a. Kiinnita laserpaan kaapeli tahan.
2. Ulkoisen kytkimen liitin
a. Ulkoinen kytkin (esim. rajakytkin, avainkytkin tai hatapysaytin), joka virittda/poistaa
laserpaan kaytosta, voidaan liittéd PLH3D-CNC-sovittimeen. Kun sita ei kaytetd, korvaa
se hyppyjohdolla.
b. Ulkoisen kytkimen avaaminen poistaa laserpaan virran valittdmasti.
3. Laajennusliitin
a. Sisaltaa virtalahdeliittimet, viritystulot, PWM-ohjauksen ja valinnaiset optoeristetyt tulot
PWM-ohjausta ja Enable-signaalia varten.
4. Ohjausliitin

a. Liitdnnat tulojen ja Iahtdjen hallintaa varten.
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5. Nuppi (painike)
a. Paina tai kdanna nuppia (painiketta) valitaksesi eri vaihtoehtoja (katso lisatietoja
kohdasta Vakiotoimintatilat).
6. LED-tilan ilmaisimet
a. POWER: limaisee virtalahteen lasnaolon ja ilmoittaa syottdvirheista.
b. ARMED: limaisee viritystilan ja ilmoittaa seka virityksen poistamisesta ulkoisella
kytkimella etta laserpaan irrottamisesta.
c. LASER: limaisee laserpaan ohjaussignaalin lasnéolon.
7. Avainkytkin
a. Estaa luvattoman henkildston kayton.
b. Kaanna avainkytkin myotapaivaan ylaasentoon kytkeaksesi sovittimen paalle.

c. K&anna avainkytkin vastapaivaan vasempaan asentoon sammuttaaksesi sovittimen.



Pinout

VCC
GND
SGND
PWM
ANG
ST

ARMING
RESERVED
RESERVED
RESERVED
ARMED
OPTO-EN
OPTO-COM

1. Laserpaan liitin

a.

b
c
d.
e
f

VCC: Laserpaan virtalahteen positiivinen liitanta

GND: Laserkarjen virransy6ton negatiivinen liitanta
SGND: Signaalimaadoitus

PWM: Normalisoitu PWM:ksi alueella 0-5V (TTL-1ahto).

ANG: Analoginen modulointitulo, normalisoitu 0-5V:n alueelle.

ANG IN 5V
TTL/PWM
ENABLE 1
GND

ENABLE 2
ANG IN 10V
INV TTL/PWM
ARMED

ST: Laserpaan tilatulo valinnaista laserpaan tunnistusta varten (odottaa korkeaa tilaa

>4V normaalin paan kayton aikana). Ei tuettu Opt Lasers -malleissa, joissa on 5-

nastainen liitin.

2. Ulkoisen kytkimen liitin

a.

- : Ulkoisen kytkimen tulo (negatiivinen)

b.+ : Ulkoisen kytkimen tulo (positiivinen).
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3. Laajennusliitin

a.
b.

C.

S

7 Q@

VIRTALAHDE: Virtalahteen positiivinen vastine DC-liittimelle

GND: Virtalahteen negatiivinen liitin vastaa DC-liitinta.

ARMING: Aktivointitulo - oikosulku maahan kaynnistaa CNC-sovittimen virittdmisen tai
katkaisemisen (samanlainen kuin kooderin painaminen).

VARATTU: Varattu sisaisia toimintoja varten

RESERVED: Varattu sisaisia toimintoja varten

VARATTU: Varattu sisaisia toimintoja varten

ARMED: 0-5V-laht6 (rinnakkainen ohjauspaneelin lahdon kanssa).

OPTO-TTL: Optisesti eristetty PWM-ohjaustulo, joka on aktiivinen korkealla tasolla
(valinnainen).

OPTO-EN: Optisesti eristetty aktivointitulo, yhdistettynd ENABLE 1:een (valinnainen).
OPTO-COM: optisesti eristettyjen tulojen paluuyhteys (valinnainen).

Optisesti eristetyissa tuloissa on sisainen virranrajoituspiiri. Pienin vaadittu virta on 2mA.

Jannitealue on 3 - 24V.

4. Ohjausliitin

a.

ANGIN 5V: Analoginen modulointitulo, normalisoitu 0 - 5V:n alueelle. Tulo kestaa
enintdan 24 V DC:n jannitteitd. Tulon impedanssi on 3,9 kQ.

TTL: PWM-ohjaustoiminto. Tama tulo hyvaksyy PWM-signaalin aktiivisella tasolla
"HIGH". Tulo toimii TTL-standardin mukaisesti. Maksimijannite on 24V.

ENABLE 1: Digitaalinen tulo, joka aktivoi/deaktivoi laserohjauksen. Tulo hyvaksyy
digitaalisia signaaleja, joissa 0-0,8 V vastaa LOW-arvoa ja 3-24 V vastaa HIGH-arvoa.
Tulon impedanssi on noin 35 kQ. Taman nastan toiminta asetetaan laiteohjelmistossa ja
kuvataan jaljempana.

GND: Maasignaali

ENABLE 2: Digitaalinen tulo, joka aktivoi/deaktivoi laserohjauksen. Tulo hyvaksyy
digitaalisia signaaleja, joissa 0-0,8 V vastaa LOW ja 3-24 V vastaa HIGH. Tulon
impedanssi on noin 35 kQ. Taman nastan toiminta asetetaan laiteohjelmistossa ja
kuvataan jaljempana.

ANGIN 10V: Analoginen modulointitulo, joka on normalisoitu alueelle 0 - 10 V. Tulo
kestaa jopa 24 V DC:n jannitteita. Tulon impedanssi on 7,8 kQ.

INV TTL: PWM-ohjaustoiminto. Tama tulo hyvaksyy PWM-signaalin aktiivisella tasolla
"LOW". Tulo toimii TTL-standardin mukaisesti. Maksimijannite on 0,8 V.

ARMED: 0 - 5V 1aht0, asetettu 5V:ksi, kun CNC-sovitin on ARMED-tilassa.



Sovittimen naytto

CNC-sovitin on varustettu aakkosnumeerisella OLED-nayt6lla, joka nayttaa tietoja senhetkisesta toimintatilasta

ja laitteen tilasta.

Naytdssa on viisi tekstirivia:

upper line——-
2" line ———>
3 line ———->
lower lines ——

Ylimmalla rivilla nékyy nykyisen tydskentelytilan nimi.

DISARMED
ON LASER SUPPLY

OVERLOAD

AIN PWM E1 E2
LO 0% LO=ENA xx=ENA

Rivilla 2ndja 3(d) on tyotilaan liittyvia tietoja tai erilaisia vaihtoehtoja.

Kahdella alemmalla rivilla nakyvat CNC-sovittimen tulojen nykyiset tilat tai toimintoa koskeva ohje.




Aloittaminen

1. Kytke laserpaa sovittimeen.
a. Varmista, etta laserpaa on kiinnitetty tukevasti esimerkiksi CNC-koneeseen.

b. Jos kaytat magneettista telakointiasemaa tai LaserDock PRO:ta, liité sovitin
telakointiasemaan.

2. Liita ohjauskaapeli Adapterista laitteeseen (CNC-koneeseen).
3. Jos kaytetaan ulkoista kytkinta, liitd sen kaapeli Adapteriin.

4. Jos kaytetaan jatkokaapelia, liitéd se sovittimeen.

5. Kytke virtaldhde sovittimeen.

6. Kytke Key-kytkin paalle.

7. Kun kaytat sovitinta 5-napaisilla liittimilla varustettujen lasereiden kanssa, varmista, etta
"tilatulo" on asetettu kohtaan "ei huomioitu" (katso Lisdasetukset).



Laserkaapelin kytkenta

Opt Lasers PLH3D-sarjan laserpaissa kaytetaan joko 5- tai 6-nastaista liitinta. Alla olevassa osiossa kuvataan
kummankin tyypin oikea kytkenta.

5-nastainen liitin

Kun sovitinta kaytetdan sellaisen laserin kanssa, jossa on 5-nastainen liitin, liitin on kytkettava siten, ettd ST-
nasta jaa kayttamatta.

Tassa tapauksessa "STATUS INPUT" on asetettava arvoon "ignored" (katso lisdasetukset).



6-pin Liitin

Kun kaytetaan laserkaapelia, jonka molemmissa paissa on 6-nastaiset liittimet, kumpi tahansa paa voidaan
kytkea sovittimeen.




Vakiotoimintamuodot

Kun virtaldhde ja nappainkytkin on kytketty paalle, laitteen alustaminen suoritetaan, ja nayttéon tulee
edistymispalkki.

Opt Lasers ®
system check

Alustuksen jalkeen CNC-sovitin toimii jossakin sen vakiotoimintatiloista, jotka kuvataan seuraavissa kohdissa.

Deaktivoitu

CNC-sovitin siirtyy tahan tilaan virransyoton kytkemisen jalkeen. Tassa tilassa CNC-sovitin on
turvallisessa tilassa. Laserpaan virransyotté on kytketty pois paalta, eika lasertoiminta nain ollen ole
mahdollista. POWER LED palaa, kun taas muut LEDit ovat sammutettuina.

Kayttdja poistaa virran kaytosta

Tama on tila virransydton kytkemisen tai manuaalisen aseistariisunnan jalkeen.

Nayttdé nakyy seuraavasti:

DISARMED
Press button

toarm

AIN PWM E1 E2
LO 0% LO=ENA xx=ENA




Deaktivoitu Virheessa

Kun tyon aikana havaitaan kriittinen virhe, CNC-sovitin siirtyy automaattisesti DISARMED-tilaan.
Automaattisen aseistariisunnan syy nakyy talldin naytdssa:

DISARMED
ON POWER

SUPPLY ERROR

AIN PWM E1 E2
LO 0% LO=ENA xx=ENA

Seuraavat virheet aiheuttavat automaattisen aseistariisunnan:

e POWER SUPPLY ERROR: virtaldhteen vaara jannite (9V...26V alueen ulkopuolella);

e LASER SUPPLY OVERLOAD: laserpaan ylikuormitus (vain jos se on kaytossa; katso SETUP-tila);

e TURVAKYTKIMEN AVAAMINEN: turvakytkimen irrottaminen;

o LASER DISCONNECTING: laserpaan kaapelin irrottaminen (vain jos kaytdssa; katso SETUP-tila);

e LASER STATUS ERROR: matala jannitetaso tai avoin tila tilatulossa (vain jos kaytossa; katso SETUP-
tila).



Armed

Kaikkien paikalla olevien henkil6iden on kéytettava lasersuojalaseja, kun laser on viritetty.

Paina painiketta lyhyesti siirtyaksesi ARMED-tilaan.

Tassa tilassa laserpaan virtaldhde aktivoituu, jolloin laser voi toimia. Sekd POWER LED ettd ARMED LED
syttyvat. LASER LED syttyy, kun laserpaan ulostulossa on signaali (joko ANL tai TTL), mika osoittaa, etta
laser on aktivoitu.

Nayttd tulee nakyviin seuraavasti:

ARMED

Press button

to disarm
AIN PWM E1 E2
LO 0% LO=ENA xx=ENA

Paina painiketta lyhyesti lopettaaksesi ARMED-tilan ja palataksesi DISARMED-tilaan. Paina

painiketta ja pida sita painettuna yli 1 sekunnin ajan siirtyaksesi TESTITILAAN.



Testitila

Tama tila on tarkoitettu laserpaan testaamiseen. Laserpaan virtalahde kytketaan paalle. Tassa tilassa laser
toimii vain sovittimen tuottamien signaalien perusteella; CNC-ohjaimesta tulevaa signaalia ei valiteta laserille.

Laserpaan TTL-ulostuloon luodaan PWM-signaali, jonka taajuus on 10 kHz ja saadettava tydjakso (0-100 %).
Taman jalkeen laser aktivoituu ja sen lahtoéteho (0-MAX) vastaa suoraan esiasetettua tydjaksoa.

Nupin kdantaminen myotapaivaan/vastapaivaan lisaa/vahentaa duty cycle -asetusta. Kaanna nuppia hitaasti
hienoja askeleita varten. Kaanna sita nopeasti nopeampia muutoksia varten.

Laserin aktivoimiseksi esiaseta ensin tydjakso, joka on suurempi kuin 0 %. Pida sitten painiketta painettuna.
Sekunnin kuluttua laserille 1ahtee PWM-signaali, jossa on esiasetettu tydjakso. Painikkeen vapauttaminen

sammuttaa lahtdsignaalin valittdmasti.

Jos esiasetettu tydjakso on yhta suuri kuin 0 %, I&htdsignaalia ei tule eika laser toimi riippumatta siita, onko
painiketta painettu vai ei. TESTITILAAN siirryttaessa tyojakso on aina 0 %.

POWER LED ja ARMED LED palavat molemmat. LASER LED palaa, kun ulostulossa on signaali.

TEST MODE
DUTY CYCLE:
12%

AIN PWM E1 E2
LO 0% LO=ENA xx=ENA

Paina painiketta lyhyesti poistuaksesi TESTITILASTA ja palataksesi ARMED-tilaan.

TESTITILASTA poistuttaessa tehoasetusta ei tallenneta. TESTITILAN ulkopuolella (normaali toiminta) teho
asetetaan vain koneen ohjaimen kautta.



Tulojohtojen tilojen nayttaminen

DISARMED- ja ARMED-toimintatiloissa tulojohtojen tilat nakyvat nayton kahdella alemmalla rivilla:

ARMED

Press button

to disarm

AIN PWM E1 E2
LO 0% LO=ENA xx=ENA

AIN= analoginen tulo (joko ANGIN 5V tai ANGIN 10V):

e LO: ei signaalia (tulojannite on jatkuvasti alle n. 5 % koko alueesta);

e HI: signaali on lasna (tulojannite ylittda noin 5 % koko alueesta, jatkuvasti tai sykkivana).

PWM= digitaalinen tulo (joko PWM/TTL tai INVERTED PWM/TTL):

o 0%: ei signaalia, jatkuvasti;
e 1% -99 %: pulssimainen signaali on lasna (likimaarainen tydjakso nakyy);

e 100 %: aktiivinen signaalitaso, jatkuvasti.

INVERTOIDUN PWM/TTL-tulon osalta naytetdan tydjakso invertoinnin jélkeen, eli 0 % ja 100 %
tarkoittavat vastaavasti tulon korkeaa ja matalaa loogista tasoa.

E1= ENABLE 1 digitaalinen tulo; E2= ENABLE 2 digitaalinen tulo:

e mika tahansa: tulon tilalla ei ole merkityst3;
e LO: LOW-jannitetaso;

e HI: korkea jannitetaso;

e XxXX: maarittelematon tila;

e dis: tila tunnistetaan kaytosta poistavaksi;

e ENA: valtio tunnustetaan mahdollistavaksi.

Maarittelematon tila (xx) voi esiintyd vain ENABLE 2 -tulossa. Nain on esimerkiksi silloin, kun
tulo jatetaan auki. Kun ENABLE 1 -tulo jatetdan auki, se nayttaa loogista tasoa, joka vastaa deaktivoitua tilaa.



Huomaa, ettd Iahtdlinjojen tilat eivat ndy naytdssa. Sen sijaan LASER-LED osoittaa joko analogisen tai
digitaalisen I&htdlinjan aktiivisuuden (tasainen taso tai pulssit).

CNC-sovittimen tunnistamien sy6éttolinjojen tilojen nayttdminen sek@ kytkemisen/katkaisemisen tila
mahdollistavat nopean vianmaarityksen.

Voi esimerkiksi kayda niin, ettd laser ei toimi, vaikka nayttda siltd, ettd CNC-sovitin vastaanottaa
asianmukaisen ohjaussignaalin. Tarkista tallaisissa tapauksissa naytostd CNC-sovittimen tunnistamien

tulojen tilat. Laserin aktivoinnin ehdot ovat seuraavat:

e joko analogisen tulon (AIN) pitaisi nayttda HI tai digitaalisen (PWM) tulon pitaisi nayttaa
arvoa 1 %:n ja 100 %:n valilla;

e Jokaisen aktivointitulon (E1 E2) on naytettava joko jotain tai ENA.



Asetustila

SETUP-tilassa kayttdja voi tarkastella/muuttaa useita CNC-sovittimen asetuksia, jotka on tallennettu
parametrimuistiin. Samoja asetuksia kaytetdan seuraavalla sovittimen kaynnistyskerralla.

SETUP-tilaan siirrytdaan painamalla ja pitamalla painiketta painettuna ja kdantamalla sitten avainkytkin paalle.
Nayttéon tulee syoéttéruutu:

ENTERING
SETUP MODE...

Release button
to abandon

Pida painiketta painettuna vahintdan 3 sekuntia, kunnes edistymispalkki tayttyy. Muussa tapauksessa
SETUP-tila ohitetaan ja CNC-sovitin siirtyy DISARMED-tilaan.

SETUP-tilaan siirtymisen jalkeen nayton ylariville ilmestyy "SETUP 1/3". POWER LED vilkkuu ja muut LEDit
ovat sammuneet.

SETUP-tilassa on joukko valikkosivuja. Kullakin sivulla voit valita erilaisia asetuksia (vaihtoehtoja) parametrille
kdantamalla nuppia myotapaivaan/vastapaivaan. Painikkeen painaminen vahvistaa alustavasti nykyisen
asetuksen ja johtaa seuraavalle valikkosivulle.

: Tassa vaiheessa parametrimuistiin ei tehdad muutoksia.



Vakioasetukset

Sivu SETUP 1/3: KONETYYPPI:

SETUP 1/3
MACHINE TYPE:

Shapeoko

J- next ¥ M select

Kaantadmalla nuppia voidaan valita ohjauksessa kaytettavan koneen tyyppi. Tama asetus maarittda vain sen,
mita tiloja enable-tuloissa tarvitaan laserin ohjaukseen.

Painamalla painiketta siirrytdan SETUP 2/3 -sivulle.

Sivu SETUP 2/3: ADVANCED?

SETUP 2/3
ADVANCED?

skip

4 next ¥ N select

Tassa voidaan siirtya erityiseen lisdasetusten alivalikkoon.

Nuppia kdantadmalla voidaan valita "skip" ja "enter" valilla. Valitsemalla "enter" ja painamalla painiketta paaset
ADVANCED SETTINGS -alivalikkoon, joka kuvataan mydhemmin. Valitsemalla "skip" (ohita) ja painamalla
painiketta siirrytddn SETUP 3/3 -sivulle.



Sivu SETUP 3/3: ACTION?

SETUP 3/3
ACTION?

start again

J-next ¥ M select

Taalla voidaan valita muita toimintoja SETUP -tilassa. K&dantdmalla nuppia ovat kdytettavissa seuraavat
vaihtoehdot:

e "Kaynnista uudelleen" johtaa takaisin SETUP 1/3 -sivulle eli konetyypin valintaan;

e "save and exit" (tallenna ja poistu) tallentaa asetukset parametrimuistiin ja SETUP-tila
lopetetaan;

e '"set default" palauttaa CNC-sovittimen tehdasasetukset;

e "quit w/o save" poistaa muutokset ja SETUP-tila paattyy.

SETUP-tilan paatyttyd CNC-sovitin siirtyy DISARMED-tilaan.

Huomaa, ettd parametrimuistiin tallennetut asetukset sailyvat muuttumattomina myds silloin, kun CNC-sovitin
kytketaan pois paalta.



Lisaasetukset

Valitsemalla "enter" sivulla SETUP 2/3:

SETUP 2/3
ADVANCED?

enter

J- next ¥ M oselect

johtaa laajennettuun alivalikkoon (ADV), jossa voidaan muuttaa lisdparametreja:

Sivu ADV 1/3: EN1-EN2 EN1-EN2

ADV 1/3
EN1—EN2:

LOW any

J-next ¥ M select

Taalld voidaan muuttaa manuaalisesti aktivointitulojen vaihtoehtoa. Tama vaihtoehto maarittdd ENABLE 1- ja
ENABLE 2 -tuloille tarvittavat tilat, jotta tulosignaalit voivat aktivoida laserin.

Yleensa tama vaihtoehto asetetaan automaattisesti esiasetetun konetyypin mukaan (katso SETUP 1/3).
Tama vaihtoehto voidaan kuitenkin saataa vastaamaan erityisvaatimuksia. Kun tata vaihtoehtoa muutetaan,
konetyypiksi muuttuu "custom™.



Talla vaihtoehdolla valitaan yksi seuraavista 12 yhdistelmasta:

Kuvaus

ENABLE 1 -tulossa
vaadittu taso

ENABLE 2 -tulossa
vaadittu taso

mika tahansamika
tahansa

maarittelematon

maarittelematon

LOW mika LOW maarittelematon
tahansa
KORKEA mika HIGH maarittelematon
tahansa
mika tahansa maarittelematon LOW
LOW
LOW LOW LOW LOW
KORKEA LOW KORKEA LOW
mika tahansa maarittelematon KORKEA
KORKE
A
LOW LOW KORKEA
KORKE
A
KORKEA KORKEA KORKEA
KORKE
A
tol mika Toggling maarittelematon
tahansa
tal LOW vaihtaminen LOW
tal HIGH vaihtaminen HIGH

Maaritteleméaton: voidaan jattda auki tai kiinnittda milla tahansa jannitteella alueella 0V...+24V.

Tarvittavat tasot ovat seuraavat:

LOW: 0V...+0,5V jannitetaso;
HIGH: +3V...+24V jannitetaso;

vaihtaminen: vaihtuu LOW:n ja HIGH:n valilla 0,25 s valein tai nopeammin.




Sivu ADV 2/3: ERROR DET:

ADV 2/3
ERROR DET:

overload

Jr next ¥ N select

Kaantamalla nuppia ja painamalla painiketta voidaan valita, mitka laserpaan syottovirheet halutaan havaita.
Valitsemalla "none" (ei mitdaan) kaikki virhetunnistukset kytketdan pois paalta.

Valitsemalla "overload" (ylikuormitus) ilmaistaan liian suuren lasertehonsyéttovirran havaitseminen. Yli 9A:n
syo6ttovirta tunnistetaan ylikuormitukseksi ja aiheuttaa CNC-sovittimen automaattisen aseistariisunnan.

Valinta "katkaisu" tarkoittaa, ettd ylikuormituksen lisaksi havaitaan laservirtalahteen alikuormitus. Tama
asetus voidaan valita vain tietyntyyppisille laserpaille, nimittéin sellaisille, joissa on jaahdytystuuletin.
Tallaisissa laserpaissa laserpaahan virtaa aina jonkin verran syo6ttdvirtaa, vaikka laser ei toimisikaan. Jos

laserpdan kaapeli katkaistaan, virta laskee nollaan, mikd havaitaan ja CNC-sovitin kytkeytyy automaattisesti
pois paalta.



Sivu ADV 3/3: STATUS INPUT:

Tata vaihtoehtoa tukee talla hetkelld vain laserpda PLH3D-XT8. Kun sovitinta kaytetdan Opt
Lasers -mallin kanssa, jossa on 5-nastainen liitin, tdma vaihtoehto on asetettava arvoon "ignored".

ADV 3/3
STATUS INPUT:

ignored

Jr next ¥ N select

Tassa vaihtoehdossa annetaan ohjeet LASER HEAD-liittimessa sijaitsevan tilatuloliitdnnan hallintaan.

Jotkin laserpaat lahettavat digitaalisen tilasignaalin, joka on korkealla normaalin toiminnan aikana ja muuttuu
matalaksi virheiden yhteydessa.

Valinta "watched" mahdollistaa tdaman tilasignaalin kayton. Se olisi liitettdva CNC-sovittimen tilatuloliitantaan.
Jos laserpaa ilmoittaa virheestd kadantamalla tilasignaalin LOW-asentoon, CNC-sovitin tunnistaa taman ja
katkaisee virran automaattisesti.

: Virran poistaminen kaytostd tapahtuu myds laserpaan kaapelin irrottamisen jalkeen. Tama
johtuu siita, ettd CNC-sovittimen tilatuloliitin ottaa LOW-tilan, kun se jatetaan auki.

Valitse "ignored", jos tilatuloa ei ole tarkoitus kayttaa.



Etaaseistus

Tama PLH3D-CNC Adapter PRO antaa kayttajille mahdollisuuden kayttaa etahalytystoimintoa.
Nain viritys voidaan suorittaa ulkoisella kytkimella tai CNC-koneen ohjaimen kautta. TAma vaihtoehto reagoi

saapuvaan impulssiin (edge trigger), joten painiketta ei tarvitse pitda painettuna.

Ulkoinen kytkin

Tassa vaihtoehdossa ulkoinen kytkin on kytkettava Extensions-liittimen "ARMING"- ja "GND"-nastoihin.

CNC-koneen ohjaimen kautta

Tassa vaihtoehdossa Extensions-liittimen "ARMING"-nasta on kytkettdva CNC-koneen ohjaimen oikeaan
nastaan. Katso ndma tiedot koneen valmistajan kasikirjasta.



CNC-koneiden liitannat

Seuraavissa osioissa esitelladn, miten CNC-sovitin liitetdan erilaisiin suosittuinin  CNC-koneisiin,

3D-

tulostimiin ja ohjaimiin. Tama luettelo ei ole tyhjentava; lisatietoja on Opt Lasersin Laser Upgrade Instructions

-sivustolla.
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Shapeoko CNC

Arduino Uno
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Stepcraft CNC
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X-Carve CNC
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ZMorph 3D-tulostin
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Perusvianmaaritys

Ongelma

Mahdollinen syy

Ratkaisu

POWER LED on sammunut

Avainkytkin ei ole ON-
asennossa.

Kaanna avainkytkin
myo6tapaivaan asentoon "ON".

Virtalahdetta ei ole kytketty.

Varmista, etta virtalahde on
kytketty seinakytkimeen ja
sovittimeen.

Paavirtalahdetta (verkkovirtaa) ei
ole.

Tarkista paavirtalahde
(verkkovirta).

Virtalahde on viallinen.

Vaihda virtaldhdeyksikko.

Sovitin on viallinen.

Ota yhteytta meihin korjausapua
varten.

POWER LED vilkkuu

Sydéttéjannite on hyvaksyttavan
alueen ulkopuolella.

Kayta erityista virtalahdetta.

Virtaldhdeyksikko on viallinen.

Vaihda virtalahdeyksikko.

Sisainen sovitinvirhe.

Ota yhteyttd meihin korjausapua
varten.

ARMED LED vilkkuu

Yhteys laserpaahan on
katkennut tai menetetty.

Kytke laserpaa uudelleen ja
viritd se uudelleen.

Ulkoinen kytkin on avattu.

Sulje kytkin ja virita laser
uudelleen.

Sovittimen naytéssa nakyy
"POWER SUPPLY ERROR"
(virransyéttodvirhe).

Virtalahteen jannite on
9V...26V:n alueen ulkopuolella.

Vaihda virtalahde yksikkon,
jonka jannite on oikea.

Sovittimen nayttdon tulee

"LASER SUPPLY OVERLOAD".

Laservirran virtalahde on liian
suuri.

Vaihda virtalahde oikean virran
omaavaan yksikkéon.

Sovitin nayttda "TURVAKYTKIN
AVOIMENA".

Hatakytkin on kytketty irti.

Kytke hatakytkin takaisin.

Sovittimen nayttdéon tulee
"LASER DISCONNECTING"
(Laserin irrotus)

Laserpaan kaapeli on irrotettu.

Kytke laserpaan kaapeli
uudelleen.




Sovitin nayttaa "LASER
STATUS ERROR".

Tilatulossa on alhainen
jannitetaso tai avoin tila.

Varmista, etta tila (ST) -kaapeli
on kytketty.

Opt Lasers -malli, jossa on 5-
nastainen liitin, on kytketty ja
"STATUS INPUT" ei ole
asetettu kohtaan "ignored".

Aseta "STATUS INPUT" tilaan
"ignored".

LASER LED on sammunut

Laserin ohjaussignaalia ei ole.

Tarkista, onko ohjain kytketty
oikein ja lahettdako se pulsseja.
Tarkista naytolta, onko signaali
I&sna ja onko aktivointisignaalit
asetettu oikein.

Ohjain on poistanut laserin
kaytosta.

Tarkista, onko ohjain kytketty
oikein ja lahettdako se pulsseja.

Laserpaa ei ole viritetty.

Virita laser.

Painikkeen painaminen ei virita
laseria

Ulkoinen kytkin on auki tai ei
toimi.

Sulje kytkin tai korvaa se
hyppyjohdolla.

Laserpaa ei ole kytketty.

Kytke laserpaa.

On tapahtunut sisainen
sovitinvika.

Ota yhteytta meihin korjausapua
varten.
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