
Instrukcja u¿ytkownika

P³yty g³ównej sterowania CNC

SSK-MB2

1
1

Akcesoria CNC

www.akcesoria.cnc.info.pl

16-300 Augustów
Ul. Chreptowicza 4
tel: 0 602 726 995
tel/fax: (087) 644 36 76
e-mail: biuro@cnc.info.pl

www.cnc.info.pl - forum maszyn CNC
GG: 1408368

.info.pl
AKCESORIA . CNC



2 www.cnc.info.pl

1. Wskazówki bezpieczeñstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urz¹dzenia, uwa¿nie przeczytaj niniejsz¹
instrukcjê obs³ugi.

NALE¯Y PAMIÊTAÆ, ZE PODCZAS PRACY NA URZ¥DZENIU
MO¯E WYST¥PIÆ

PRZEKA�NIKÓW). PRZED ROZPOCZÊCIEM
JAKICHKOLWIEK PRAC PRZY URZ¥DZENIU NALE¯Y OD£¥CZYÆ
JE OD ZASILANIA!!!

Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczn¹ odleg³oœæ od ruchomych
czêœci obrabiarki, kiedy napiêcie zasilania doprowadzone jest do
silników. Wszystkie ruchome czêœci s¹ potencjalnie niebezpieczne.

Urz¹dzenie nie powinno byæ u¿ywane tam, gdzie istnieje zagro¿enie
obra¿eñ, œmierci lub wysokich strat finansowych.

Firma Akcesoria CNC nie ponosi odpowiedzialnoœci za
jakiekolwiek obra¿enia i/lub straty finansowe spowodowane b³êdnym
dzia³aniem urz¹dzenia lub b³êdami w niniejszej instrukcji.

Eksploatowanie p³yty SSK-MB2 niezgodnie z wytycznymi
podanymi w niniejszej instrukcji mo¿e spowodowaæ jej uszkodzenie
oraz utratê gwarancji.

NIEBEZPIECZNE NAPIÊCIE SIECI (PRZY
WYKORZYSTANIU

2. Opis p³yty g³ównej SSK-MB2

P³yta g³ówna SSK-MB2 u³atwia pod³¹czenie do 4 sterowników silników
krokowych (serw) do komputera PC wyposa¿onego w równoleg³y port LPT.
Rozdziela ona poszczególne sygna³y z portu LPT na z³¹cza œrubowe ARK,
u³atwiaj¹c w ten sposób pod³¹czenie sterowników poszczególnych osi.

( HOME)

(pe³ni¹cych podobn¹ rolê jak E-STOP)

Zalety p³yty g³ównej SSK-MB2:

- sterowanie do 4 osi (4 silniki, lub serwa)
- wbudowany zasilacz 5VDC dla sterowników
- 2 niezale¿ne wyjœcia przekaŸnikowe (przekaŸniki 230V/8A)
- diody sygnalizuj¹ce stan przekaŸników oraz zasilanie
- mo¿liwoœæ pod³¹czenia krañcówek bazuj¹cych maszynê
- wejœcie dla przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP
- wejœcie dla krañcówek Limit



- przy sterowaniu z programu MACH 2/3 mo¿liwe s¹ dodatkowe funkcje:
- wyœwietlanie prêdkoœci wrzeciona (dla wrzecion z wyjœciem

impulsowym czytnika prêdkoœci)
- mo¿liwoœæ skanowania przedmiotów

- przy zastosowaniu dodatkowego modu³u “SpindleControl” mo¿liwa jest
kontrola prêdkoœci obrotowej wrzeciona poprzez sterowanie napiêciem na
wejœciu falownika
- przy zastosowaniu dodatkowego modu³u “Kanthall” mo¿liwa jest
regulacja poziomu gor¹ca drutu oporowego w ploterach termicznych

(opcja Digitize)

4

3.Dane techniczne

Napiêcie zasilania :
Maksymalny pobór pr¹du (przy w³¹czonych przekaŸnikach i pod³¹czonych 4
sterownikach, pobieraj¹cych max 100mA) :
Maksymalna obci¹¿alnoœæ wyjœæ przekaŸników:

Wymiary:
D³ugoœæ - 178mm
Szerokoœæ - 86 mm
Waga: ok. 0,2 kg

12VDC

500mA
4Ana jedn¹ parê styków

.Opis wyprowadzeñ

Na p³ycie g³ównej SSK-MB2 umieszczone s¹ gniazda œrubowe ARK
u³atwiaj¹ce pod³¹czenie wszystkich niezbêdnych przewodów.

Do zasilania p³yty nale¿y u¿ywaæ stabilizowanego zasilacza o napiêciu
12V i wydajnoœci pr¹dowej nie mniejszej ni¿ 500mA. Napiêcie zasilania p³yty
doprowadzamy do z³¹cza (Power).

Z³¹cza , , i s³u¿¹ do pod³¹czenia 4 sterowników. W ka¿dym ze
z³¹czy wyprowadzone s¹ sygna³y taktu ( ), kierunku ( ), zezwolenia
( ), masy zasilania (wspólnej dla ka¿dego z sygna³ów steruj¹cych) i
napiêcia (wymaganego do zasilania niektórych sterowników).

PWR
X Y Z A

CLK DIR
ENA

+5V
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Z³¹cza , ,
, , s³u¿¹

do pod³¹czenia krañcówek
bazowych, dodatkowo z³¹cze

, m o ¿ e b y æ
wykorzystane w roli sygna³u
indeksu w programie Mach2/3
(na potrzeby kontroli prêdkoœci
wrzeciona i digitalizacji).

Z³¹cze

Z³¹cze s³u¿y do
p o d ³ ¹ c z e n i a k r a ñ c ó w e k
awaryjnego zatrzymania, tzw.
limitów, które to wyznaczaj¹
obszar poruszania siê w danej osi
(do jego w³¹czenia s³u¿y zworka

).
Z³¹cze (Spindle/Kanthall)

s³u¿y do pod³¹czenia modu³ów
rozszerzeñ:

do kontroli prêdkoœci
wrzeciona) lub
do kontroli stopnia nagrzania
drutu oporowego).

HOMEX HOMEY
HOMEZ HMA- HMA+

H M A - H M A +

EMGR

JMP2
SP/K

E-STOP s³u¿y do
p o d ³ ¹ c z e n i a p r z y c i s k u
a w a r y j n e g o z a t r z y m a n i a
(przycisk powoduje wymuszone
zatrzymanie programu); zaleca
siê wyposa¿enie maszyny w
dodatkowy wy³¹cznik, który
spowoduje zatrzymanie maszyny
niezale¿nie od pracy programu,
np. przez od³¹czenie zasilania.

SpindleControl
(s³u¿¹cy

Kanthall (s³u¿¹cy
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Na z³¹cza i wyprowadzone s¹ styki przekaŸników. Na p³ycie
g³ównej umieszczone jest gniazdo portu LPT do którego nale¿y pod³¹czyæ
kabel LPT z komputera PC.

PK1 Pk2



5. Sposób pod³¹czenia sterowników

Sterowniki pod³¹czamy do wyjœæ poszczególnych osi oznaczonych literami
X,Y, Z, A. Schemat pod³¹czenia sterowników z oferty firmy Akcesoria CNC
przedstawiono poni¿ej:

5

SSK-B01

SSK-B03
SSK-B04

SSK-B05

www.cnc.info.pl

SSK-B02



6. Sposób pod³¹czenia krancówek

Poni¿ej przedstawiono schemat pod³¹czenia krañcówek bazuj¹cych tzw.
krancówek HOME poszczególnych osi i przycisku awaryjnego zatrzymania
E-STOP:

Jak ju¿ zosta³o wspomniane wejœcie EMGR umo¿liwia pod³¹czenie
krañcówek awaryjnych (Limit, ) pe³ni¹cych podobn¹ funkcjê
jak przycisk awaryjnego zatrzymania ESTOP. Ró¿nica miêdzy ESTOP, a
wejœciem EMGR jest taka, ¿e gdyby zamiast przycisku ESTOP pod³¹czyæ
równolegle krancówki awaryjne, to po najechaniu na tak¹ krancówkê program
wstrzyma³by swoje dzia³anie do czasu zjechania z tej krañcówki, co by³o by
niemo¿liwe, poniewa¿ nie mo¿na wznowiæ pracy programu przy wciœniêtym
przycisku ESTOP. Natomiast w przypadku krancówek EMGR wysy³any jest
tylko jeden impuls, co daje mo¿liwoœæ wznowienia pracy programu, a w
konsekwencji zjechania z krañcówki. Zarówno przycisk awaryjnego
zatrzymania, jak i krañcówki Limit powinny byæ normalnie otwarte (tzn., w
momencie ich zadzia³ania powinny zwieraæ obwód elektryczny). D  o
aktywowania wejœcia EMGR s³u¿y zworka JMP2 o oznaczeniu EN/EY(EMGR
NO-Wejœcie nie aktywne, EMGR YES- wejœcie aktywne).

po 2 na kazd¹ z osi

Do pod³¹czenia
krancówek EMGR s³u¿y z³¹cze J13.

PRZYCISK E-STOP

KR. BAZUJ¥CA
OSI X
KR. BAZ. OSI Y

KR. BAZ. OSI Z

KR. BAZ. OSI A

ZWORKA DO AKTYWOWANIA
KRAÑCÓWEK EMGR
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7.Gniazda przekaŸników PK1 i PK2

Na p³ycie SSK-MB2 znajduj¹ siê dwa niezale¿ne przekaŸniki, które to za
pomoc¹ programu sterowanie wrzecionem, dmuchaw¹, itp.
Ka¿dy z przekaŸników posiada dwie pary zestyków, ka¿da para natomiast
posiada 3 wyprowadzenia, z których jedno jest wspólne (COM), jedno
normalnie zwarte (NC) i normalnie rozwarte (NO):

Styk COM jest stykiem wspólnym dla ka¿dej z par. Gdy przekaŸnik nie jest
za³¹czony to styk COM jest zwarty ze stykiem NC, w momencie za³¹czenia
przekaŸnika COM jest rozwierany z NC, a ³¹czony z NO. Maj¹c do dyspozycji
dwie pary zestyków mo¿emy za jednym za³¹czeniem przekaŸnika jedno z
urz¹dzeñ w³¹czyæ (pierwsza para styków COM z NO), a drugie wy³¹czyæ
(druga para styków COM z NC).

Dodatkowo na p³ycie umieszczone s¹ dwie diody LED, które sygnalizuj¹

umo¿liwiaj¹

2 PARY ZESTYKOW
PRZEKAZNIKÓW PK2

2 PARY ZESTYKOW
PRZEKAZNIKÓW Pk1

WSZYSTKIE KRANCÓWKI RÓWNOLEGLE
(PO 2 NA KA¯D¥ OŒ), KRANCÓWKI NORMALNIE OTWARTE

www.cnc.info.pl
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8.Gniazdo wyjœciowe do modu³ów dodatkowych i
gniazdo zasilaj¹ce

Do zasilania p³yty g³ównej wymagany jest stabilizowany zasilacz 12V.
Przewody zasilaj¹ce pod³¹czamy do zacisków oznaczonych PWR (

).
Dodatkowo na p³ytce umieszczone: gniazdo SP/KH oraz

dodatkowe gniazdo zasilania +12V. Oba te gniazda przeznaczone s¹ do
po³¹czenia z modu³ami rozszerzeñ: SpindleContol oraz Kanthall.

nale¿y
pamiêtaæ o prawid³owej biegunowoœci

zosta³y

P³yta g³ówna SSK-MB2 umo¿liwia wspó³pracê z dwoma modu³ami:
SpindleControl (umo¿liwiaj¹cym sterowanie obrotami wrzeciona przez
falownik z wejœciem napiêciowym), oraz Kanthall (sterowanie stopniem
nagrzania drutu oporowego).

9.Sposób pod³¹czenia dodatkowych modu³ów

DODATKOWE GNIAZDO
ZASILAJ¥CE DO MODU£ÓW

DODATKOWE GNIAZDO
WYJŒCIOWE DO MODU£ÓW

GNIAZDO ZASILAJ¥CE

SPINDLE KANTHALL
www.cnc.info.pl
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P³yta g³ówna zosta³a zaprojektowana z dwoma otworami monta¿owymi,
które s³u¿¹ do monta¿u p³ytek modu³ów przy u¿yciu tulejek monta¿owych.
Sposób pod³¹czenia modu³ów rozszerzeñ do p³yty przedstawiono poni¿ej:

OTWORY MONTA¯OWE DO MODU£ÓW

SPINDLE

DO
WRZECIONA

KANTHALL

DRUT
OPOROWY

+-

www.cnc.info.pl
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10. Konfiguracja programu Mach3

www.akcesoria.cnc.info.pl

Poni¿ej przedstawiony jest sposób konfiguracji programu Mach3 przy
wspó³pracy z p³yt¹ SSK-MB2. Bardziej szczegó³owe informacje dotycz¹ce
konfiguracji programu Mach2 oraz Mach3 mo¿na znaleŸæ na naszej stronie
internetowej w zak³adce Mach3 oraz Mach2.

Poni¿sza konfiguracja przewiduje: sterowanie czteroma osiami,
obs³ugê 2 przekaŸników, krañcówek bazuj¹cych, oraz przycisku awaryjnego
zatrzymania :

W zak³adce (Config) wybieramy opcjê
(Ports&Pins), w pierwszym oknie ustawiamy (pamiêtaj¹c, aby przed
opuszczeniem zak³adki klikn¹æ przycisk Zastosuj):

Nastêpnie przechodzimy do zak³adki (Motor Outputs) i
ustawiamy numery pinów, do których pod³¹czyliœmy sterowniki:

Ustawienia Porty i Piny

Wyjœcia Silników

www.cnc.info.pl
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Nastêpnie przechodzimy do zak³adki (Imputt Signals),
gdzie okreœlamy do jakich wejœæ podpinamy krañcówki:

Ostatnim krokiem s¹ ustawienia w zak³adce (Output
Pins), gdzie uaktywniamy sygna³ Enable, oraz wyjœcia steruj¹ce przekaŸnikami:

Kolumna Activ Low w poszczególnych sygna³ach s³u¿y do wyboru czy
aktywnym sygna³em jest poziom niski czy wysoki.

Na koniec przechodzimy do zak³adki ( Spindle
Setup), gdzie przypisujemy funkcje dla przekaŸników:

Sygna³y wejœciowe

Piny Wyjœciowe

Ustawienia Wrzeciona

www.cnc.info.pl
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Po takim ustawieniu w oknie MDI wpisuj¹c polecenie M3 powinniœmy
za³¹czyæ przekaŸnik PK1, poleceniem M4 przekaŸnik PK2, natomiast
poleceniem M5 wy³¹czymy dany przekaŸnik.

Sposób konfiguracji programu umo¿liwiaj¹cy wspó³pracê z modu³ami
rozszerzeñ podany jest na naszej stronie w zak³adce Mach3.

11.Rozk³ad pinów portu LPT:

Na p³ycie g³ównej SSK-MB2 nadrukowany jest spis poszczególnych
pinów i ich przeznaczenie. Poszczególnym pinom portu LPT zosta³y przypisane
nastêpuj¹ce funkcje:

-PK1 -przekaŸnik pierwszy
-sygna³ kroku osi X
-sygna³ kierunku osi X
-krok osiY
-kierunek osiY
-krok osi Z
-kierunke osi Z
-krok osiA
-kierunek osiA
- przycisk awaryjny E-STOP
- krancówka osi X
- krañcówka osiY
- krañcówka osi Z
- KANTHALL/SPINDLE
-HMA
-PK2-przekaŸnik drugi
- sygna³ zezwolenia ENABLE

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17

www.cnc.info.pl



INSTRUKCJA MONTA¯OWA SSK-MB2

Wskazówki dotycz¹ce monta¿u:
Monta¿ proponujemy rozpocz¹æ od wlutowania najmniejszych

elementów, czyli zwor (oznaczonych liniami prostymi), nastêpnie
przechodzimy do coraz wiêkszych elementów.

Drabinki DR1 i DR2 montujemy w taki sposób, aby pin wspólny
(oznaczany najczêœciej kropk¹) by³ przylutowany do pinu na p³ytce do
którego prowadzi œcie¿ka 5V (grubsza ni¿ pozosta³e).

Spis elemntów:
R1,R14,15,16,17,18,19 - 1k ohm
R2,3,5,7- 2,2k ohm
R8,9,10,11,13 - 4,7k ohm
R12,4,6 - 10k ohm
R20,21 - 100k ohm
C2,3 - 100nF/50V
C1 - 470uF/25V
C4 - 100uF/16V
C5 - 10uF/16V
DR1- drabinka rez. 4,7k 8/9pin
Dr2 - drabinka rez. 4,7k 4/5pin

T1,2,5 - BC547(lub podobny npn)
U1 - 7805
OP1 - CNY74-4
OP2 - CNY 17-3
D1,2,4 - LED 3mm
D5,3-1N4001
D6-1N4148
PK1,PK2- JQX115/12ZS4 (12V)
lub podobny
Db25- z³¹cze DB25m k¹towe
J1-J14- z³¹cza œrubowe ARK
Goldpin 3pin+zworka

13www.cnc.info.pl
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¯yczymy udanej pracy z maszyn¹ :).

Wiêcej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl



Elementy budowy maszyn i urz¹dzeñ przemys³owych

Elementy do budowy:
frezarek, tokarek, wypalarek plazmowych
i innych obrabiarek numerycznych

www.akcesoria.cnc.info.pl
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sterowniki maszyn CNC
silniki krokowe
sterowniki silników krokowych
zasilacze silników krokowych
³o¿yska liniowe i inne
prowadnice szynowe
listwy zêbate i ko³a zêbate
pasy zêbate oraz ko³a do pasów zêbatych
œruby i nakrêtki trapezowe i kulowe
sprzêg³a
falowniki
elementy elektroniczne
serwomotory i sterowniki serwo
przeguby, wa³ki, wielokliny
³añcuchy rolkowe i tulejkowe, wysokojakoœciowe
IWIS,  w wykonaniu specjalnym oraz akcesoria
prowadnice ³añcucha, napinacze oraz ko³a
wa³ki zêbate
pasy zêbate do przenoœników pokryte NFT, NFB,
Linatex, Tenatex, PU, Porol, HC, Neopren, i innymi
pasy klinowe w ró¿nym wykonaniu oraz ko³a do
pasów klinowych
pasy i ko³a Micro -V
tuleje mocuj¹ce samo centruj¹ce i zwyk³e, Taper lock

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4
elektrowrzeciona


