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1. Wskazowki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj niniejsza
instrukcj¢ obstugi.

NALEZY PAMIETAC, ZE PODCZAS PRACY NA URZADZENIU
MOZE WYSTAPIC NIEBEZPIECZNE NAPIECIE SIECI (PRZY
WYKORZYSTANIU PRZEKAZNIKOW). PRZED ROZPOCZECIEM
JAKICHKOLWIEK PRAC PRZY URZADZENIU NALEZY ODtACZYC
JE OD ZASILANIAIM

Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczng odlegtos¢ od ruchomych
czesci obrabiarki, kiedy napiecie zasilania doprowadzone jest do
silnikow. Wszystkie ruchome czesci sg potencjalnie niebezpieczne.

Urzadzenie nie powinno by¢ uzywane tam, gdzie istnieje zagrozenie
obrazen, smierci lub wysokich strat finansowych.

Firma Akcesoria CNC nie ponosi odpowiedzialnosci za
jakiekolwiek obrazenia i/lub straty finansowe spowodowane btednym
dziataniem urzadzenia lub btedamiw niniejszej instrukciji.

Eksploatowanie ptyty SSK-MB2 niezgodnie z wytycznymi
podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowac jej uszkodzenie
oraz utrate gwarancji.

2. Opis ptyty gtéwnej SSK-MB2

Plyta gtbwna SSK-MB2 ulatwia podtaczenie do 4 sterownikow silnikow
krokowych (serw) do komputera PC wyposazonego w rownolegty port LPT.
Rozdziela ona poszczeg6lne sygnaty z portu LPT na zlacza srubowe ARK,
utatwiajac w ten sposob podtaczenie sterownikdw poszczegdlnych osi.

Zalety plyty gtownej SSK-MB2:

- sterowanie do 4 osi (4 silniki, lub serwa)

-wbudowany zasilacz SVDC dla sterownikow

-2 niezalezne wyjScia przekaznikowe (przekazniki230V/8A)

- diody sygnalizujace stan przekaznikow oraz zasilanie

- mozliwo$¢ podlaczenia krancowek bazujacych maszyne (HOME)
-wejscie dla przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP

-wejscie dla krancowek Limit (pelniacych podobnarolg jak E-STOP)
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- przy sterowaniu z programu MACH 2/3 mozliwe sa dodatkowe funkcje:

- wySwietlanie predko$ci wrzeciona (dla wrzecion z wyjSciem
impulsowym czytnika predkosci)

- mozliwo$¢ skanowania przedmiotéw (opcja Digitize)
- przy zastosowaniu dodatkowego modulu “SpindleControl” mozliwa jest
kontrola predkos$ci obrotowej wrzeciona poprzez sterowanie napigciem na
wejsciu falownika
- przy zastosowaniu dodatkowego modulu “Kanthall” mozliwa jest
regulacja poziomu goraca drutu oporowego w ploterach termicznych

3.Dane techniczne

Napigcie zasilania: 12VDC

Maksymalny pobor pradu (przy wiaczonych przekaznikach i podtaczonych 4
sterownikach, pobierajacych max 100mA) : S00mA

Maksymalna obciazalno$¢ wyjs¢ przekaznikow: 4A na jedng pare stykow
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4.0pis wyprowadzen

Na ptycie glownej SSK-MB2 umieszczone sa gniazda srubowe ARK
utatwiajace podtaczenie wszystkich niezbednych przewodow.

Do zasilania plyty nalezy uzywac stabilizowanego zasilacza o napigciu
12V i wydajnosci pradowej nie mniejszej niz S00mA. Napigcie zasilania ptyty
doprowadzamy do ztacza PWR (Power).

ZtaczaX,Y,Z1 A stuza do podtaczenia 4 sterownikow. W kazdym ze
zlaczy wyprowadzone sa sygnaty taktu (CLK), kierunku (DIR), zezwolenia
(ENA), masy zasilania (wspolnej dla kazdego z sygnalow sterujacych) i
napigcia+5V (wymaganego do zasilania niektorych sterownikow).
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Ztacza HOMEX, HOMEY,

(stuzacy do kontroli predkosci

wrzeciona) lub Kanthall (stuzacy 000000000000

" NC COM NO NO COM NC [NC COM NO NO COH NC
PK1 PK2

=4 212 | i
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si¢ wyposazenie maszyny w % - I " placeacns o * o
dodatkowy wylacznik, ktéry | 2P0 :I ° g | 2o
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rozszerzen: SpindleControl 30 | < T i o © - g

do kontroli stopnia nagrzania
drutu oporowego).

©

Na zlacza PK1 1 Pk2 wyprowadzone sa styki przekaznikéw. Na ptlycie
gtoéwnej umieszczone jest gniazdo portu LPT do ktorego nalezy podtaczy¢
kabel LPT zkomputera PC.

4 www.cnc.info.pl



5. Sposob podiaczenia sterownikow

Sterowniki podtaczamy do wyjs¢ poszczegdlnych osi oznaczonych literami
X,Y, Z, A. Schemat podtaczenia sterownikow z oferty firmy Akcesoria CNC

przedstawiono ponizej:

o
N

yr 84 gr

[} Gr [=1u]

-1 Zr

M

6l

X

T

TRCE]

CH w0

oc| SSK-B01

SSK-B02

Y

szszsz NH

Sl
S
=
hsdl

WWW AKCESORIA.CNC.INFO PL

aw 22 5W @

9. 8
AW R225W
- Q

| FLUL+

FUL-
DIR+

DIR-

EMA+

SSK-B03
SSK-B04

)

za; UOE I E E
o +d] s} za] ed]
o

c5

90oooooenzecontocens

GND ENA DIR CULK+5U|GND ENA D|IR clk+HU[GND ENA DR CILK+5U|GND Efl@ DR CLK+5U

aN9 U3 ON9 H§0 OND X PO

000000000000

v2 0000000000000
)} 22 O}
O———0

siooffisl

71d *04NI *INJ *UIHOSIINY MMM soediss @

o uK go1e% e
OO =9 @Opgi4 CNIC .
a[° E:uz R7 o DI COMtTO]

DS il

ucc
30V
GND

B-
B+
a-
A+

Q

www.cnc.info.pl

SSK-B05



6. Sposéb podiaczenia krancowek

Ponizej przedstawiono schemat podiaczenia krancowek bazujacych tzw.
krancowek HOME poszczegdlnych osi i przycisku awaryjnego zatrzymania
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Jak juz zostalo wspomniane wejscie EMGR umozliwia podlaczenie
krancowek awaryjnych (Limit, po 2 na kazda z osi) petniacych podobna funkcje
jak przycisk awaryjnego zatrzymania ESTOP. Réznica miedzy ESTOP, a
wejsciem EMGR jest taka, ze gdyby zamiast przycisku ESTOP podtaczy¢
rownolegle krancoOwki awaryjne, to po najechaniu na taka krancowke program
wstrzymaltby swoje dzialanie do czasu zjechania z tej krancowki, co byto by
niemozliwe, poniewaz nie mozna wznowi¢ pracy programu przy wcisnigtym
przycisku ESTOP. Natomiast w przypadku krancowek EMGR wysytany jest
tylko jeden impuls, co daje mozliwo$¢ wznowienia pracy programu, a W
konsekwencji zjechania z krancowki. Zarowno przycisk awaryjnego
zatrzymania, jak 1 krancowki Limit powinny by¢ normalnie otwarte (tzn., w
momencie ich zadziatania powinny zwiera¢ obwod elektryczny). Do
aktywowania wejscia EMGR stuzy zworka JMP2 o oznaczeniu EN/EY(EMGR
NO-Wejscie nie aktywne, EMGR YES- wejscie aktywne). Do podtaczenia
krancowek EMGR stuzy ztacze J13.

ZWORKA DO AKTYWOWANIA 1 ©|0 Ol I
KRANCOWEK EMGR " R
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P2 Oy
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7.Gniazda przekaznikéw PK1i PK2

il T

Na ptycie SSK-MB2 znajduja si¢ dwa niezalezne przekazniki, ktore to za
pomoca programu umozliwiaja sterowanie wrzecionem, dmuchawa, itp.
Kazdy z przekaznikéw posiada dwie pary zestykéw, kazda para natomiast
posiada 3 wyprowadzenia, z ktorych jedno jest wspdlne (COM), jedno
normalnie zwarte (NC) i normalnie rozwarte (NO):
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Styk COM jest stykiem wspolnym dla kazdej z par. Gdy przekaznik nie jest
zataczony to styk COM jest zwarty ze stykiem NC, w momencie zalaczenia
przekaznika COM jest rozwierany z NC, a taczony z NO. Majac do dyspozycji
dwie pary zestykOw mozemy za jednym zalaczeniem przekaznika jedno z
urzadzen wilaczy¢ (pierwsza para stykow COM z NO), a drugie wylaczy¢
(drugapara stykow COM zNC).

Dodatkowo na ptycie umieszczone sa dwie diody LED, ktore sygnalizuja
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8.Gniazdo wyjsciowe do modutéw dodatkowych i
gniazdo zasilajace

Do zasilania ptyty gldéwnej wymagany jest stabilizowany zasilacz 12V.
Przewody zasilajace poditaczamy do zaciskow oznaczonych PWR (nalezy
pamigtacé o prawidlowej biegunowosci).

Dodatkowo na ptytce zostaly umieszczone: gniazdo SP/KH oraz
dodatkowe gniazdo zasilania +12V. Oba te gniazda przeznaczone sa do
potaczeniaz modutami rozszerzen: SpindleContol oraz Kanthall.
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9.Sposéb podigczenia dodatkowych modutow

Pilyta gldéwna SSK-MB2 umozliwia wspotprace z dwoma modutami:
SpindleControl (umozliwiajacym sterowanie  obrotami wrzeciona przez
falownik z wejSciem napigciowym), oraz Kanthall (sterowanie stopniem
nagrzania drutu oporowego).
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Ptyta gldwna zostata zaprojektowana z dwoma otworami montazowymi,
ktore stuza do montazu ptytek modutéw przy uzyciu tulejek montazowych.
Sposoéb podtaczenia modutdw rozszerzen do ptyty przedstawiono ponizej:
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10. Konfiguracja programu Mach3

Ponizej przedstawiony jest sposob konfiguracji programu Mach3 przy
wspotpracy z ptyta SSK-MB2. Bardziej szczegoétowe informacje dotyczace
konfiguracji programu Mach2 oraz Mach3 mozna znalez¢ na naszej stronie
internetowej www.akcesoria.cnc.info.pl w zaktadce Mach3 oraz Mach?2.

Ponizsza konfiguracja przewiduje: sterowanie czteroma osiami,
obstuge 2 przekaznikow, krancowek bazujacych, oraz przycisku awaryjnego
zatrzymania :

W zaktadce Ustawienia (Contig) wybieramy opcje Porty i Piny
(Ports&Pins), w pierwszym oknie ustawiamy (pamigtajac, aby przed
opuszczeniem zakladki klikna¢ przycisk Zastosuj):

Engine Configuration... Ports & Pins fil

Part Setup and Asis Selection | Motar Outputs | Input Signals | Dutput Signals | Encoder/MPE's | Spindie Setup | il Optians |

Port #1 Port 42 MaxNC Mode
¥ Fort Enabled OR
I (P ! I Max CL Mode enabled
0:378 Port Address 04278 Port Address I~ Max NC10 Wave Drive
Entry in He 09 A-F only Entry in Hex 09 A-F anly

Program restart necessary

[ Fins 2-9 as inputs

Restart if changed
I” Sherline 1/2 Pulse mode.

Kernel Speed I ModBus InpulClutput Support
7 25000Hz ¢ 35000Hz  45000Hz ¢ 60000hz [ ModBus Flugln Supported.
" BS000hz ¢ 75000hz ¢ 100khez [ TCP Modbus suppart

Note: Software must be restarted and mators retuned ; Event Diven Seial Contl
kemel speed is changed. ervo Senal Link Feedbacl

ok [ andi |

Nastepnie przechodzimy do zaktadki Wyjscia Silnikow (Motor Outputs) i
ustawiamy numery pinéw, do ktorych podtaczylismy sterowniki:

Engine Configuration... Ports & Pins El
Part Setup and Auis Seletion  Motor Dutputs | Input Signals | Output Signals | Enceder/MPG's | Spindle Setup | Mil Options |
Signal Enabled Step Pin# | Dir Pin# | Dir Lowsdctive | Step Low Ac... | Step Port |Dir Part
¥ Axis ‘ 2 3 ' ' 1 1
¥ Axis ‘ 4 5 4 L4 1 1
Z Axis ‘ L 7 ' ' 1 1
A Bods < g ] & & 1 1
B Axis L4 1 0 & & o 0
C Axis ' 0 o ' ' a o
s ) ¥ x . ]

ok [ anki
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Nastepnie przechodzimy do zaktadki Sygnafly wejsciowe (Imputt Signals),
gdzie okreslamy do jakich wej$¢ podpinamy krancowki:

Signal Enabled | Port # | Pin Murnber |ncti\re Low Emulated | HotKey | -~
5% o 1 i g o i
% Hame wf 1 11 of g i
[ g 1 0 & & 0
¥ - o 1 0 & & 0
¥ Hame uf 1 12 wf g i
7++ o 1 0 4 o 0
z-- o 1 0 4 o 0
Z Home of 1 13 o a
B+ g 1 0 g g i
A - g 1 0 g g i
& Home e 1 n B B n b
Index Hig 1 i} Hid o 0
Lirnit Cvrd g 1 0 w & o
Estap of 1 10 i 0
THC On g 1 i b bg 0
THC Lin W 1 n W -4 n

Ostatnim krokiem sa ustawienia w zaktadce Piny Wyjsciowe (Output
Pins), gdzie uaktywniamy sygnat Enable, oraz wyj$cia sterujace przekaznikami:

Signal Enabled Port # Fin Mumber | Ackive Low ~
Digit Trig
Enablel
Enable2
Enable3
Enabled
EnableS
Enables
Output #1
oukput #2
Cutput #3

1

1

1 1}
1 i}
1 0
1 i}
1 0
1 1

x&{nunnn&n

5 ¢ 5 8¢ 5 8¢ 5 ¢ % 8

1
1 0
aktywnym sygnatem jest poziom niski czy wysoki.
Na koniec przechodzimy do zakladki Ustawienia Wrzeciona( Spindle
Setup), gdzie przypisujemy funkcje dla przekaznikow:

_boru czy
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Felay Cantrol
[ Dizable Spindle Felays

Clockwise [M3] Output# |1
CCw [M4] Qutput # Ig_
COutput Signal #'s 1-6

Po takim ustawieniu w oknie MDI wpisujac polecenie M3 powinnis$my
zataczy¢ przekaznik PK1, poleceniem M4 przekaznik PK2, natomiast
poleceniem M5 wylaczymy dany przekaznik.

Sposob konfiguracji programu umozliwiajacy wspotpracg z modutami
rozszerzen podany jest na naszej stronie w zaktadce Mach3.

11.Rozktad pinéw portu LPT:

Na plycie gtownej SSK-MB2 nadrukowany jest spis poszczegdlnych
pindéw iich przeznaczenie. Poszczegdlnym pinom portu LPT zostaty przypisane
nastgpujace funkcje:

1-PK1 -przekaznik pierwszy
2-sygnal kroku osi X

3-sygnat kierunku osi X

4-krok osiY

5-kierunek osiY

6-krok os1Z

7-kierunke osiZ

8-krok osi A

9-kierunek osi A

10- przycisk awaryjny E-STOP
11- krancowka osi X

12- krancéwkaosiY

13- krancéwka osi Z

14- KANTHALL/SPINDLE
15-HMA

16-PK2-przekaznik drugi

17- sygnat zezwolenia ENABLE
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INSTRUKCJA MONTAZOWA SSK-MB2

T1,2,5 - BC547(lub podobny npn)

Spis elemntow:

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

Wskazowki dotyczace montazu:

Montaz proponujemy rozpocza¢ od wlutowania najmniejszych
elementéw, czyli zwor (oznaczonych liniami prostymi), nastgpnie
przechodzimy do coraz wigkszych elementdw.

Drabinki DR1 1 DR2 montujemy w taki sposob, aby pin wspdlny
(oznaczany najcze$ciej kropka) byl przylutowany do pinu na ptytce do
ktorego prowadzi Sciezka 5V (grubsza niz pozostate).

U1 -7805

OP1 - CNY74-4

OP2 - CNY 17-3
D1,2,4 - LED 3mm

D5,3-1N4001

D6-1N4148

PK1,PK2- JQX115/12254 (12V)

lub podobny

Db25- ztgcze DB25m katowe
J1-J14- ztgcza srubowe ARK
Goldpin 3pin+zworka
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Zyczymy udanej pracy z maszyng :).

Wiecej informaciji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl

www.cnc.info.pl

15



www.akcesoria.cnc.info.pl

sterowniki maszyn CNC

silniki krokowe

sterowniki silnikdw krokowych

zasilacze silnikéw krokowych

tozyska liniowe i inne

prowadnice szynowe

listwy zebate i kota zebate

pasy zebate oraz kota do paséw zebatych

sruby i nakretki trapezowe i kulowe

sprzegta

falowniki

elementy elektroniczne

serwomotory i sterowniki serwo

przeguby, waftki, wielokliny

tancuchy rolkowe i tulejkowe, wysokojakosciowe

IWIS, w wykonaniu specjalnym oraz akcesoria

prowadnice tancucha, napinacze oraz kotfa

watki zebate

» pasy zebate do przenosnikow pokryte NFT, NFB,
Linatex, Tenatex, PU, Porol, HC, Neopren, i innymi

» pasy klinowe w réoznym wykonaniu oraz kota do
pasow klinowych

» pasy i kota Micro -V

» tuleje mocujgce samo centrujgce i zwykte, Taper lock

» elektrowrzeciona

VvV vV vV vV VvV ¥V vV VvV vV vV VvV vV v v Vv

v v

Elementy budowy maszyn i urzadzen przemystowych

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



