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1. Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, prosimy o uwazne przeczytanie niniejszej
instrukcji obstugi.

UWAGA!!! Kazda maszyna jest potencjalnie niebezpieczna. Obrabiarki sterowane

numerycznie mogg stwarza¢ wigksze zagrozenie od manualnych. Poruszajace si¢ elementy systemu
narazajg operatora na niebezpieczenstwo. Unikaj z nimi kontaktu oraz zachowaj bezpieczny odstep
kiedy podane jest napigcie zasilania. To uzytkownik odpowiedzialny jest za finalng aplikacje.
Powinien On zadbac o to, aby maszyna byla zrealizowana zgodnie z obowigzujacymi normami.
Moduly przeznaczone do zabudowy moga by¢ stosowane i obstugiwane tylko wtedy, gdy zostang
umieszczone w odpowiedniej ostonie.
W miejscach, w ktoérych wystapienie bledu w systemie automatyki moze by¢ przyczyng okaleczenia
0sOb, uszkodzenia urzadzen Iub spowodowania wysokich strat finansowych muszg by¢
zastosowane dodatkowe $rodki ostroznosci. Zagwarantuja one bezpieczne dziatanie obrabiarki w
przypadku wystgpienia uszkodzenia lub zaktocenia (np. niezalezne wylaczniki krancowe, blokady
mechaniczne itd.). Producent oraz dystrybutorzy nie ponosza odpowiedzialnos$ci za straty finansowe
oraz doznane obrazenia wynikajagce z niewlasciwego 1 niezgodnego z przeznaczeniem
eksploatowaniem urzadzenia.

2. Opis sterownika

SSK-BI11 jest ekonomicznym, wysokowydajnym sterownikiem o matych gabarytach. Jest
dostosowany do sterowania dwu i cztero - fazowych silnikow krokowych z maksymalnym pradem
1A do na fazg. Silnik moze by¢ sterowany pelnym krokiem, podzielonym na 2, 4, 8 i 16, co
zwigksza liczbe krokéw silnika. Sterowanie odbywa si¢ za pomoca trzech sygnatow
doprowadzonych do wej$¢ DIR (kierunek), CLK (krok) i ENABLE (zezwolenie na pracg). SSK-
B11 wspoélpracuje z szeroka gamg silnikow Nema 17, 23 1 moze by¢ stosowany w wielu roznych
maszynach, takich jak: moduly X-Y, etykieciarki, ciecie laserem, maszyny grawerujace oraz
urzadzenia typu podnies - przenies.

Szeroki zakres napie¢ zasilajacych 10 - 27 VDC, czyni go uniwersalnym w zastosowaniu i
umozliwia adaptacje w rozny gotowych systemach sterowania.

Nasza firma wykonuje na zaméwienie uniwersalne sterowniki numeryczne (USN) na bazie SSK-
B11 1 dowolng ilo$¢ osi. Sterowniki sg kompletne i gotowe do podigczenia, zamknigte w obudowy.
Kazdy sterownik wykonujemy indywidualnie wedtug wymagan klienta. USN-y wspotpracuja z
programami generujagcymi sygnaly za posrednictwem portu LPT np. Mach2/Mach3, KCam,
Master5, TurboCNC, Step2CNC i wielu innych. Mozemy réwniez wykona¢ sterowniki
komunikujace si¢ z komputerem za pomoca portu USB, Ethernet lub oparte o sterownik PLC.
Zapraszamy do kontaktu z naszym dziatem sterowania numerycznego cnc@cnc.info.pl ,

tel: +(48) 87 644 36 76. SpecjaliSci pomoga Panstwu dobra¢ sterowanie odpowiednie do
projektowanej maszyny.

Zalety sterownika SSK-B11:
e niski koszt,
* male wymiary,
e zasilanie do +27 VDC,
* wyjSciowy prad szczytowy do 1A,
* czestotliwos¢ do 75 kHz
* 5rozdzielczo$ci wybieranych za pomocg trzech zworek uk,
* dopasowany do silnikéw z 4, 6, 8 wyprowadzeniami,
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3. Dane techniczne

Parametry elektryczne

Parametr Minimalne Typowe Maksymalne Jednostka
Prad wyjsciowy 0 - 1 [A] Peak
Zasilanie (DC) 10 24 27 [V] DC
Czestotliwos¢ impulsow wej. 0 - 75 [kHz]

Parametry eksploatacyjne

Chlodzenie Pasywne lub wymuszony obieg
Miejsce Unika¢ kurzu, oleju i gazow powodujacych korozje
otoczenia 0°C - 50°C
Srodowisko Temperatura pracy 65°C Max
skladowania -20°C - 65°C
Wilgotnos¢ 40% - 90% RH
Parametry mechaniczne
Dlugos¢ 60
Wymiary [mm] Szerokos$¢ 36
Wysokos¢ 13 Wersja ze zlaczami Srubowymi
Waga [kg] ~0,20
Wymiary z tabeli zaznaczono na rysunku ponize;j:
Szerokos$¢ Wysokos$¢
13
< 36 >
A |
4 3
2 |
§n
= S
= £
v @ J
PN
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4. Budowa (opis ztagcz) sterownika SSK-B11

Piny ztacza sygnatow sterujgcych P1

Sygnal Funkcja

GND Masa sygnatow sterujacych.

Sygnal  zezwolenia:  sygnat uzywany do
ENA zezwolenia/zakazu pracy. Niepodtaczone oznacza
zezwolenie pracy dla sterownika.

Sygnat kierunku: przyjmuje niski lub wysoki
poziom, reprezentujagce kierunek obrotéw silnika.
DIR Stan wysoki na tym wejSciu powoduje, ze silnik
obraca si¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara,
stan niski w stron¢ przeciwna.

Sygnal impulsowy: wejscie reprezentuje sygnat
CLK kroku, dziala na kazde zbocze narastajace sygnatu
sterujacego.

\
Kierunek ruchu silnika jest zalezny od

podlaczenia przewodow silnik-sterownik. Odwrotne podlaczenie przewodow
jednego z uzwojen silnika odwroci kierunek ruchu.

J

Piny ztacza zasilajacego P2

s Nr pinu| Sygnal Funkcja

s 1 +V Zasilanie DC, od +10 V do +27 V.
2 GND Masa zasilania DC

! 3.4 Faza B Cewka B silnika

5 5,6 Faza A Cewka A silnika

6

Zwora uK uzywana jest do wyboru rozdzielczosci sterownika
(szczegoOty w rozdziale 5) .

Potencjometr PR shuzy do regulacji napigcia
referencyjnego pozwalajgcego na ustalenie pradu
wyjsciowego sterownika (szczegoty w rozdziale 5).

Dioda LED sygnalizuje obecnos¢ zasilania.
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5. Eksploatacja sterownika

Kompletny system krokowy powinien zawiera¢ silnik, zasilanie i kontroler (generator
impulséw, komputer lub sterownik PLC).

< > Plyta olo
yia giowna ene Sterownik PLC

Komputer

Generator

LUB

Transformator

Sterownik

SSK-B11

Zasilacz

Silnik krokowy

Podlaczenie sygnalow sterujacych

Aby uruchomi¢ sterownik nalezy podiaczy¢ podstawowy sygnat sterujacy CLK (krok),
ktory zada ilos¢ korkow silnika. Do zmiany kierunku obrotow uzywamy wejscia DIR, a do
zezwolenia na prace - ENA. Oba te sygnaty nie sg niezbedne do zakrecenia silnikiem. Zalecane jest
stosowanie rezystoréw podciaggajacych w celu uzyskania wigkszej stromosci impulséw sterujacych.
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Ponizszy schemat przedstawia sposob podiaczenia sygnatow sterujacych:

Wspolna anoda
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Opis powyzszego schematu

RP - rezystory podciagajace, zalecane, (dla 5V RP=4,7kQ),
T1, T2, T3 — tranzystory w kontrolerze, komputerze,
R01, R02, R03 — dodatkowe rezystory ograniczajace prad sygnaléw wejsciowych.

Przy sterowaniu napigciem H=5V, L=0V rezystory ograniczajace RO mozna poming¢.

-

\_

Uwaga !!!

Przy sterowaniu napi¢ciem 12V lub 24V, do podlaczenia kontrolera ze
sterownikiem, nalezy wykorzysta¢ proponowany przez naszg firme
uklad optoizolacji OPT-1

~N

J

Szczegoly w instrukcji optoizolatora
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Podlaczenie silnikow

Sterownik SSK-B11 moze sterowa¢ krokowymi silnikami hybrydowymi z 4, 6 lub 8
wyprowadzeniami. Ponizszy diagram pokazuje podiaczenia do silnikow w rdznej konfiguracji.

Silnik 4- Silnik 8- Silnik 6-
przewodowy przewodowy przewodowy

A o O 73 e NS
' \ 3
N A 233 A NE.
up uy
MG,
B+ B- B B B+ E- B+ NC.B_ B+ E-

Silniki 4-przewodowe s3 najmniej elastyczne, ale najprostsze w podtaczeniu. Predkosc i
moment beda zalezatly od induktancji zwojow. Przy ustawianiu pradu wyjSciowego sterownika
nalezy pomnozy¢ prad fazowy przez 1,4 aby wyznaczy¢ szczytowy prad wyjsciowy.

Silniki 6-przewodowe mozemy podlaczy¢ w dwoéch konfiguracjach: wysoka predkosc-
nizszy moment lub wysoki moment-nizsza predkos¢.

Konfiguracja wyzszej predkosci lub pot cewki jest tak nazwana poniewaz uzywa potowe zwojow
silnika. Pozwala to na zmniejszenie indukcyjnosci przez co obniza si¢ moment silnika. Bedzie on
bardziej stabilny przy wyzszych predkosciach. Przy ustawianiu pradu wyjsciowego sterownika
nalezy pomnozy¢ prad fazowy (lub unipolarny) przez 1,4 aby wyznaczy¢ szczytowy prad
wyjSciowy.

Konfiguracja wyzszego momentu lub pelnej cewki uzywa catej induktancji zwojow faz. Aplikacja
ta powinna by¢ uZywana tam gdzie wymagany jest wyzszy moment przy niskich predkosciach.
Przy ustawianiu pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ prad fazowy (lub unipolarny) przez 0,7 1 taka
wartos$¢ szczytowa ustawi¢ na sterowniku.

Silniki 8-przewodowe oferujg wysoka elastycznos$¢ projektantowi systemu, poniewaz moga
by¢ potaczone szeregowo lub réwnolegle, pozwalajac na zastosowanie w wielu aplikacjach.
Potaczenie szeregowe jest zazwyczaj stosowane tam, gdzie wymagany jest wysoki moment i niska
predkos¢. Poniewaz przy tej konfiguracji indukcyjno$¢ jest najwyzsza, wydajnos¢ spada przy
wiekszych predkosciach. Do okreslenia szczytowego pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ warto$¢
pradu fazowego (lub unipolarnego) przez 0,7.

Rownolegle pofaczenie uzwojen silnika oferuje bardziej stabilny moment przy wyzszych
predkosciach. Do okreslenia szczytowego pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ warto$¢ pradu
fazowego (lub unipolarnego) przez 1,96 lub prad bipolarny przez 1.,4.

Po wybraniu konfiguracji z jaka ma pracowaé silnik zbedne (niepodigczone) przewody
nalezy solidnie odizolowa¢ od pozostatych. Mozemy teraz przystapi¢ do podlaczenia kabli do
stopnia mocy. Przy tej operacji nalezy wykazaé si¢ szczeg6lng staranno$cig. Zte kontakty moga
skutkowa¢ niepoprawng pracg silnikow, zaktoceniami lub w gorszym przypadku wystgpieniem
zwarcia. W celu zmniejszenia zaktocen motory z szafg nalezy faczy¢ kablami ekranowanymi, ktore
to nalezy odpowiednio uziemic.
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Obejma Ekran

Przewody do sterownika

Silnik <:| Kabel \
/

7 N
, .
Ata montazowa szafy sterowniczej /

Podlaczenie i dobor zasilania

Aby sterownik pracowat prawidtowo, z optymalng wydajnoscia, wazny jest prawidtowy
dobor zasilania. Sterownik moze pracowa¢ w zakresie napig¢ od 10VDC do 27VDC uwzgledniajac
»plywanie napigcia” zasilania i napigcie EMF (generowane przez cewki silnika podczas nawrotow).
Sugeruje si¢ uzycie zrodet zasilania z napigciem wyjsciowym nie wigkszym niz +25V,
pozostawiajac zapas na skoki zasilania i powr6t EMF. Przy nizszych napigciach zasilania od 10V
sterownik moze dziata¢ niepoprawnie. Wyzsze napiecie uszkodzi sterownik.

Zrédlo zasilania moze mieé¢ nizszy prad niz znamionowy silnika (zazwyczaj 50% ~ 70% pradu
silnika). Wynika to z tego, ze sterownik pobiera prad z kondensatora zasilacza tylko w czasie gdy
cykl PWM jest w stanie ON, a nie pobiera, gdy cykl jest w stanie OFF. Tak wigc $redni pobor pradu
ze zrodla zasilania jest znacznie nizszy niz prad silnika. Na przyktad dwa silniki 3A mogag by¢ bez
problemu zasilane ze zrédta o pradzie 4,5A.

Zasilanie kilku sterownikow z jednego zrddla zasilania jest dozwolone pod warunkiem, ze Zrédto to
posiada odpowiednig wydajno$¢ pradowa. Ponizej zamieszczono wzdr na obliczenie wydajnosci
pradowej zrodta.

(Ilos¢ silnikow * prad znamionowy silnika) * 70% = prad znamionowy zrodla
Dorze jest doda¢ jakis$ zapas mocy, czyli plus 5 - 10% wartoS$ci, ktéra nam wyszla powyzej.
Obliczenie dla przyktadu z tekstu powyzej:
(2*3A)*70% =42 A

42A*1,1=4,62A

Aby unikna¢ zaklocen nie nalezy laczy¢ szeregowo sterownikow do
zasilacza. Kazdy sterownik powinien by¢ podlaczony osobnymi przewodami
(rownolegle podlaczenie).

Wyzsze napigcie zasilania pozwoli na osiagniecie wyzszej predkosci kosztem wickszych zaktocen i
grzania si¢ silnika. Jezeli nie jest wymagana wysoka predkos¢ nalezy uzy¢ nizszego napigcia.
Pozwoli to na zwigkszenie niezawodnosci 1 zywotnosci uktadu.
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( )
UWAGA!!!
Podanie napi¢cia wyzszego niz 27 V lub odwrotne jego podlaczenie
(zla polaryzacja) spowoduje uszkodzenie sterownika.

U J

Sugerowany uklad zasilacza niestabilizowanego do zasilania sterownikow silnikéw krokowych.

’ O DC-1

F1 O +/0C
AC-1 O—— R o
Bezpiecznik @ ==
230 > =
AC-2 ) S
TR1 ¢ { DC-2
Syule

Ustawienia

Po podfaczeniu sterowania, silnika, zasilania i1 przed uruchomieniem catego systemu nalezy
poprawnie skonfigurowac stopnie koncowe.

Ustawianie pradu sterownika.
Sterownik umozliwia wspolprace z silnikami krokowymi o pradzie do 1A na faze. Prad wyjsciowy
mozemy ptynnie regulowaé za pomoca potencjometru PR zmieniajagcego warto$¢ napigcia
referencyjnego Vref. Przy konfiguracji nalezy skorzysta¢ z nastepujacej zaleznosci:

Io= Vref /(8 * Rp)

gdzie: lo - prad wyjsciowy sterownika,
Rp — rezystor pomiarowy o znanej wartosci 50 mQ,
Vref — mierzone napigcie referencyjne.

Vref = Io * (8 * Rp)

Podstawiajac znane wartoS$ci:

Vref=10 * 0,4 Q
Przyktad:
Jezeli chcemy ustawi¢ prad wyjsciowy na warto$¢ 1A

Vref=1A% 0,4 Q

Vret=0,4V
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Napigcie Vref mierzymy migdzy masg sygnalow sterujacych a $rodkowa noga potencjometru
(schemat ponizej).

a )

Uwaga !!!

Skrajne prawe polozenie potencjometru oznacza minimalne ustawienie
pradu sterownika, za$ lewe, maksymalng wartos¢ napiecia referencyjnego.
Przy regulacji Vref nalezy zachowac szczegolng ostroznos¢, a nastaw nalezy

dokonywa¢ poczawszy od skrajnego prawego polozenia PR (Iout min).

[ Fabrycznie prad sterownika ustawiony jest na 1A. ]

Uwaga!!!
Przy pracy z pradem maksymalnym 1A i w zamkni¢tej obudowie,
nalezy stosowa¢ wymuszone chlodzenie.

Sterownik SSK-B11 ma mozliwo$¢ pracy mikrokrokowej. Oznacza to, ze jest w stanie
zwigkszy¢ liczbe krokow silnika do 16 razy. Do ustawiania podziatu stuza zwory uK umieszczone
na plytce sterownika. Dostepnych jest 5 trybow pracy: petlno krokowy, pot krokowy, z podzialem
1/4,1/8 1 1/16. Ponizsza tabela przedstawia mozliwe nastawy uktadu.

e
L L L 1 200
H L L 2 400
L H L 4 800
H H L 8 1600
H H H 16 3200

L — stan niski, zwora zatagczona
H — stan wysoki, zwora zdjeta
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Podlaczenie sterownika do plyty glownej SSK-MB2

Sterownik SSK-B11 moze by¢ sterowany za posrednictwem programu Mach 3, badz innego
pracujacego na sygnatach kroku 1 kierunku. Do podlgczenia sterownika z komputerem
wykorzystuje si¢ ptyty gtowne umozliwiajace rozdzial sygnatow z portu LPT na poszczegodlne
elementy wykonawcze. Sposob podtaczenia sterownika do produkowanej przez nasza firme¢ plyty

SSK-MB?2 przedstawiono na diagramie na nastgpnej stronie.

Opis portu LPT

SSK-B11

Ekran

1 - PRZEKAZNIK PK1

2-CLKX

3-DIRX

4-CLKY

5-DIRY

6-CLK Z

7-DIR Z

8- CLKA

9_DIRA

10 - E-STOP

11-HOME X, Y, Z, A

12 - LIMIT

13 — CZUJNIK DEUGOSCI NARZEDZIA
14 - KANTHALL/SPINDLE CONTROL
15 - DODATKOWY PIN WEJSCIOWY
16 - PRZEKAZNIK PK2

17 - ENABLE

18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25 —- GND

Inne
sterowniki

Plyta glowna SSK-MB2
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UWAGA!!!

Podczas uruchamiania obrabiarki nalezy kolejno wlacza¢: komputer,
program, sterownik. Program przejmuje kontrol¢ nad pinami portu LPT.
Przy zamykaniu systemu stosujemy kolejnos¢ odwrotna. Uchroni to przed

nieoczekiwanymi i niebezpiecznymi ruchami maszyny.

~N

v

Schemat montazowy sterownika silnikow krokowych SSK-B11
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Schemat ideowy sterownika silnikow krokowych SSK-B11
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6. Porady

W przypadku kiedy sterownik SSK-BI1 nie pracuje poprawnie, pierwszym krokiem
powinno by¢ sprawdzenie czy problem jest natury elektrycznej czy mechanicznej. Wazne jest, aby
dokumentowa¢ kazdy krok przy rozwigzywaniu problemu. By¢ moze bedzie konieczno$¢
skorzystania z tej dokumentacji w pdzniejszym okresie, a szczegdty w niej zawarte w wielkim
stopniu pomoga pracownikom naszego Wsparcia Technicznego rozwigza¢ zaistniaty problem.
Wiele bledow w systemie sterowania ruchem moze by¢ zwigzanych zaktoceniami elektrycznymi,
btedami oprogramowania urzadzenia sterujacego lub btedami w podtaczeniu przewodow.

W tabeli na nastepnej stronie przedstawiono najpopularniejsze problemy, z ktorymi zglaszaja si¢
klienci do naszego Wsparcia Technicznego.

nie pracuje

Zte ustawienia pradu

Brak sygnatu zezwolenia

Objawy Prawdopodobna przyczyna Postepowanie
usterki

Brak zasilania sterownika Wizualnie sprawdzamy $§wiecenie si¢ poszczeg6élnych diod
LED sygnalizujacych obecno$¢ napi¢¢ na urzadzeniu. W
przypadku stwierdzenia braku jakiego$ napigcia nalezy
odlaczy¢ zasilanie szafy sterowniczej 1 sprawdzi¢ dziatanie
poszczegolnych bezpiecznikéw. Uszkodzone wymieniamy
na nowe zgodne z aplikacja systemu.

Silnik Zle dobrana rozdzielczo$é Wykonujemy korekte ustawien.

Dokonujemy korekty.

Sprawdzamy konfiguracj¢ pinu wyjSciowego Enable,
mozliwe, Ze trzeba begdzie zmieni¢ jego stan na przeciwny
(Acive Low). Sprawdzamy poprawno$¢ potaczen z plyta
gldwna lub sterownikiem PLC.

Silnik kreci sig w

Fazy silnika moga by¢ odwrotnie
podiaczone

Przy wylaczonym zasilaniu zamieniamy wyprowadzenia
jednej fazy silnika lub zmieniamy kierunek w programie

sterujgcym.

ruch silnika

silnikow

Zte uziemienie w systemie
Przerwane uzwojenie silnika

Zte podtaczenie faz silnika

ztym kierunku
Kable silnika nieekranowane Do podtaczen silnikow nalezy stosowac kable ekranowane,
ekran nalezy uziemié. Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.
Kable sterujace nieekranowane Do potaczen sterownikow z ptyta gtdéwna, sterownikiem PLC
nalezy stosowaé kable ekranowane, ekran nalezy uziemic.
Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.
Nieregularny Kable sterujace za blisko kabli Sprawdzamy odlegto§¢ migdzy kablami sterujacymi a

zasilajacymi silniki.

Sprawdzamy poprawno$¢ uziemienia.

Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy poprawnosé
polaczen silnik ze sterownikiem. Sprawdzamy rezystancje
uzwojen. W razie potrzeby wymieniamy silnik na inny.

Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy podiaczenia
silnika. Jezeli zaobserwujemy nieprawidtowos¢, korygujemy
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. Prawdopodobna przyczyna Post¢powanie
Objawy p przyczy ¢p
usterki
Zte ustawienia pradu Dokonujemy korekty.
Opo6znienia Za staby silnik do aplikacji Wymieniamy silnik na inny, mocniejszy.
podczas
przyspieszania |Zbyt wysokie ustawienia Korygujemy nastawy wykonane w programie Mach3
silnika przyspieszania podczas dostrajania sinikow.
Zbyt niskie napigcie zasilania Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania stopni koncowych.
Nadmierne Zbyt stabe odprowadzenie ciepta Sprawdzamy droznoé¢ filtrow wentylacyjnych w szafie
grzanie si¢ sterowniczej 1 poprawnos$¢ dziatania wentylatora.
silnika 1
sterownika Zbyt wysokie ustawienie pradu Dokonujemy korekty.

7. Wymagania

Jesli sterownik bedzie sterowat silnikiem maksymalnym pradem 1A nalezy zastosowac
wymuszone chtodzenie w postaci wentylatora. Chtodzenie takie nalezy stosowaé roéwniez, gdy
sterownik bedzie zamknigty w obudowie utrudniajacej dostgp powietrza.

Nie nalezy przekracza¢ parametrow pracy, gdyz moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia uktadu.
Podczas podtaczania silnika napiecie zasilajagce musi by¢ odlaczone.

Zwarcie jednego z wyprowadzen silnika z masg lub z ,,+” zasilania jak rowniez zwarcie miedzy
wyjsciami prowadzi do uszkodzenia uktadu.

Personel zajmujacy si¢ instalacja musi posiada¢ elementarng wiedzg w zakresie obchodzenia
si¢ z urzadzeniami elektrycznymi. Urzadzenie powinno by¢ zamontowane w pomieszczeniach
zamknigtych zgodnie z I klasa srodowiskowa, o normalnej wilgotnosci powietrza (RH=90% maks.
bez kondensacji) i temperaturze z zakresu 0°C do +50°C.

ZYCZYMY UDANEJ PRACY Z URZADZENIEM :)

Wiecej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl

Pomoc techniczna:
elektronika@cnc.info.pl
cnc(@cnc.info.pl
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OZNAKOWANIE WEEE
Zuzytego sprzetu elektrycznego 1 elektronicznego nie wolno
wyrzucac razem ze zwyktymi domowymi odpadami. Wedtug
dyrektywy WEEE obowigzujacej w UE dla zuzytego sprzetu
elektrycznego 1 elektronicznego nalezy stosowa¢ oddzielne
sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy o zuzytym sprzgcie elektrycznym i
elektronicznym zabronione jest umieszczanie tacznie z innymi odpadami zuzytego sprzgtu
oznakowanego symbolem przekreslonego kosza. Uzytkownik, ktory zamierza si¢ pozby¢ tego
produktu, jest obowigzany do oddania ww. do punktu zbierania zuzytego sprz¢tu. Punkty zbierania
prowadzone sg m. in. przez sprzedawcoéOw hurtowych 1 detalicznych tego sprzgtu oraz gminne
jednostki organizacyjne prowadzace dzialalno§¢ w zakresie odbierania odpadéw. Prawidlowa
realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie
znajdujg si¢ sktadniki niebezpieczne, ktére maja negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

H e C €
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Akcesoria CNC

Lozyska liniowe, prowadnice liniowe
Sruby trapezowe, Sruby kulowe
Listwy zebate i kota modutowe

Pasy zebate, kota zebate
tozyska, rolki, akcesoria, tuleje
Uszczelnienia techniczne
Naped tarficuchowy - taficuchy, k
Pasy i kota klinowe

Kota stozkowe

Sprzegta

wlelowypusty wielokliny
Slimacznice i $limaki

Ostony mieszkowe - harmonijkc

Ston Iiniowe,/ moduly liniowe

Falowmkl, 5|In|k| elektryczne,/ motoreduktory

Z/as,llanle,/ tria?ﬁ?s?fermJéftgéry/

Oprogramowanie CNC - CAD - CAM
Sterowniki maszyn CNC

Ukiady chiodzenia

Chemia techniczna - smary, kleje, chtodziwo
Narzedzia skrawajace, oprawy narzedziowe
Elektrowrzeciona




