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1. Wskazowki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj niniejsza
instrukcje 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 ZASILANIA!

Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczng odlegtos¢ od ruchomych
czeéci obrabiarki, kiedy napiecie zasilania doprowadzone jest do
silnikbdw. 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 urzgdzenia lub btedami w niniejszej instrukcji.

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

2. Opis ptyty gtéwnej SSK-MB

Plyta gtbwna SSK-MB utatwia podtaczenie do 4 sterownikow silnikow
krokowych (serw) do komputera PC wyposazonego w rownolegty port LPT.
Rozdziela ona poszczegélne sygnaly z portu LPT na ztacza Srubowe ARK
(jedynie 3 osie sa wyprowadzone bezposrednio na zlacza ARK, 4-ta o$
wyprowadzona jest do ztacza AUX, do ktorego nalezy dolutowaé przewody),
utatwiajac w ten sposob podlaczenie sterownikow poszczegdlnych osi. Na
ptytce znajduja si¢ przefaczniki umozliwiajace wybodr trybu pracy (pelen
krok,1/2kroku) sterownikéw SSK-BO1.

Zalety plyty glownej SSK-MB:

- 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
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- mozliwos¢ podlaczenia krancowek bazujacych maszyne (HOME)
-wejscie dla przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP
- przy sterowaniu z programu MACH 2/3 mozliwe sa dodatkowe funkcje:

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

- mozliwo§¢ skanowania przedmiotéw (opcja Digitize)
- przy zastosowaniu dodatkowego modulu “SpindleControl” mozliwa jest
kontrola predkosci obrotowej wrzeciona poprzez sterowanie napi¢ciem 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 pobodr pradu (przy wlaczonych przekaznikach i podtaczonych 4
sterownikach, pobierajacych max 100mA) : S00mA

Maksymalna obciazalno$¢ wyjs$¢ przekaznikow: 4A na jedna parg stykow

P S —— |

Wymiary: 600Jc00co0fc00
L, Zh0. z8 z1% AT p30——0p02i? OET
DlugOSC,-, 178mm 7o OO g :Ig% Gor = g_‘i
Szeroko$¢ - 86 mm :3& coo PR, | £ ooy
000 z O Sos [{ene | £
Waga: ok. 0,2 k fgpd"l B ggn o2 e o -
g s sol0oo o Blo [ E o i
wl+0 o= oy OO 7
3o 3; o[ — bl

€2 "“‘é g _l. 2

85{ ‘ B bIuoooooocoﬁcDOOOOOOOOODOOOE: E @

4.0pis wyprowadzen

Na ptycie gtownej SSK-MB umieszczone sa gniazda srubowe ARK
utatwiajace podlaczenie wszystkich niezbednych przewodow.

Do zasilania plyty nalezy uzywac stabilizowanego zasilacza o napigciu
12V 1 wydajnosci pradowej nie mniejszej niz S00mA. Napigcie zasilania ptyty
doprowadzamy do ztacza 12V.

Ztacza X, Y, Z shiza do podlaczenia 3 sterownikéw. W kazdym ze
ztaczy wyprowadzone sa sygnaty taktu (CLK), kierunku (DIR), zezwolenia
(ENA), wyboru trybu pracy sterownika H/F (peten i pdl-krok), masy zasilania
GND (wspdlnej dla kazdego z sygnatow sterujacych) i1 napigcia +5V
(wymaganego do zasilania niektérych sterownikow).
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Ztacza HOMEX, HOME
Y, HOMEZ, stuza do
podtaczenia krancédwek
bazowych maszyny.

Ztacze E-STOP stuzy do
podtaczenia przycisku
awaryjnego zatrzymania
(przycisk powoduje
wymuszone zatrzymanie
programu; zaleca sig
wyposazenie maszyny w
dodatkowy wylacznik, ktory
spowoduje zatrzymanie
maszyny niezaleznie od pracy
programu, na przyktad. przez
odlaczenie zasilania).

Na ztaczu AUX
wyprowadzone zostaly piny
portu LPT zgodnie z nadrukiem
podanym na ptycie.

Na  zilacza PK1 1 Pk2
wyprowadzone sa  styki
przekaznikow.
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Na ptycie gtéwnej umieszczone jest gniazdo portu LPT do ktérego nalezy

podiaczy¢ kabel LPT zkomputera PC.
Na ptytce znajduje si¢ 7 miejsc lutowniczych oznaczonych jako AUX.

Stuza one do dalszej rozbudowy uktadu sterowania maszyna. Za pomoca tego
ztacza mozna sterowa¢ m. innymi czwarta osia maszyny, dodatkowymi
przekaznikami, czy modutami rozszerzen (SpindleControl, oraz Kanthall).
Piny 6 1 7 tego zlacza potaczone sq z pinami 8 1 9 zlacza LPT, bedac
jednoczesnie podciagnigte do +5V po przez rezystory. Piny 112 polaczone sa z
141 15 pinem zlacza LPT. Na 3 pinie dostgpny jest sygnat ENABLE. Piny 415
stuza do zasilania dodatkowego sterownika lub uktadu wykonawczego.
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Trzy przetaczniki umieszczone na plycie umozliwiaja wybor trybu
pracy z pelnym krokiem i krokiem podzielonym na 2 kazdego z trzech
sterownikow dotaczonych do ptyty gtéwne;.

Podtaczenie do komputera nalezy wykona¢ tzw. rzedluzaczem kabla
LPT.

Ponizej na rysunku jest pokazane przyktadowe podiaczenie ptyty
glownej ze sterownikami SSK-BO1, z dodatkowym sterowaniem pompy
chtodziwa 1 wlaczaniem obrotow wrzeciona, oraz obstuga krancéwek
bazujacychiprzycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP.

SILNIK. SILNIK SILNIK

|
T20V
Sterownik | | Sterownik | | Sterownik
silnika silnika silnika

~220V

BEZPIECZNIK
WRZECIONO

—
—
BEZPIECZNIK

POMPA CHODZIWA

[=220v

LPT

6. Sposob podtaczenia krancowek

Ponizej przedstawiono schemat podiaczenia krancoéwek bazujacych tzw.
krancowek HOME poszczeg6lnych osi 1 przycisku awaryjnego zatrzymania E-
STOP:
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7.Gniazda przekaznikéw PK1i PK2

Na ptycie SSK-MB znajduja si¢ dwa niezalezne przekazniki, ktore to za
pomoca programu umozliwiaja sterowanie wrzecionem, dmuchawa, itp.
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Kazdy z przekaznikoéw posiada 3 wyprowadzenia, z
ktorych jedno jest wspolne (COM), jedno normalnie zwarte
(NC) inormalnie rozwarte (NO):

Styk COM jest stykiem wspolnym. Gdy przekaznik nie jest
zataczony to styk COM jest zwarty ze stykiem NC, w
momencie zataczenia przekaznika COM jest rozwierany z NC,
ataczony zNO.

Dodatkowo na ptycie umieszczone sa dwie diody LED,
ktore sygnalizuja zalaczenie przekaznikow - odpowiednio dla
PK1-D31PK2-D4.

8.Gniazda do podigczania modutéw odatkowych i
gniazdo zasilajace

Do zasilania plyty gldéwnej wymagany jest stabilizowany zasilacz 12V.
Przewody zasilajace podtaczamy do zaciskow oznaczonych 12V (nalezy
pamigtaé o prawidlowej biegunowosci).

Dodatkowo ptyta gtbwna umozliwia podtaczenie moduldéw rozszerzen,
tj. modutu SpindleControl, oraz Kanthall. Mozna w tym celu uzy¢ pin 14 portu
LPT, ktory dostgpny jest w ztaczu AUX pod numerem.

Natomiast pin 15, ktory réwniez dostgpny jest w ztaczu AUX moze
postuzy¢ nam do podtaczenia na przyktad. czujnika dlugosci narzedzia.
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9. Konfiguracja programu Mach3

Ponizej przedstawiony jest sposob konfiguracji programu Mach3 przy
wspolpracy z ptyta SSK-MB. Bardziej szczegdélowe 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  zakladce Ustawienia (Config) wybieramy opcj¢ Porty i1 Piny
(Ports&Pins), w pierwszym oknie ustawiamy (pamigtajac, aby przed
opuszczeniem zaktadki kliknaé¢ przycisk Zastosuj):

Engine Configuration... Ports & Pins

Fart Setup and Axis Selection IMntnlDulpuls] Input Signals | Dutput Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | ill Options

Port #1 Port #2
¥ Poit Enabled [ Port Enabled OR

0:278 Part Address
Entry in Hex 0-8 4F only
I Fins 2-9 as inputs

MawNC Mode
™ Max CL Mode ensbled

0378 Fort Address

Entry in Hew 09 A-F only

™ Max NC-10Wave Drive

Program restart necessary

Festatt f changed
[ Sherline 1/2 Pulse mode.
I ModEus InputCutput Support

Keimel Speed

(" 28000Hz 35000Hz * 45000Hz © GOO0Ohz ™ ModBus Plugln Supparted

" B8000hz " 75000hz ¢ 100khz

Naote: Software must be restarted and motors retuned if
kemel speed is changed,

[~ TCP Modbus support
[~ Event Driven Serial Control
I~ Servo Serial Link Feadback

o |[Canai ] |
Nastepnie przechodzimy do zaktadki Wyjscia Silnikow (Motor Outputs) 1
ustawiamy numery pinéw, do ktérych podiaczylisémy sterowniki:

Engine Configuration... Ports & Pins

Fort Selup and fuds Selection  Motor Outputs | Input Signals | Dutput Signals | Encoder/MPG's | Spinde Setup | bil Options |

Signal Enabled Step Pind Dir Fing Dir Lowsictive | Step Low Ac... | Step Port |Dir Pork

X Bis o 2 3 i 4 1 1

f Aixis o 4 S g L4 1 1

Z Azis 4 6 7 ' r 1 1

A Axis ‘ ] El ' r 1 1

B Azis ' o a ' r o o

i Axis ' o a ' r o o

ey : L

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

Signal Enabled | Part # | Pin Mumber |Active Low Emulated | HotKey | A
B e 1 i g i 0
% Home: 4 1 11 wf g 0
¥+ g 1 0 g 4 0
¥ - o 1 0 g 4 0
Y Hame 4 1 12 e g 0
7 ++ g 1 0 o o 0
z-- g 1 0 o i 0
Z Hame: of 1 13 w 0
B+ g 1 i W g 0
A== g 1 0 g g 0
& Heme 74 1 n 174 e n b’
Indez o 1 0 g o ]
Limit Grvrd i 1 0 g g 0
Estop of 1 10 w 0
THC On e 1 o ¥ ¥ o
THC 1in e 1 n W e n

Ostatnim krokiem sa ustawienia w zakladce Piny Wyjsciowe (Output
Pins), gdzie uaktywniamy sygnal Enable, oraz wyjscia sterujace
przekaznikami:

Signal Enabled Port # Fin Mumber | Active Low -~
Digit Trig g 1 o b
Enablel of 1 17 g
Enablez 4 1 0 g
Enable3 b 1 i g
Enable4 w 1 0 i
Enables 4 1 0 g
Enabled b 1 i g
Cukput #1 of 1 1 g
Output #2 of 1 16 g
output #3 g 1 0 g

Kolumna Activ Low w poszczegolnych sygnatach stuzy do wyboru czy
aktywnym sygnatem jest poziom niski czy wysoki. Jezeli okazalo by sig, ze
sterowniki nie reaguja po wilaczeniu programu, wowczas nalezy zmieni¢
poziom sygnatu aktywnego na przeciwny.

Na koniec przechodzimy do zaktadki Ustawienia Wrzeciona( Spindle
Setup), gdzie przypisujemy funkcje dla przekaznikow:
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Relay Control
[ Digable Spindle Relays

Clockwize (M3)  Output # |1_
CCvw [M4] Cutput # |2_
COutput Signal #'z 1-6

Po takim ustawieniu w oknie MDI wpisujac polecenie M3 powinni§my
zataczy¢ przekaznik PKI1, poleceniem M4 przekaznik PK2, natomiast
poleceniem M5 wylaczymy dany przekaznik.

Sposdb konfiguracji programu umozliwiajacy wspotprace z modutami
rozszerzen podany jest na naszej stronie w zaktadce Mach3.

10.Rozktad pinéw portu LPT:

Na ptycie gtownej SSK-MB nadrukowany jest spis poszczegolnych
pindow 1 ich przeznaczenie. Poszczegdélnym pinom portu LPT zostaly
przypisane nastgpujace funkcje:

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

3-sygnat kierunku osi X
4-krokosiY

5-kierunek osiY

6-krok osiZ

7-kierunke osiZ

8-krok osi A

9-kierunek osi A

10- przycisk awaryjny E-STOP
11- krancowka osi X
12-krancéwka osi Y

13- krancéwka osi Z

14- KANTHALL/SPINDLE
15-HMA

16-PK2-przekaznik drugi

17- sygnatzezwolenia ENABLE
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INSTRUKCJA MONTAZOWA SSK-MB

Wykaz elementow: Na plytce znajduja si¢ dwie zwory
RI,R2 ...... 2k2 ohm zaznaczone na plytce kreskami (ZW).
R3 ........... 10k ohm Stabilizator nalezy umie$ci¢ na
R4,R5,R6,R7 ...... 4k7 ohm radiatorze 1 przykrgci¢ go do plytki
R8,RI........ 470 ohm drukowane;j.

RPI1......... Drabinka 4k7, 9/8 Drabinka rezystorowa posiada jedno
Cl........... 470uF/16V wspolne wyprowadzenie nanodzce 1.
C2......... 47uF/16V Jako tranzystory mozna uzy¢
C3,C4 ..... 100nF dowolnych NPN

DI,D2 ...... 1N4001
D3,D4........ dioda LED

Ul ........... LM7805
T1,T2......... BC547
71,72,73,74,76 ....... ARK2
75,77,79-Z14 ........ .. ARK3
Z15 ........... Przetaczniki DIP 3
78 i DB25M (mgskie)

RELI,REL2 RMB&I

Rozmieszczenie elementdw na ptytce
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Zyczymy udanej pracy z maszyng :).

Wiecej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl
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sterowniki maszyn CNC

silniki krokowe

sterowniki silnikow krokowych

zasilacze silnikow krokowych

tozyska liniowe i inne

prowadnice szynowe

listwy zebate i kota zebate

pasy zebate oraz kota do pasow zebatych

Sruby i nakretki trapezowe i kulowe

sprzegta

falowniki

elementy elektroniczne

serwomotory i sterowniki serwo

przeguby, watki, wielokliny

tancuchy rolkowe i tulejkowe, wysokojakosciowe

IWIS, w wykonaniu specjalnym oraz akcesoria

prowadnice tancucha, napinacze oraz kota

watki zebate

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

» pasy klinowe w réznym wykonaniu oraz kota do
paséw klinowych

» pasy i kota Micro -V

» tuleje mocujgce samo centrujgce i zwykte, Taper lock

» elektrowrzeciona

VvV VvV vV VvV vV VvV vV vV vV vV vV VvV v v Vv

v v

Elementy budowy maszyn i urzadzen przemystowych

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



