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1. Zastosowanie
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yta g ówna SSK-MB02 u atwia pod czenie 4 sterowników silników
krokowych (serw) do komputera PC wyposa onego w port LPT. Rozdziela ona
sygna y z wtyku LPT na z cza rubowe ARK u atwiaj c w ten sposób
pod czenie sterowników.

Zalety p yty g ównej SSK-MB02:
-sterowanie 4 osiami (4 silnikami , serwami)
-wbudowany zasilacz 5VDC do sterowników
-2 niezale ne wyj cia przeka nikowe (przeka niki 230V/3A)
-diody sygnalizuj ce stan przeka ników oraz zasilanie
-mo liwo pod czenie do 4 krancówek bazuj cych maszyn
(tzw. kra cówki HOME)
-wej cie dla przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP
-wej cie dla kra cówek pe ni cych podobn rol jak E-STOP
-wej cia portu LPT s optoizolowane - zapobiega to ich uszkodzeniu
-przy sterowaniu z programu MACH 2 mo liwe s dodatkowe funkcje:
-wy wietlanie pr dko ci wrzeciona( dla wrzecion z wyj ciem impulswym
czytnika pr dko ci)
-mo liwo digitalizowania przedmiotów (opcja digitize)
-przy zastosowaniu dodatkowego modu u “spindle” mo liwa jest kontrola
liczby obrotów wrzeciona poprzez sterowanie napi ciem na wej ciu
falownika
-przy zastosowaniu dodatkowego modu u “kanthall” mo liwa jest kontrola
temperatury drutu oporowego w ploterach termicznych



2.Dane techniczne

3.Opis wyprowadze

Napi cie zasilania : 12VDC
Maksymalny pobór pr du (przy w czonych przeka nikach i pod czonych 4
sterownikach, pobieraj cych max 100mA) : 500mA
Maksymalna obci alno wyj przeka ników: 4A na jedn par styków

Wymiary:
ugo - 178mm

Szeroko - 86 mm

Waga: ok. 0,15 kg

Na P ycie g ównej SSK-MB02 umieszczone s gniazda rubowe ARK
atwiaj ce pod czenie wszystkich niezb dnych przewodów.

Do zasilania p yty nale y u ywa stabilizowanego zasilacza o napi ciu
12V i wydajno ci pr dowej nie mniejszej ni 500mA, napi cie to
doprowadzamy do z cza (Power).

cza , , i s do pod czenia 4 sterowników. W ka dym ze
czy wyprowadzone s sygna y taktu ( ), kierunku ( ), zezwolenia

( ), masy zasilania (wspólnej dla ka dego z sygna ów ) i napi cia +5V
(wymaganego do zasilania niektórych sterowników).
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cza , ,
, , ,

do pod czenia kra cówek
bazowych, dodatkowo z cze

, mo e by
wykorzystane w roli sygna u
indeksu w programie Mach2
(na potrzeby kontroli pr dko ci
wrzeciona i digitalizacji).

cze s y do
pod czenia kra cówek
awaryjnego
zatrzymania (do jego

czenia s y
zworka ).

cze
(Spindle/Kanthall)

y do pod czenia
modu ów do
kontroli wrzeciona
(Spndle) lub
do kontroli drutu
oporowego (Kanthall).

Na z cza i
wyprowadzone

styki przeka ników.
Na p ycie g ównej

umieszczone jest gniazdo
port LPT do którego nale y
pod czy kabel LPT z
komputera PC.

ESTOP HOMEX
HOMEY HOMEZ HMA- HMA+

HMA- HMA+

EMGR

JMP2
SP/KH

PK1 PK2
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4. Sposób pod czenia sterowników
Sterowniki pod czamy do wyj poszczególnych osi oznaczonych literami

X,Y, Z, A. Schemat pod czenia sterowników z oferty firmy Akcesoria CNC
przedstawiono poni ej:
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5. Sposób pod czenia krancówek
Poni ej przedstawiony jest schemat pod czenia kra cówek bazuj cych tzw.

krancówek HOME poszczególnych osi i przycisku awaryjnego zatrzymania
E-STOP:

Dodatkowo p yta g ówna SSK-MB02 ma mo liwo pod czenia kra cówek
awaryjnych EMGR pe ni cych podobn funkcj jak przycisk awaryjnego
zatrzymania E--STOP, przy czym krancówki te (po 2 na kazd z osi) dzia aj w
ten sposób e przy najechaniu na krancówk zostaje wys any impuls na wej cie
E-STOP powoduj cy wstrzymanie dzia ania programu. Ró nica miedzy E-
STOP a tymi krancówkami jest taka, e gdyby zamiast przycisku E-STOP
pod czy równolegle krancówki awaryjne to po najechaniu na taka krancówke
program wstrzyma by swoje dzia anie dopóki by a by wci ni ta krancówka co
uniemo liwi o by odjazd z takiej krancówki( poniewa by a by ona ci gle
zwarta - a w przypadku krancówek EMGR wysy any jest tylko jeden impuls -
daje to mo liwo powtórnego odjazdu maszyny).

Do aktywowania krancówek EMGR s y zworka JMP2 o oznaczeniu
EN/EY(EMGR NO-kra cówki nie aktywne, EMGR YES- kra cówki aktywne).

Do pod czenia krancówek EMGR s y z cze J13 oznaczone jako EMGR i
+12V. Z cze przedstawione na rysunku:

PRZYCISK E-STOP

KR. BAZUJ CA
OSI X
KR. BAZ. OSI Y

KR. BAZ. OSI Z

KR. BAZ. OSI A

ZWORKA DO AKTYWOWANIA
KRA CÓWEK EMGR
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6.Gniazda przeka ników Pk1 i Pk2
Na p ycie SSK-MB02 znajduj si dwa niezale ne przeka niki z dwiema

parami zestyków, ka da para 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 przeka nik nie jest
za czony to styk COM jest zwarty ze stykiem NC, w momencie za czenia
przeka nika COM jest rozwierany z NC a czony z NO(normalnie otwartym).
Maj c do dyspozycji dwie pary zestyków mo emy za jednym za czeniem
przeka nika jedno z urz dze czy (pierwsza para styków COM z NO), a
drugie wy czy ( druga para styków COM z NC).

Dodatkowo na p ycie umieszczone s dwie diody LED, które sygnalizuj
za czenie przeka nika - odpowiednio pk1-D2 i pk2-D4.

2 PARY ZESTYKOW
PRZEKAZNIKÓW PK2

2 PARY ZESTYKOW
PRZEKAZNIKÓW Pk1
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WSZYSTKIE KRANCÓWKI RÓWNOLEGLE
(PO 2 NA KA ), KRANCÓWKI NORMALNIE OTWARTE
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7.Gniazdo wyj ciowe do modu ów dodatkowych i
gniazdo zasilaj ce

Do zasilania p yty g ównej wymagany jest stabilizowany zasilacz 12V.
Przewody zasilaj ce pod czamy do zacisków oznaczonych PWR (nale y
pami ta o prawid owej biegunowo ci).

Poza gniazdem zasilania na p ytce umieszczone jest gniazdo SP/KH i
dodatkowe gniazdo +12V, przeznaczone s one do pod czenia z dodatkowymi
modu ami steruj cymi drutem oporowym KANTHALL lub modu u kontroli
pr dko ci SPINDLE.

8.Sposób pod czenia dodatkowych modu ów
yta g ówna SSK-MB02 wspó pracuje z dwoma modu ami umo liwiaj cymi

sterowanie obrotami wrzeciona przez falownik z wej ciem napi ciowym
(modu SPINDLE) i temperatur drutu oporowego (modu KANTHALL).

DODATKOWE GNIAZDO
ZASILAJ CE DO MODU ÓW

DODATKOWE GNIAZDO
WYJ CIOWE DO MODU ÓW

GNIAZDO ZASILAJ CE

SPINDLE KANTHALL
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Dodatkowo p yta g ówna posiada dwa otwory monta owe idealnie nadaj ce
si do monta u p ytek modu ów nad p yta SSK-MB02, przy u yciu tulejek
monta owych. Taki sposób monta u u atwia pod czenie przewodów
steruj cych gdy cza rubowe na p ycie i modu ach s skierowane w ta sam
stron i równolegle u one.

Sposób pod czenia przedstawiono poni ej:

OTWORY MONTA OWE DO MODU ÓW

SPINDLE

KANTHALL

DO
WRZECIONA

DRUT
OPOROWY

+-



Elementy budowy maszyn i urz dze przemys owych

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


