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Poni ej zosta  przedstawiony sposób konfiguracji programu Mach3 przy wspó pracy z
ytami g ównymi SSK-MB1oraz SSK-MB2:

            P yty g ówne dost pne w naszej ofercie umo liwiaj :

Sterowanie do 4-ech osi wraz z kra cówkami bazuj cymi i kra cówkami awaryjnego
zatrzymania dla ka dej z osi. Obs ug  przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP oraz
mo liwo  wysterowania 2 przeka ników(umieszczonych na p ytach). Dodatkowo p yty
umo liwiaj  pod czenie: modu u Kanthal do sterowania temperatur  drutu, oraz modu u
Spindle Control, który za po rednictwem falownika umo liwia sterowanie pr dko ci
wrzeciona.

W menu Ustawienia (Config) wybieramy zak adk Porty i Piny (Ports and Pins),  w
pierwszym oknie Ustawienia Portów i Wybór Osi (Port  Setup  And  Axis  Selection)
ustawiamy ( nale y pami ta , aby po ka dej zmianie w ka dej z zak adek klikn  przycisk
zastosuj):

Nast pnie przechodzimy do zak adki Wyj cia Silników (Motor Outputs). Ustawienia
w tej zak adce pozwalaj  na wskazanie programowi, gdzie zosta y pod czone sterowniki
silników (krokowych b  serwosilników).  Uzale nione  s  one  od  liczby  osi,  które  chcemy
wysterowa . Na p ytach g ównych umieszczona jest lista pinów, mówi ca nam, który pin, za
co odpowiada. Kieruj c si  t  list  wprowadzamy ustawienia. Poni ej przedstawione zosta y
ustawienia dla sterowania dwiema osiami X oraz Y:
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Znaczenie opcji:
Enabled - dana o  ma by  u ywana, je li pole zaznaczenie jest na zielono
Step Pin# - numer pinu, na którym b  podawane impulsy kroku dla danej osi
Dir Pin# - numer pinu, na którym b dzie okre lany kierunek ruchu dla danej osi
Dir Low Active - okre la czy linia steruj ca kierunkiem ma by  domy lnie w stanie wysokim
czy niskim -zmiana zaznaczenia pozwala odwróci  kierunek ruchu osi
Step Low Active - okre la czy linia steruj ca krokiem ma by  domy lnie w stanie wysokim
czy niskim, z regu y sterowniki dzia aj  prawid owo niezale nie od ustawienia tego parametru
Dost pne osie to X, Y, Z, A, B, C oraz wrzeciono.
Przypominamy, e zmiany nale y zatwierdzi  przyciskiem "Zastosuj".

Kolejnym krokiem b dzie konfiguracja ustawie  w zak adce Sygna y Wej ciowe(Input
Signals). Ustawienia dotycz  m. innymi kra cówek bazuj cych, bezpiecze stwa oraz
przycisku E-STOP.
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Opcja Active Low s y do wyboru rodzaju kra cówki, która zosta a pod czona do p yty
ównej tj. normalnie zwartej lub normalnie rozwartej. Dalej, w tej samej zak adce jest

mo liwo  ustawienia opcji dla przycisku awaryjnego zatrzymania E-STOP. Tutaj podobnie
mo emy wybra , jakiego rodzaju wy cznik awaryjny zosta  u yty.

Kolejnym krokiem b dzie zmiana ustawie  w zak adce Sygna y wyj ciowe (Output Signals),
w której to mamy mo liwo  ustawienia wyj cia cz (Enable), oraz wyj  ogólnego
przeznaczenia (Output#n). Wyj cie Enable pos y nam do za czania sterowników osi.
Wyj cia Output#1 oraz #2 pos  nam do wysterowania przeka ników PK1 oraz PK2
umieszczonych na p ycie g ówniej. Program Mach 3 umo liwia zdefiniowanie wi cej wyj
ogólnego przeznaczenia, do których to mo emy pod czy  np. kolejne przeka niki. Wymaga
to jednak u ycia dodatkowych pinów na p ycie g ównej.
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Ostatni  zak adk , która nam pozosta a do skonfigurowania jest zak adka Ustawienia
Wrzeciona (Spindle Setup). Mo emy tutaj dokona  ustawie  dotycz cych wrzeciona,
ch odziwa i mg y.

Grupa Przeka nik (Relay Control) pozwala sterowa  w ./wy . wrzeciona, oraz jego
kierunkiem pracy przy u yciu przeka ników dost pnych na p ycie. Zaznaczenie Wy cz
obs ug  przeka nika wrzec.(Diable Spindle Relaks) spowoduje, e obs uga b dzie
NIEAKTYWNA. W zak adce Sygna y wyj ciowe przypisali my ju  odpowiednie numery
pinów do odpowiednich wyj . Teraz nale y poda  numery wyj , które za pomoc
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przeka ników b  sterowa  wrzecionem. Przeka niki te za czane s  komendami M3 oraz
M4 w naszym G-kodzie.

Grupa Kontrola ch odziwa i mg y (Flood Mist Control) pozwala nam podobnie jak to
mia o miejsce wy ej, na zdefiniowanie wyj  steruj cymi odpowiednimi przeka nikami.

Po konfiguracji pinów proponujemy przetestowanie urz dze  wej ciowych – w tym
celu na ekranie g ównym wciskamy klawisz „Diagnostyka Alt-7”, co powoduje pojawienie
si  listy urz dze  przy czonych do komputera. Przy r cznym za czaniu kra cówek powinny
si  zapala te lampki przy odpowiednich etykietkach. Je li tak si  nie dzieje nale y
sprawdzi  konfiguracj  pinów wej ciowych oraz poprawno  po cze .

Aby w pe ni si  cieszy  z pracuj cej maszyny nale y jeszcze tylko przeprowadzi
dostrajanie  silników.  W  tym  celu  w  menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcj
Dostrajanie silników (Motor Tubing). Pojawi si  nam nast puj ce okno:
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Przyciski  X,  Y,  Z (X, Y, Z Axis) pozwol  wybra  o ,  dla której  chcemy dokona
ustawie . Za pomoc  strza ek w gór  i w dó  sprawdzamy, czy mo emy sterowa  silnikiem
danej osi w obie strony.

Pr dko  silnika (Velocity) oraz jego przy pieszenie (Accel) ustawiamy przy u yciu
odpowiednich suwaków, lub wpisujemy w odpowiednie okienko. Na bie co prezentowana
jest aktualna charakterystyka pr dko ci silnika(tzw. rampa).

Bardzo wa nym parametrem jest ilo ci kroków na 1 jednostk  miary(Steps per).
Jednostk  s  milimetry lub cale, zale nie od ustawie  w Konfiguracja/jednostki miary.
Warto  t  nale y wyznaczy  na podstawie ustawie  sterownika i skoku ruby oraz
ewentualnie u ytych przek adni. Liczb  t  wpisujemy w okienko w lewym dolnym rogu
ekranu (Steps per). Przyk adowo mamy silnik 200 kroków/obrót, sterownik SSK-B01 z
podzia em kroku ustawionym na 1/2, ruba nap dowa trapezowa 10x2.
Podzia  kroku umo liwi uzyskanie 400 kroków na obrót silnika. Skok ruby wynosi 2mm na
obrót. W takiej konfiguracji ilo  kroków potrzebna do przesuni cia osi o 1mm wynosi 200.
Warto  t  nale y wpisa  w polu Steps per. Wpisana b dna warto  spowoduje, i  maszyna
nie b dzie trzyma a zadanych wymiarów przy pracy.

 Po wpisaniu liczby kroków, dostrajanie silników proponujemy zacz  od niskich
pr dko ci i przyspiesze  stopniowo zwi kszaj c ich warto . Obie wielko ci nale y dobra
tak, aby uzyska  wymagane posuwy przy stabilnej pracy maszyny (brak gubienia kroków lub
zrywanie si  silnika).

Wy czniki kra cowe dzia aj  równie  w trybie dostrajania silników. Je li silnik si
nie obraca, nale y sprawdzi  czy wy cznik bezpiecze stwa nie jest aktywny (migaj cy
klawisz „Reset” na ekranie g ównym, je li miga trzeba go wcisn ). Je li natomiast wy cznik
bezpiecze stwa nie jest aktywny, a silnik nadal si  nie obraca nale y sprawdzi  konfiguracj
pinów wyj ciowych oraz po czenia i konfiguracj  sterownika. Ustawienie ka dej z osi
nale y przed zmian  osi lub zamkni ciem okienka zatwierdzi  przyciskiem „Zapisz
ustawienia osi”.

http://WWW.AKCESORIA.CNC.INFO.PL


WWW.AKCESORIA.CNC.INFO.PL Strona 7

„Impuls kroku” pozwala na okre lenie szeroko ci impulsu dla pojedynczego kroku. Im
krótszy tym wi ksza pr dko  ruchu da si  osi gn , ale niektóre sterowniki mog  sobie nie
poradzi  z ni szymi warto ciami.

Impuls kierunku to minimalny czas potrzebny na zmian  stanu wyj cia steruj cego
kierunkiem. Zalecamy pozostawienie tych wielko ci bez zmian.

Jak ju  by o wcze niej wspomniane, p yty g ówne MB-1 oraz MB-2 umo liwiaj
pod czenie: modu u Kanthal do sterowania temperatur  drutu, oraz modu u Spindle Control,
który za po rednictwem falownika umo liwia sterowanie pr dko ci  wrzeciona. Poni ej
zostanie przedstawiony sposób konfiguracji programu Mach3 w celu umo liwienia
wspó pracy z wy ej wymienionymi modu ami.

KONFIURAJA PROGRAMU DO WSPÓ PRACY Z SPINDLECONTROL

Najpierw w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcj Porty i Piny (  Ports  and
pins). Nast pnie w zak adce Ustawienia Wrzeciona (Spindle Setup)  ustawiamy:

Kolejnym krokiem b dzie zmiana ustawie  w zak adce Wyj cia Silników (Motor
Outputs). W czamy opcj  wrzeciona, oraz wpisujemy numer portu i pinu, z którego

dziemy sterowa  naszym modu em.
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Teraz w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcj Dostrajanie silników (Motor
Tubing). Klikamy na opcj Wrzeciona(Spindle). W okienku Step per wpisujemy warto  100
i klikamy przycisk Zapisz ustawienia osi (Save Axis Settings). Nast pnie przy pomocy
suwaków dobieramy Pr dko (Velocity)  oraz Przy pieszenie (Accel). Suwak przy pieszenia
ustawiamy w skrajnej prawej pozycji, natomiast pr dko  ustawiamy na 2/3 maksymalnej
pr dko ci. Wygl da  to powinno mniej wi cej tak:

 Nast pnie ponownie zapisujemy ustawienia.

http://WWW.AKCESORIA.CNC.INFO.PL


WWW.AKCESORIA.CNC.INFO.PL Strona 9

Po skonfigurowaniu programu Mach3, post puj c zgodnie z instrukcj  pod czamy
modu  SpindleControl do posiadanej p yty g ównej.

Ostatnim krokiem jest przetestowanie pracy modu u. Do sterowania wrzecionem s
przyciski umieszczone w lewym dolnym rogu g ównego okna programu.

Parametr S-ov okre la nam aktualn  pr dko
obrotów wrzeciona, a przycisk Wrzeciono w cza
sterowanie(nale y zadba  o to, aby warto
parametru Spindle Speed by a wi ksze od zera, bo
regulacja pr dko ci wrzeciona nie zostanie

czona).
Je eli wszystko zosta o poprawnie pod czone i
skonfigurowane, to nale y do wyj cia modu u
pod czy  woltomierz DC. Po wpisaniu do S liczby
i regulowaniu jej przyciskami - i + przy

czonym przycisku wrzeciono, powinna by
zauwa alna zmiana wskaza  napi cia mierzonego
przez woltomierz. Napi cie to powinno zmienia
si  w granicach od 0 do 10V. Oczywi cie mo na
pomin  etap sprawdzania dzia ania modu u z

miernikiem i przej  od razu do sprawdzania dzia ania z falownikiem.
Nast pnie po uprzednim skonfigurowaniu falownika, pod czamy do niego wyj cie

naszego modu u SpindleControl. Je eli wszystko zosta o poprawnie pod czone i
skonfigurowane, to przy regulacji pr dko ci wrzeciona w programie powinna by  widzialna
zmiana pr dko ci wrzeciona. Aby pr dko  S zgadza a si  z faktyczn  pr dko ci  silnika
trzeba odpowiednio (do wiadczalnie) ustawi  pr dko  w zak adce dostrajanie silników,
mo na te  podregulowa  pr dko  potencjometrem na przetworniku, czy te  potencjometrem
na falowniku.
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KONFIURAJA PROGRAMU DO WSPÓ PRACY Z MODU EM KANTHAL

Najpierw w menu Konfiguracja(Config) wybieramy opcj Porty i Piny (  Ports  and
Pins). Nast pnie w zak adce Ustawienia Wrzeciona (Spindle Setup) ustawiamy:

Kolej
nym krokiem b dzie zmiana ustawie  w zak adce Wyj cia Silników (Motor Outputs).

czamy opcj  wrzeciona, oraz wpisujemy numer portu i pinu, z którego b dziemy
sterowa  naszym modu em.
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Do sterowania temperatura u ywamy
przycisków znajduj cych si  w oknie g ównym
programu w prawym dolnym rogu. Zasilanie drutu

czamy poprzez wpisanie w parametr Spindle
Speed liczby na przyk ad 10000 i klikni cie
przycisku Wrzeciono (klawiatura F5). Nale y
pami ta , e regulacja nie sprowadza si  do
dok adnej regulacji temperatury a raczej do regulacji
poziomów gor ca drutu. Eksperymentalnie nale y
dobra  wpisywan  warto  parametru.
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