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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 moga 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

Sterownik SSK-B13 jest ekonomicznym, wysokowydajnym sterownikiem mikrokrokowym
bazujacym na najnowszych osiagnieciach technicznych. Jest dostosowany do sterowania 2-
fazowymi i 4-fazowymi hybrydowymi silnikami krokowymi.

Uzywajac zaawansowanej techniki bipolarnej stato-pradowej, pozwala uzyskac¢ wieksza predkos¢ i
moc z tego samego silnika poréwnujac z tradycyjnymi technikami jakich uzywaja np. sterowniki
L/R. SSK-B13 wspotpracuje z szeroka gamag silnikow od Nema 14 do Nema 34 i moze byc¢
stosowany w wielu réznych maszynach, takich jak: moduty X-Y, etykieciarki, cigcie laserem,
maszyny grawerujace oraz urzadzenia typu podnie$ - przenie§. Wbudowane potencjometry stuzg do
ustawiania predkos$ci, przyspieszania i hamowania silnika. Jego dodatkowa zaletg jest wbudowany
generator 1 mozliwo$¢ ustalania predkosci za pomoca potencjometru lub analogowego napigcia 0-
5V. Do podlaczenia potencjometru moze postuzy¢ wyprowadzone na zewnatrz sterownika napiecie
+5V. Szczegblnie uzyteczny w aplikacjach z matymi wibracjami oraz tam gdzie wymagane s3
wysokie predkosci i precyzja.

Szeroki zakres napie¢ zasilajacych 18 - 80 VDC, czyni go uniwersalnym w zastosowaniu i
umozliwia adaptacj¢ w rézny gotowych systemach sterowania.

Nasza firma wykonuje na zamowienie uniwersalne sterowniki numeryczne (USN) na bazie SSK-
B13 i dowolng ilos¢ osi. Sterowniki sg kompletne i gotowe do podtaczenia, zamknigte w obudowy
posiadaja wylacznik awaryjnego zatrzymania. Kazdy sterownik wykonujemy indywidualnie wedtug
wymagan klienta. USN-y wspolpracuja z programami generujagcymi sygnaty za posrednictwem
portu LPT np. Mach2/Mach3, KCam, Master5, TurboCNC, Step2CNC i wielu innych.
Mozemy rowniez wykonaé sterowniki komunikujace si¢ z komputerem za pomoca portu USB,
Ethernet lub oparte o sterownik PLC. Zapraszamy do kontaktu z naszym dziatlem sterowania
numerycznego cnc@cnc.info.pl , tel: +(48) 87 644 36 78 wew. 911 lub elektronika@cnc.info.pl ,
tel: +(48) 87 644 36 76 wew. 910 - dobdr i1 programowanie PLC, sterowanie CNC. Specjalisci
pomoga Panstwu dobra¢ sterowanie odpowiednie do projektowanej maszyny.

Zalety sterownika SSK-B13:

* mozliwos¢ konfiguracji sterownika za pomocg komputera, podtaczenie kablem RS232,
* w trzech trybach pracy ustawianie rampy przyspieszenia i hamowania silnika,
* dodatkowe wejscia 1 wyjScia sterujace umozliwiajace zastosowanie urzadzenia w
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aplikacjach nie wymagajacy komputera, generatora czy tez sterownika PLC,

wbudowany generator,

mozliwos¢ sterowania predkoscig za pomocg analogowego sygnatu 0-5V,

zasilanie do +80 VDC,

wyjsciowy prad szczytowy do 7 A,

optoizolowane sygnaty wejsciowe,

czestotliwos¢ do 200 kHz

funkcja automatycznej redukcji pradu podczas postoju silnika,

zaawansowana kontrola pradu dla zmniejszenia nagrzewania si¢ silnika,

3 wybierane rozdzielczo$ci w systemie binarnym,

dopasowany do silnikéw z 4, 6, 8 wyprowadzeniami,

mikroprzetaczniki do ustawiania 7 roznych wartosci pradu,

funkcje Auto-testu 1 Auto-konfiguracji pozwalaja zoptymalizowa¢ sterowanie dla kazdego
silnika,

ustawienie pragdu wyjsciowego sterownika 1 podziatu krokéw za pomoca przetacznikow DIP
switch lub przy pomocy oprogramowania,

podziat krokéw od 1 do 512,

sterownik zabezpieczony jest przed przekroczeniem pradu, przekroczeniem napigcia
zasilania, oraz zwarciem mig¢dzy fazami silnika.

3. Dane techniczne

Parametry elektryczne

Parametr Minimalne Typowe Maksymalne Jednostka
Prad wyjsciowy 0,5 - 7 [A] Peak
Zasilanie (DC) 18 60 80 [V] DC
Prad sygnalow logicznych 7 10 16 [mA]
Czestotliwos¢ impulsow wej. 0 - 200 [kHz]
Rezystancja izolacji 500 [MQ]
Parametry kontroli predkosci
Dead Band
Charakterystyka| (strefa | Rozdzielczo§¢ | Min Max
martwa)
0-5Vz
urzadzenia 10mV 25+ 0.5
Wejscie | sterujacego 0-5V 10mV 0 obr/s
analogowe obr/s
Zewne;.trzny 20mV
potencjometr
. , , 250+1
Rampa przyspieszen 0 - 25 obr 10mV 10mV 0,5 obr/s obr/s?
Min predkos¢ (pot)* 0 - 25 obr 10mV 10mV 0 obr/s S :—b?_;gl
Max predkosé (pot)* 0 - 25 obr 10mV 10mV 0 obr/s zil?r?s’s

*ustawiane potencjometrem
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Parametry eksploatacyjne

Pasywne lub wymuszony obieg

Chlodzenie
Miejsce Unika¢ kurzu, oleju i gazow powodujacych korozje
otoczenia 0°C - 50°C
. Temperatura pracy 70°C Max
Srodowisko
skladowania -20°C - 65°C
Wilgotnos¢ 40% - 90% RH
Drgania 5,9 m/s* Max
Parametry mechaniczne
Dlugos¢ 118
Szerokos¢ 34
Wymiary [mm]
Bez wtyczek P1 i P2 Z wtyczkami P1 i P2
Wysokosé
75,5 84,5
Waga [kg] ~ 0,350
Wymiary z tabeli zaznaczono na rysunku ponize;j:
Wysokos¢ Szerokosé
75,5
- 34 _
47,8 B o
O & | )
n
P1 “
. Z
P3 | -
P2
AGIE i
/ j_" =T 45
4x35 25,3
9,25
Widok z boku Widok od dolu




4. Budowa (opis zlgcz) sterownika SSK-B13

Piny ztacza sygnatow sterujgcych P1

Nr
pinu

Wej/wyj
1/0

Funkcja

1

Zasilanie

Zasilanie sygnatow sterujacych +5V. Wspdlne
dla wszystkich sygnatow wejsciowych.

Sygnal impulsowy kroku (0-5V). Start ruchu
silnika przy sterowaniu z wewngetrznego
generatora.

Przy pracy w trybie dwie predkosci
(Lo/HiSpeed) 1 krok/kierunek (Pulse/Direction)
oraz przy sterowaniu napigciem 0-5V wejscie
wykorzystywane jest do zmiany kierunku
obrotu silnika L-H(0-5V). Przy pracy z
zewnetrznym potencjometrem External POT
wejscie  moze by¢ wykorzystane jako
wylacznik krancowy. Aktywowanie wejScia
powoduje zatrzymanie silnika wedlug rampy
ustawionej wewngetrznym potencjometrem.

Przy pracy w trybie (Lo/HiSpeed) wejscie
stuzy do wyboru predkosci migdzy niskg a
wysoka. W trybie pracy z zewnegtrznym
potencjometrem i regulacji predkosci 0-5V
wejScie  moze by¢é wykorzystane jako
wylacznik krancowy. Aktywowanie wejscia
powoduje zatrzymanie silnika wedlug rampy
ustawionej wewnetrznym potencjometrem.

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

Piny ztacza zasilajacego P2

viotor g+

Mc

GND

Masa uktadu

Sygnal

Funkcja

GND

Masa zasilania DC

+V

Zasilanie DC, od +20 V do +80 V (Silnik w

czasie nawrotow oddaje cze$¢ energii do zrodta
zasilania, co powoduje wzrost napigcia zasilania)

3,4

Faza A

Cewka A silnika (przewody A+ 1 A-)

5,6

Faza B

Cewka B silnika (przewody B+ 1 B-)
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Kierunek ruchu silnika jest zalezny od
podlaczenia przewodow silnik-sterownik. Odwrotne podlaczenie przewodow
jednego z uzwojen silnika odwraci kierunek ruchu.

Piny zlacza analogowych sygnatéw sterujacych P3

Nr | Wej/wyj .
. | pinu 10 Funkcja
5 1 (0] Wyjscie zasilnia sygnatow sterujacych (+5V)
Signa 3 2 I Wejscie analogowego napigcia referencyjnego (0-5V)
Sianal GND 3 GND Masa uktadu
— 4 4 GND Masa uktadu
8-bitowy przetacznik DIP
Nr przelacznika Funkcja
1,2,3 Uzywane do ustawiania pradu pracy silnika (prad

dynamiczny).

Uzywany do ustawienia wartosci  pradu
postojowego. OFF oznacza, ze prad w stanie
spoczynku jest automatycznie obnizany, gdy nie
podawany jest sygnal kroku. ON oznacza, ze prad

4 postojowy bedzie miat tg samg warto$¢ co prad
dynamiczny. Przetacznik SW4 posiada dodatkowa
funkcje automatycznej konfiguracji sterownika.
Opis w dalszej czgs$ci instrukcji.

5,6 Uzywane do ustawiania rozdzielczoSci.
78 Uzywane do wyboru trybu pracy. Opis w dalszej

czesci instrukeji.

Diody sygnalizacyjne

Diody sygnalizuja stan pracy sterownika. Zielona LED oznacza podanie
zasilania 1 oczekiwanie SSK-B13 na sygnaty kierunku (DIR) i kroku (PUL).
Czerwona LED oznacza wystgpienie bledu (awarii). Spowodowane to moze by¢
zadzialaniem, ktérego$ z zabezpieczen, zbyt duzym napigciem, zwarciem lub
uszkodzeniem uktadu. Rodzaj btedu odczytujemy z kodu bltyskowego ponize;.
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Ilo$¢ mignieé diody

. . Blad
czerwonej w czasie
trwania komunikatu s
S
0,25 >| .
1 ] Przekroczenie
| | wartosci pradu
EW 0,5s 5 »I Przekroczenie warto$ci
2 | | napiecia zasilania
0,2s
e 4
Precyzyjne potencjometry wbudowane w sterownik
é 1\'Ir Funkcja
b potencjometru
1 Ustawianie pierwszej, wyzszej, predkosci
) Ustawianie, drugiej, nizszej predkosci. Druga funkcja

potencjometru jest ksztalttowanie rampy hamowania.

Ustawianie rampy przyspieszenia. W trybie dwie
3 predkosci rowniez hamowania.i hamowania silnika
przy zmianie predkosci, badz zatrzymania.

Port komunikacyjny
Stuzy do podlaczenia sterownika z komputerem za pomoca kabla RS232. Uzywany on jest do
konfigurowania szczytowej wartosci pradu, mikrokroku, aktualnych parametréw petli i parametrow
anty-rezonansowych.

123456 Nr pinu | Nazwa Opis
1 NC Nie podtaczony
2 +5V Wyjscie zasilania +5V
3 TxD RS232 transmisja danych
4 GND | Masa
5 RxD RS232 odbidér danych
6 NC Nie podlaczony
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5. Eksploatacja sterownika

Kompletny system krokowy powinien zawiera¢ silnik, zasilanie i kontroler (generator
impulséw, komputer lub sterownik PLC). W przypadku sterownika SSK-B13 (DM805-AI), przy
nieskomplikowanych aplikacjach, mozemy wyeliminowa¢ urzadzenia sterujace i postuzy¢ sie
jedynie zewngtrznym potencjometrem i/lub dodatkowymi przetacznikami, krancowkami.

< > Plyta glo
yia giowna ene Sterownik PLC

Komputer

Sterownik

SSK-B08

Silnik krokowy




Podlaczenie sygnalow sterujacych

Sterownik SSK-B13 mozemy mozemy podiaczy¢ w kilku trybach pracy wybieranych za
pomocg mikroprzetagcznikow SW7 1 SW8. Ustawienie dobieramy stosownie do aplikacji, w ktorej
ma pracowac sterownik.

Tryb pracy SW7 SW8 Opis

Regulacja predkosci za pomocg analogowego

0~5V Speed ON ON napigcia z zakresu 0-5V.

Praca sterownika z wykorzystaniem dwoch
predkosci nastawianych za pomoca

Lo/HiSpeed OFF ON precyzyjnych potencjometréw wbudowanych
w obudowg sterownika.

Extermal POT ON OFF Regulaga predkosci za pomoca zewnetrznego
potencjometru.
Sterownie za pomocg sygnatow kroku i

Pulse/Direction OFF OFF kierunku pulse/dir (najpopularniejsze przy

aplikacjach z duza doktadnoscia, obrabiarki
numeryczne).

Ponizej opisane zostang tryby pracy i mozliwosci sterownika SSK-B13 w poszczegoélnych
ustawieniach.

Konfiguracja 0~5V Speed

W tym trybie pracy predkos¢ silnika regulowana jest za pomoca analogowego napigcia
wejsciowego z zakresu 0-5V. Nastawa jest proporcjonalna do ustawienia potencjometru HiSpeed.
Wejscie Direction kontroluje kierunek obrotu silnika. Aktualng predko$¢ mozna wyliczy¢ z
nastepujacej zaleznosci:

Analog  Input Turns of HiSpeed Potentiometer

Speed(RPS) = 25+0.5(RPS) x x
5V 25Turns

Objasnienia:

Speed(RPS)- aktualna predkos¢ obrotowa silnika [obr/s],

Analog Input- aktualna warto$¢ napigcia analogowego podawanego na wejscie 0~5V [V],
Turns of HiSpeed Potentiometer- ilo$¢ wykonanych obrotéw potencjometrem HiSpeed [obr].
25Turns- maksymalna ilo$¢ obrotow potencjometru HiSpeed [obr],

25+0,5(RPS)- maksymalna predkos¢ obrotowa mozliwa do realizacji przez sterownik SSK-B13.

Przyktad:

Przyjmijmy, ze ilo$¢ obrotow wykonanych potencjometrem HiSpeed to 15, a warto$¢ napigcia
analogowego przylozonego do wejscia 0-5V wynosi 2V.

Turns of HiSpeed Potentiometer = 15 obr

Analog Input=2V

2V 15 [obr]
Speed [obr/s] = 25 [obr/s] * S5V * 25 [obr]

Aktualna predko$¢ obrotowa wynosi = 6 obr/s
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A Predkos¢ silnika

25+0,5[obr/s]

Maksymalna predkosé
ustawiona potencjometrem

HiSpeed \

Strefa martwa
Dead Band=10mV

T

Predkosé ustawiona
potencjometrem HiSpeed z
przedzialu 0-25[obr/s] (0-25 obr)

0 5v

Jeden obrot potencjometru zwigksza predkos$¢ obrotows silnika o 1 obr/s.

Sekwencja sygnalow sterujacych.

Sterownik SSK-B13 po wlaczeniu zasilania nie reaguje bezposrednio na sygnat 0-5V. Uprzednio
nalezy zezwoli¢ mu na prace sygnatem Enable (niepodtaczone takze uruchamia sterownik). W tym
stanie wal silnika trzyma momentem. Nastepnym krokiem, ktéry sprawdza sterownik jest funkcja
start/stop praca i kierunek obrotéw. Po ustaleniu powyzszych warunkéw uruchamia si¢ silnik i
obecnie predko$¢ ustalana jest na postawie napigcia analogowego przylozonego do wejscia 0-5V
Input.

A
High Speed
0-5V Input
Low Speed

|

Direction ]

Positive Negative

-

Run/St

un/Stop Run Stop

-

Enable/Disable _| Enable
|

Dodatkowa funkcja aktywng w tym trybie pracy jest mozliwos¢ ksztalttowania rampy. W sterowniku
wbudowane sg dwa potencjometry odpowiadajace za ksztalt charakterystyki przyspieszania i
zwalniania silnika:
Accel/Ramp- przyspieszanie silnika 25 obrotow osi potencjometru,

(regulacja od 0,5 obr/s*> do 250 + 1 obr/s?)
Decel - zwalnianie silnika 25 obrotéw osi potencjometru,

(regulacja od 0,5 obr/s?> do 250 + 1 obr/s?).
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Predkos¢ silnika

A Rzeczywista zmiana predkosci z
wykorzystaniem rampy

Predkos$é zadana przez uklad

Kierunek obr sterujacy
silnika zgodny z
ruchem
wskazéwek zegara &4 Zwalnianie silnika ustawione

potencjometrem Decel

-
Kierunek obr Czas
silnika przeciwny Przyspieszanie silnika ustawione
do ruchu potencjometrem Accel —tp
wskazéwek zegara

Przyktad podtaczenia sterownika w konfiguracji 0~5 V Speed

Wyjscie +5V Output ztacza P3 sterownika podiagczamy do wejscia COM+ ziacza P1 sygnalow
sterujacych. Kazde z wejs¢ aktywowane jest przez jego zwarcie z potencjatem masy (Signal GND).
Kiedy sygnal Enable jest aktywny, wal silnika bedzie zwolniony, a dioda czerwona $wieci si¢
$wiattem cigglym.

J & U
LR [
AccelRamp [ P| Accel

Decel/LoSpeed i:l:! Decel
HiSpeed :I] HiSpeed

COM-+
Run/Stop/Pulse
Dhirection/=Limit
Speed/(-)Limit
Enable/Dhsable

DMR05-AI  simaiano

+5% Output
0~5V Input
Signal GND
Signal GND

o

5 Direction
=L irmil

[isahkla *

Power GND
+20-80VDC
Muotor A+
Motor A-
Motor B+
Motor B-

20-80VDC

PEEEEES 9009 999999

n_® N
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Konfiguracja Lo/High Speed (niska/wysoka predkosc)

W tym trybie pracy predkos¢ obrotowa silnika jest Sci§le przyporzadkowana do wartosci
ustawionych na wbudowanych w sterownik precyzyjnych potencjometrach. LoSpeed odpowiada za
predkos¢ wolnoobrotowa, za$§ HiSpeed za szybkoobrotowa. Wyboru migdzy ustawionymi
warto$ciami dokonujemy za pomocag wejscia Speed. Poziom wysoki na tym pinie oznacza chgé
pracy z wyzszg predkoscia zas$ poziom niski, z nizszg. Zakres LoSpeed to od 0 do 5 + 0.01 obr/s,

za$ HiSpeed to od 0 do 25 + 0,5 obr/s.

A Predko$é silnika

25 + 0,5 obr/s

Predko$¢é wysokoobrotowa
HiSpeed potencjometr

Strefa martwa
Dead Band = 10mV

Predkos$¢ niskoobrotowa
LoSpeed potencjometr

5+ 0,01 obr/s K

Potencjometr

0

Sekwencja sygnatow sterujacych.

>

25 obrotow

Sterownik SSK-B13 po wiaczeniu zasilania nie reaguje bezposrednio na sygnat Speed (predkos¢) i
zadane warto$ci. Uprzednio nalezy zezwoli¢ mu na prace sygnatem Enable (niepodiaczone takze
uruchamia sterownik). W tym stanie wat silnika trzyma momentem. Nastgpnym krokiem, ktory
sprawdza sterownik jest funkcja start/stop praca i kierunek obrotow. Po ustaleniu powyzszych
warunkoéw uktad okresla z jaka predkoscia ma si¢ obracaé silnik (wejscie Speed ztacza P3).

Nastepuje uruchomienie silnika.

A
High
Speed Speed Low Speed
-
Direction Positive Negative
s
Run/Stop Run Stop
-
Enable/Disable J Enable
s
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Dodatkowa funkcjg aktywna w tym trybie pracy jest mozliwo$¢ ksztattowania rampy. W sterowniku
wbudowany jest potencjometr za ksztatt charakterystyki przyspieszania i zwalniania silnika:

Ramp- przyspieszanie silnika 25 obrotow osi potencjometru,
(regulacja od 0,5 obr/s? do 250 + 1 obr/s?)

(" Uwaga: )

Nie nalezy ustawiaé zbyt stromej rampy.
Podczas przelaczania predkosci z niskiej na wysoka lub odwrotnie
silnik moze zgubi¢ kroki lub zatrzymac sie.

\ J

Predkos¢ silnika

‘ Rzeczywista zmiana predkosci z
Wysoka wykorzystaniem rampy
predkosé Predkos¢ zadana przez uklad
/ \ sterujacy
Zwalnianie silnika ustawione
Niska ¢ potencjometrem Ramp
predkosé

X .
i Czas
Przyspieszanie silnika ustawione
potencjometrem Ramp — )

Przyktad podtaczenia sterownika w konfiguracji Low/High Speed (niska/wysoka predkosc¢)

Wyjscie +5V Output zlacza P3 sterownika podiagczamy do wejscia COM+ zlacza P1 sygnalow
sterujacych. Kazde z wejs¢ aktywowane jest przez jego zwarcie z potencjatem masy (Signal GND).

Kiedy sygnat Enable jest aktywny, wat silnika bedzie zwolniony, a dioda czerwona $wieci si¢
$wiattem cigglym.
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AccelRamp = RdJPp
DecelLoSpeed b| LoSpesd

HiSpeed[ p| HiSpeed

COM-
Run/Stop/Pulse
Direction/—Limit
Speed/{-)Limt
Enable/Thsable

DMR805-A1 Signal GND

+5W Output
0~5V Input
Signal GND
Signal GND

's B>
L

ts M
5-_.,_‘_ Dhracnhion
Speed

—
o Lhsahle l

Power GND
=20-80%DC
Motor A+
Motor A-
Motor B+
Muotor B-

20-80VDC

6996996008 |(699898

n_® N

Konfiguracja External Potentiometer (dodatkowy zewnetrzny potencjometr)

W tym trybie pracy predkos¢ i1 kierunek obrotow silnika jest Scisle zalezny od wartosci
analogowego napiecia podawanego na wejscie 0~5V Input zlagcza P3. Nastawy dokonujemy za
pomoca zewnetrznego potencjometru o wartosci 10 kQ i charakterystyce liniowej. Predkos¢ jest
proporcjonalna do wartosci okreslonej potencjometrem HiSpeed. Kiedy na wejscie 0~5V Input
podawane jest napigcie z zakresu 0-2,5V silnik kreci si¢ w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, za$ kiedy podajemy napigcie z zakresu 2,5-5V kierunek jest zgodny z ruchem
wskazowek.

Kierunek ruchu silnika jest zalezny od
podlaczenia przewodow silnik-sterownik. Odwrotne podlaczenie przewodow
jednego z uzwojen silnika odwraci kierunek ruchu.

14 AKCESORIA CNC - WWW.CNC.INFO.PL




Predkosé silnika

‘ [obr/s]
25
Maksymalna predkos¢
ustawiona potencjometrem
HiSpeed \
Strefa martwa
Dead Band=20mV
Analog
¢ ? Input
0 0 2,5 >
Predkos$¢ ustawiona
potencjometrem HiSpeed z
przedzialu 0-25[obr/s] (0-25 obr)
25

Sekwencja sygnatow sterujacych.

Sterownik SSK-B13 po wlaczeniu zasilania nie reaguje bezposrednio na sygnat 0-5V. Uprzednio
nalezy zezwoli¢ mu na prac¢ sygnatem Enable (niepodigczone takze uruchamia sterownik). W tym
stanie wat silnika trzyma momentem. Nastgpnym krokiem, ktdry sprawdza sterownik jest funkcja
start/stop praca. Po ustaleniu powyzszych warunkow uruchamia si¢ silnik. Obecnie predkos¢ i1
kierunek obrotéw ustalany jest na postawie napigcia analogowego przytozonego do wejscia 0-5V
Input za pomocg dodatkowego zewnetrznego potencjometru.

A

2.5-5V Input Positive Direction
0-2.5V Input Negative Direction
Run/Stop Run Stop
-
Enable/Disable J
-

Dodatkowa funkcja aktywna w tym trybie pracy jest mozliwos$¢ ksztattowania rampy. W sterowniku
wbudowane s3 dwa potencjometry odpowiadajace za ksztalt charakterystyki przyspieszania i
zwalniania silnika:
Accel/Ramp- przyspieszanie silnika 25 obrotow osi potencjometru,

(regulacja od 0,5 obr/s* do 250 + 1 obt/s?)
Decel - zwalnianie silnika 25 obrotéw osi potencjometru,

(regulacja od 0,5 obr/s? do 250 + 1 obr/s?).
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Predkos¢ silnika

A

Kierunek obr
silnika zgodny z
ruchem
wskazowek zegara

Rzeczywista zmiana predkosci z

wykorzystaniem rampy

Predkos$é zadana przez uklad
sterujacy

&4 Zwalnianie silnika ustawione

potencjometrem Decel

Kierunek obr
silnika przeciwny
do ruchu
wskazéwek zegara

Przyspieszanie silnika ustawione
potencjometrem Accel —

RN

Czas

Przyktad podiaczenia sterownika w konfiguracji External Potentiometer (dodatkowy zewnetrzny

potencjometr)

Wyjscie +5V Output zlacza P3 sterownika podiagczamy do wejscia COM+ zlacza P1 sygnalow
sterujacych. Kazde z wejs$¢ aktywowane jest przez jego zwarcie z potencjalem masy (Signal GND).
Kiedy sygnal Enable jest aktywny, wat silnika bedzie zwolniony. Aby zwickszy¢ precyzje
nastawianej predko$ci mozna zastosowac potencjometr wieloobrotowy o liniowej charakterystyce.

U e U
J

—D
Accel/Ramp I:F' Acce]

Decel/LoSpeed I:F Decel

HiSpeed I:Ij HiSpe=d

CoOM=
Run/StopPulse
Direction/+Limit
Speed(-)Limit
Enable/Thzable

DMR0O5-A1 Signal GND

T

..._‘_‘_H_ﬂ Rurn'Sop

-._.______G—L:rn:l

— =Lamal

= [Msablea 1

+3W Output
(0--5% Input
Signal GND
Signal GND

Power GND
=20-B0VDC
Motor A+
Motor A-
Motor B+

Motor B-

N_® A

ERERGR | S999 || 990859

2 3 Magalive

155N Modanve

20-80%DC




Konfiguracja Pulse/Direction (krok/kierunek)

W tym trybie predko$¢ (kat obrotu) silnika jest proporcjonalna do czestotliwosci impulsow
podawanych na wejécie Pulse ziacza P1. Podziat kroku wybierany jest za pomoca
mikroprzetagcznikow SWS5 1 SW6. Kierunek obrotu silnika zalezy od stanu logicznego na wejsciu
Direction ztacza P1. Jesli wartos¢ DIR<0,5V (L) silnik obraca si¢ zgodnie z ruchem wskazdéwek
zegara, za$ gdy DIR>3,5V w kierunku przeciwnym.

Kierunek ruchu silnika jest zalezny od
podlaczenia przewodow silnik-sterownik. Odwrotne podlaczenie przewodow
jednego z uzwojen silnika odwrdci kierunek ruchu.

Sekwencja sygnalow sterujacych.

Sterownik SSK-B13 po wlaczeniu zasilania nie reaguje bezposrednio na Pulse. Uprzednio nalezy
zezwoli¢ mu na prace sygnatem Enable (niepodtaczone takze uruchamia sterownik). W tym stanie
wat silnika trzyma momentem. Nastepnym krokiem, ktéry sprawdza sterownik jest kierunek, w
ktéorym ma si¢ obraca¢ motor. Po ustaleniu powyzszych warunkéw uruchamia si¢ silnik. Obecnie
predkos¢ (kat obrotu) ustalany jest na postawie czgstotliwosci sygnatu kroku (Pulse).

A
! : i : High level = 3.5 V
—b t3 d— — t, ‘_ =5 ws g
PUIE ' —_—
— l— :
: ! : Low level < 0.5 V
T .
DIR ; 4H|;|I1 level > 3.5 ¥
4
: : t 1 i
= tl i low level € 0.5 Y
| ixhpus
ENA
fi
Uwaga:

(1) tl - sygnal zezwolenia (ENA) musi by¢ zatagczony co najmniej Sus przed sygnalem kierunek
(DIR) , nie podtaczony zezwala na praceg sterownika;

(2) t2 - sygnat kierunek (DIR) musi by¢ zataczony co najmniej Spus przed sygnatem krok (PUL),
aby zapewni¢ wlasciwy kierunek;

(3) t3 - szerokos¢ impulsu nie moze by¢ mniejsza niz 2,5 us;

(4) t4 - szerokos¢ niskiego impulsu nie moze by¢ mniejsza niz 2,5 ps.
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Przyktad podtaczenia sterownika w konfiguracji Pulse/Direction (krok/kierunek)

Do pinu COM+ zlagcza P1 podlaczamy VCC (napigcie zasilania logiki) uktadu sterujacego.
Pozostale piny do wyj$¢ plyty gléwnej obrabiarki cnc, sterownika PLC lub innego uktadu
logicznego.

U @
[]

=

U
]

JL

COM+ +5W
Run/Stop/Pulse
Direction/+Limit
Spead/-Limit
Enable/Thsable

DMS805-AI Sigrnal GND

+5V Output
0~-5% [nput
Signal GND
Tach Output

Power GND
+20-80WDIC
Motor A+
Motor A-
Motor B+
Motor B-

Disable

20-80VDC

8699990666 |656HHP

e N

Podlaczenie silnikow

Sterownik SSK-B13 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 A At A A
* n 73 e e
| | 3
A e = £ \ 3 NE.
up up u
HC,
B+ B- B+ B- B+ M, B B+ B-




Silniki 4-przewodowe sa najmniej elastyczne, ale najprostsze w podiaczeniu. Predkos¢ i
moment beda zalezaty od induktancji zwojéw. Przy ustawianiu pragdu wyjsciowego sterownika
nalezy pomnozy¢ prad fazowy przez 1,4 aby wyznaczy¢ szczytowy prad wyjsciowy.

Silniki 6-przewodowe mozemy podiaczy¢é w dwoch konfiguracjach: wysoka predkoscé-
nizszy moment lub wysoki moment-nizsza predkos¢.

Konfiguracja wyzszej predkosci lub pot cewki jest tak nazwana poniewaz uzywa polowe zwojow
silnika. Pozwala to na zmniejszenie indukcyjnosci przez co obniza si¢ moment silnika. Bedzie on
bardziej stabilny przy wyzszych predkosciach. Przy ustawianiu pragdu 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 i taka
warto$¢ szczytowa ustawic na sterowniku.

Silniki 8-przewodowe oferuja wysoka elastyczno$¢ projektantowi systemu, poniewaz moga
by¢ potaczone szeregowo lub rownolegle, pozwalajac na zastosowanie w wielu aplikacjach.
Polaczenie szeregowe jest zazwyczaj stosowane tam, gdzie wymagany jest wysoki moment i niska
predkos¢. Poniewaz przy tej konfiguracji indukcyjnos$¢ jest najwyzsza, wydajnos¢ spada przy
wiekszych predkosciach. Do okreslenia szczytowego pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ wartos¢
pradu fazowego (lub unipolarnego) przez 0.7.

Rownolegte potaczenie 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 jakg ma pracowac silnik zbgdne (niepodiaczone) przewody
nalezy solidnie odizolowa¢ od pozostatych. Mozemy teraz przystapi¢c do podlaczenia kabli do
stopnia mocy. Przy tej operacji nalezy wykazaé si¢ szczegodlng starannoscig. Zte kontakty moga
skutkowa¢ niepoprawng praca silnikow, zaktoceniami lub w gorszym przypadku wystapieniem
zwarcia. W celu zmniejszenia zaktocen motory z szafg nalezy laczy¢ kablami ekranowanymi, ktore
to nalezy odpowiednio uziemic.

Silnik <:| Kabel

o+ 4
Ata montazowa szafy sterowniczej

Przewody do sterownika

Podlaczenie i dobér zasilania

Aby sterownik pracowat prawidtowo, z optymalng wydajnoscia, wazny jest prawidtowy
dobér zasilania. Sterownik moze pracowaé w zakresie napig¢ od 20VDC do 80VDC uwzgledniajac
»plywanie napigcia” zasilania i napiecie EMF (generowane przez cewki silnika podczas nawrotow).
Sugeruje si¢ uzycie zrodet zasilania z napigciem wyjsciowym nie wigkszym niz +72V,
pozostawiajac zapas na skoki zasilania 1 powrot EMF. Przy nizszych napigciach zasilania od 20V
sterownik moze dziata¢ niepoprawnie. Wyzsze napig¢cie uszkodzi sterownik.

Zrédto 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 mogg by¢ bez
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problemu zasilane ze Zrédla o pradzie 4,5A.

Zasilanie kilku sterownikow z jednego Zrodla zasilania jest dozwolone pod warunkiem, ze Zrodto to
posiada odpowiednia wydajnos¢ pradowa. Ponizej zamieszczono wzor na obliczenie wydajnosci
pradowej zrodta.

(Ilos¢ silnikow * prad znamionowy silnika) * 70% = prad znamionowy Zrodia
Dorze jest doda¢ jakis zapas mocy, czyli plus 5 - 10% wartosci, ktora nam wyszla powyzej.
Obliczenie dla przyktadu z tekstu powyze;j:
(2*3A)*70% =42 A

42A%1,1=4,62A

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

Wyzsze napigcie zasilania pozwoli na osiagnigcie wyzszej predkosci obrotowej kosztem wigkszych
zaktocen 1 grzania si¢ silnika. Jezeli nie jest wymagana wysoka predkos¢ nalezy uzy¢ nizszego
napigcia. Pozwoli to na zwigkszenie niezawodnosci 1 zywotnos$ci uktadu.

(- )

UWAGA!!!

Nigdy nie nalezy odwraca¢ polaryzacji zasilania,
poniewaz uszkodzi to sterownik!!!

G J

Sugerowany uktad zasilacza niestabilizowanego do zasilania sterownikow silnikow krokowych.

’ { DC-1

1 5 +/DC
AC-1 ) e B1 1
EZRIECZnI ~ pul
230 i I —
AC-2 O Q
TR1 + {) DC-2
~DC
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Ustawienia

Po podlaczeniu sterowania, silnika zasilania i przed uruchomieniem calego systemu nalezy
poprawnie skonfigurowac stopnie koncowe. Wybor wartosci pragdu podawanego na motory 1 podziat
kroku odbywa si¢ za pomoca 8 mikrowtacznikow umieszczonych na obudowie modutu.

Pierwsze trzy bity (SW1, 2 1 3) przelacznika DIP uzywane sa do ustawienia pradu pracy silnika
(prad dynamiczny). Nalezy wybra¢ ustawienia najbardziej zblizone do pradu wymaganego przez
silnik wedtug tabeli podanej ponize;j:

Prad szczytowy RMS SW1 SW2 SW3
“programu | programu | OFF | OFF | OFF
2,6A 1,8A ON OFF OFF

3,4A 2,4A OFF ON OFF

4,0A 2,8A ON ON OFF

4,8A 3,4A OFF OFF ON

5,4A 3,8A ON OFF ON

6,1A 4,3A OFF ON ON

7,0A 5,0A ON ON ON

Uwaga: Ze wzgledu na indukcyjnosci silnika, rzeczywista wartos¢
pradu w cewce moze by¢ mniejsza niz ustawiona wartos¢ pradu
dynamicznego, szczegolnie przy duzych predkosciach.

Przetacznik SW4 wykorzystywany jest do ustawiania pradu trzymajacego. OFF oznacza, ze prad
postojowy zostanie automatycznie ograniczony. Sterownik, po stwierdzeniu zaniku sygnatu kroku
automatycznie obniza warto$¢ pradu dynamicznego. W ten sposdb zmniejsza si¢ nagrzewanie
silnika. ON oznacza, ze prad bedzie taki sam jak wybrana warto$¢ pradu dynamicznego.
Automatyczna konfiguracja

Przetacznik SW4 przetaczony dwa razy ( OFF-ON-OFF lub ON-OFF-ON) w ciagu jednej sekundy
uruchamia automatyczng konfiguracj¢ napedu. Podczas autokonfiguracji parametry silnika sa
identyfikowane 1 parametry petli sa obliczane automatycznie. W czasie tego procesu (1-3 sekundy)
wat silnika begdzie wibrowat.

Podzial kroku ustawiany jest za pomocg przetacznikéw SW 5, 6 wedtug tabeli:

skt sws | swe
Ustawianie z programu | Ustawianie z programu ON ON
2 400 OFF ON

8 1600 OFF OFF

64 12800 ON OFF
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Program konfiguracyjny

Program ProTuner do konfiguracji sterownikéw SSK-B13 dostepny
jest nieodplatnie na stronie www.akcesoria.cnc.info.pl w zaktadce ,,Sterowniki silnikéw
krokowych”, a nastgpnie pod odnosnikiem ,,Sterownik SSK-B13”. Nalezy go pobra¢ i zainstalowac
na komputerze, z ktorego zamierzamy dokonywa¢ nastaw. Schemat kabla do podiaczenia z
komputerem umieszczono ponizej.

RJ 11
1=NC |
_/- 2=Wy +5V 3— 2 3 5
f3=TxD TxD=2 J 1
\-4=GND—— GND=5 ;
\_5=RXD RxD=3 i ' i
6=NC :
O (‘D 0DQ00Q O
Ss \ ! : .
6" 9°
Wtyk zenski DB9
Widok od strony pinow do lutowania
UWAGA!

Przed konfiguracjq sterownika z poziomu programu przelaczniki DIP
nalezy ustawi¢ w pozycje ,,Default” (SW1, SW2, SW3, SW5, SW6 ).

Program ProTuner dla DMS805-AI to narzgdzie zaprojektowane do konfiguracji i dostrajania
cyfrowego napedu DM805-AI (SSK-B13). Uzytkownik w tym oprogramowaniu moze dostosowac
petle pradowa 1 ustawi¢ parametry anty-rezonansowe.

Po zainstalowaniu 1 otwarciu oprogramowania wyswietlane jest nastepujace okno powitalne.
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PT ProTuner for DEBOS-AI
File W¥iew Drive Help

PT Drive Property

Anti-resonance Tuning

~ The 1zt Rezonance Area
Amplitude :
Fhase :

~The 2nd Resonance Area

Amplitude :

The 3id Rezonance Area

Amplitude ; I'I 28 3
Phasza: I‘EZB :

 Motor

Diynarric Currert: [2 50 A Micsasten = [4 Electonic Dampitg - !'IIIHJ ‘

Stop Made
* Decelerated Slop " Immediate Stop

Menu i pasek narzedzi
Menu jest w gérnej czesci obszaru roboczego. Klikajace na jeden z paskéw menu, rozwijamy go.

FT pProTuner for DMBO5-AI

Wiew Drive Help

Cpen
Save as
Ezxik

W ponizszych tabelach opisano funkcje poszczegolnych zaktadek:

Menu Zakladka Funkcja
Open Otwiera wybrany plik
File-> Save As Zapisuje w okreslonej lokalizacji
Exit Wyjscie z programu ProTuner
Error Log Wyswietla zapisane bledy
View->

Drive Information | Wyswietla informacje o sterowniku

Connect to Drive Laczy komputer ze sterownikiem

Current Loop Tuning |Ustawia i testuje parametry Kp i Ki petli pradowe;j

Ustawia wilasciwosci napedu: wejscia, wyjscia i

Drive-> Property parametry silnika
Offset Sprawdza ustawienia potencjometréw analogowych
Save to drive Zapisuje wykonane zmiany w pamigci sterownika

Restore Factory Setting | Przywraca ustawienia fabryczne

Help-> About Pomoc i informacje o oprogramowaniu
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Korzystanie z oprogramowania

Otwieranie pliku (Open file)
Jesli checesz wpisa¢ dane konfiguracyjne z pliku w komputerze, kliknij na Plik-> Otworz. Parametry
bedg aktualizowane w obszarze roboczym.

Zapisz jako plik (Save As)
Zapisz dane z obszaréw roboczych do pliku pod indywidualng nazwa.

Polaczenie komputera ze sterownikiem (Connect to Drive)

Podtacz kabel RS232 i napigcie zasilania napgedu. Uruchom
program konfiguracyjny. Pojawi si¢ okno z ilustracji obok.
Wybierz odpowiedni port szeregowy do, ktorego zostat
podiaczony sterownik. Szybko$¢ transmisji pozostaje w
wartos$ci domysinej 38400. Po kliknigciu na przycisk Otworz

program bedzie probowal polaczy¢ si¢ z napedem.

Connect ko Drive

Choose Sernal Port :

Chooze Baudrate:

| B Przed kliknigciem przycisku Otwoérz, prosze upewnié sie, czy:
1) kabel RS232 zostal podtaczony do napgdu i komputera PC,
2) naped zostal wlaczony i $wieci si¢ zielona dioda LED.

Uwagal!l!
Nie nalezy podlacza¢ ani odlgczaé kabla szeregowego,
gdy naped jest wlaczony. Moze spowodowac to
uszkodzenie sterownika i/lub komputera.

\ J

Ustawianie parametrow petli pradowej (Current Loop Tuning)

FT Current Loop Tuning

X

Propaortional Gain © (2302 Integral Gain |1'E|E TestWalue: |1 Test




Zadaniem tej funkcji jest dopasowanie parametrow wzmocnienia do uzywanego silnika. W oknie
tym mozemy rowniez przeprowadzi¢ test zadanych wartosci na danym silniku.

Uwagal!!!
Wprowadzone zmiany w ustawieniach nalezy potwierdzié¢
"Enterem'" na klawiaturze komputera.

Pole (parametr) Opis ZaKres zmian

Wzmocnienie proporcjonalne okresla predkos¢ reakeji
sterownika na zadane polecenie (sygnat sterujacy).
Niska warto$¢ tego parametru zapewnia stabilno$é
Proportional Gain |systemu (brak oscylacji). Uktad dziata plynnie, niestety 1-65535
czas reakcji na polecenia jest do$¢ duzy. Zbyt duza
warto§¢  Proportional Gain powoduje drgania 1
niestabilno$¢ systemu.

Parametr ten pozwala na zmniejszenie bledow w
sterowaniu.  Calkowanie = pomaga  sterownikowi
likwidowa¢ aktualne bledy statyczne. Jesli warto$¢ jest
zbyt duza, system moze oscylowac¢ w zadanej pozycji.

Test Value Amplituda pradu dla odpowiedzi skokowe;. 0,5-5A (RMS)

Kliknij ten przycisk, aby wlaczy¢ test. Krzywa
Test Button ustzrtwpna (czerwona). 1 rzeczyw15tq (21.elony) be;d.e.; )
wys$wietlane na ekranie w celu analizy i weryfikacji

przez uzytkownika.

Integral Gain 1-65535

Wiasciwosci (Property)
W zaktadce uzytkownik moze ustawi¢ stosownie do aplikacji parametry anty-rezonansowe napgdu,
prad wyjsciowy, podzial kroku, thumienie i tryb zatrzymania silnika.

AKCESORIA CNC - WWW.CNC.INFO.PL 25




FT Drive Property @

Anti-resonance Tuning

The 1st Resonance Area

Amplitude 37§ _— — — S— : o e
Phase : 1258 . . ) ) . . . . *’L.

The 2nd Resonance Area

Amplitude : | JL
FPhaze : 0 *’L

The 3rd Resonance Area

Ampltude . 128 . . . .
Fhaze : 128

=

.

Motor
Dynamic Current © |2 R0 A Microstep : |1 Electronic Damping : 1000
Stop Mode
(o [ecelerated Stop " Immediate Stop
( )
Uwagal!!!
Ustawianie mikrokroku (podzialu kroku) mozliwe jest
tylko w trybie pracy krok/kierunek Pulse/Direction
. J
Pole (parametr) Opis ZaKres zmian

The 1 st Resonance Area |Jest to zazwyczaj od 0,6 do 1,2 obr/s -

The 2 nd Resonance Area | Jest to zazwyczaj od 1,2 do 2,4 obr/s -

The 3 rd Resonance Area |Jest to zazwyczaj od 2,4 do 4,8 obr/s -

Amplitude Regulacja  amplitudy  przy  ustawieniach| 0-3500 lub 0-256
antyrezonansowych. Od 0 do 3500 przy
pierwszym i drugim filtrze, za$ od 0-do 256 przy
trzecim. Uzytkownik moze wprowadzi¢ wartos¢
bezposrednio w polu tekstowym lub ustawic ja za
pomocg suwaka.




Pole (parametr) Opis Zakres zmian
Phase Regulacja fazy przy ustawieniach| 0-1608 lub 0-256
antyrezonansowych. Uzytkownik moze

wprowadzi¢ warto$¢ bezposrednio w  polu
tekstowym lub ustawi¢ ja za pomocg suwaka.

Dynamic Current

Ustawianie szczytowe] wartosci pradu (Peak) dla
silnika, ktorym chcemy sterowaé. Szczegoty
doboru tego parametru opisane zostalty w
rozdziale 5.  Eksploatacja  sterownika -
podlaczanie silnikow. Uwaga! Jesli uzytkownik
chce dokonaé¢ ustawien z poziomu programu
ProTuner przelaczniki DIP musza by¢
ustawione w pozycji Default.

SW1 = OFF, SW2 = OFF, SW3 = OFF

0,5-7,0A

MicroStep

Ustawianie podzialu kroku. Uwaga!  Jesli
uzytkownik chce dokona¢ ustawien z poziomu
programu ProTuner przelaczniki DIP musza
by¢ ustawione w pozycji Default.

SWS = ON, SW6 = ON.

Ustawianie mikrokroku mozliwe jest tylko w
trybie pracy krok/kierunek

SW7 = OFF, SW8 = OFF

1-512

Electronic Damping

Parametr ustawiany indywidualnie do aplikacji.

0-6000

Stop Mode

Ustawienia (Offset)

PT offset

Jesli parametr ustawiany jest na natychmiastowe
zatrzymanie silnik hamuje gwaltownie. W
przeciwnym razie silnik hamuje zgodnie z
nastawg  potencjometru  Accel/Rampa  lub
Decel/LoSpeed

&nalog 0-5Y Speed Mode

Extermal POT Made :

li
li
Accel / Hamp Potentiometer : li
li
li

Decel / LoSpeed Potentiometer ;

HEpeed Patenhbometer :

...........................................

X

Zaktadka uzywana jest w celu sprawdzenia ustawien potencjometréw i wejscia analogowego 0~5V.
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Zapis do sterownika (Save to Drive)

~N

Po wykonanej konfiguracji i przeprowadzonym strojeniu nap¢du
nalezy zapisa¢ dane w nieulotnej pamieci sterownika. W tym celu
klikamy w Manu funkcje¢ Drive-> nastepnie Save to Drive.
Jesli togo nie uczynimy, po wylaczeniu zasilania sterownika,
Zmienione ustawienia zostana utracone.

\_ J

Przywracanie ustawien fabrycznych (Restore Factory Setting)
To polecenie stuzy do przywracania ustawien fabrycznych. W przypadku gdy wystapi jaki$ btad
podczas konfigurowania napedu, zawsze mozemy powrdci¢ do ustawien poczatkowych.

Konfigurowanie napedu

Podczas pierwszego uruchomienia sterownika nalezy go skonfigurowaé. Wykonujemy cztery
podstawowe kroki:

1) Ustawiamy parametry dotyczace silnika: prad, podziat kroku, tryb zatrzymania stosowny do
aplikacji w jakiej stosujemy urzadzenie.

2) Ustawiamy parametry petli pradowe;.

3) Ustawiamy parametry anty-rezonansowe- jesli jest to konieczne.

4) Ustawiamy ttumienie odpowiedzialne za wydajno$¢ pracy silnika przy wyzszych predkosciach.

Podczas konfiguracji silnik musi by¢ podlagczony do napedu, a
on sam podlaczony do zasilania.

Po zakonczeniu wprowadzania zmian w ustawieniach nalezy nacisng¢
klawisz "Enter'" na klawiaturze, aby potwierdzi¢ nowa wartos¢.

Ustawianie parametrow silnika

Klikamy Drive->Property, aby otworzy¢ okno wiasciwosci. W polach widocznych ponizej mozemy
ustawi¢ prad dla podtaczonego silnika, podziat kroku z jakim chcemy pracowac oraz system w jaki
ma zatrzymywac si¢ silnik.

Motar
Dynamic Current : |3 pg A Microstep: g Electromic Damping : [100q
Stop Mode
i+ Decelerated Stop " Immediate Stop

Przy ustawianiu warto$ci pradu sugerujemy si¢ notg aplikacyjng silnika i konfiguracja w jakiej
zostal on podiaczony do sterownika.
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( Uwaga !!! \

Jesli uzytkownik chce dokonaé ustawien z poziomu programu ProTuner,
przelaczniki DIP musza by¢ ustawione w pozycji Default.
SW1 = OFF, SW2 = OFF, SW3 = OFF, SW5 = ON, SWé6 = ON.
Ustawianie mikrokroku mozliwe jest tylko w trybie pracy krok/kierunek
SW7 = OFF, SW8 = OFF
_/

Wysoka rozdzielczos¢ sprawia, iz ruch silnika jest plynniejszy.

\

Silnik zatrzymuje si¢ z przyspieszeniem zadanym przez wbudowane
potencjometry. Jesli aplikacja wymaga gwaltownego zatrzymania, nalezy
uaktywni¢ to w oknie dialogowym.

Dostrajanie petli pradowej

Sterownik DMB805-Al (SSK-B13) wymaga dostrojenia parametréw petli pradowej w celu
otrzymania optymalnej odpowiedzi silnika na zadane sygnaly sterujace. Charakterystyka w gltéwnej
mierze zalezna jest od typu silnika 1 napigcia zasilania. Ponizej przedstawiono proces strojenia dla
motoru NEMAZ23 i zasilania 24VDC.

Krok 1: Ustawiamy parametr Test Set Value na 1. Oznacza to, iz podczas testowania przez
uzwojenia silnika poptynie prad o wartosci 1A (Peak). Rozpoczynamy strojenie z malymi
nastawami Proportional Gain (500) 1 Integral Gain (1).

FT Current Loop Tuming

Proportional G ain : |5|:||:| Integral Gair : |1 TestWalue: |1 Test

Wartosci poczatkowe:
Proportional Gain = 500
Integral Gain =1
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Krok 2: Klikamy przycisk Test. W oknie pojawia si¢ dwie krzywe. Czerwona oznacza cel, do
ktorego dazymy, za$ zielona rzeczywistg wartosc.

FT Current Loop Tuning

Froportional G ain : |5|:||:| Integral Gain: |1 TestWalue |1 Test

Proportional Gain =500
Integral Gain =1
Rozpocznij test.

Widoczna jest duza réznica migdzy wykresami. Oznacza to, iz warto§¢ Proportional Gain powinna
by¢ duzo wyzsza.

Krok 3: Zwigkszamy nastawe do 1000 i klikamy przycisk Test. Réznica pomigdzy wartosciag
docelowa, a wartoscig rzeczywistg jest mniejsza. Konieczna jest dalsza korekta.

FT Current Loop Tuning EI

Froportional G ain |1|:||:||:| Integral Gain: |1 TestValue: |1 Test |

1 Proportional Gain: zwi¢kszamy warto$¢
Proportional Gain = 1000
Integral Gain =0




Krok 4: Zmieniamy wzmocnienie na 2000, 3000, 4000 i klikamy przycisk Test. Wykresy ponizej
przedstawiajg wspomniane pomiary. Zielona krzywa zbliza si¢ do zadanej- czerwone;.

FT Current Loop Tuning

Froportional G ain : |2|:||:||:| Integral Gain: |1 TestWalue: |1 Test

1 Proportional Gain:  zwi¢kszamy warto$¢
Proportional Gain =2000
Integral Gain =1

FT Current Loop Tuning

Proportional G ain : |3|:||:||:| Integral Gain: |1 TestWValue: |1 Test

1 Proportional Gain: zwi¢kszamy wartos¢
Proportional Gain =3000
Integral Gain =1
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FT Current Loop Tuning

| \h |
D .,

Over-Shoot

Froportional G ain Iq.l:ll:u:l Integral Gain |1 TestWalue |1 Test

1 Proportional Gain: zwickszamy warto$¢
Proportional Gain =4000
Integral Gain =1

Over-shoot (przeregulowanie) nastepuje przy wartosci Kp Proportional Gain = 4000. Musimy
nieznacznie obnizy¢ Kp. Naszym celem jest to, aby zielona krzywa (prad rzeczywisty) byta nico
wyzej od czerwonej (docelowej). Zmniejszamy wzmocnienie do 3700. Charakterystyka jest
doktadnie na warto$ci docelowe;.

FT Current Loop Tuning

Prnpurtinnalﬁain:ISTuu Integral Gair : I1 TestWalue I1 Test

| Proportional Gain: zmniejszamy wartos$¢
Proportional Gain =3700
Integral Gain =1




Krok 5: W obecnym ustawieniu wzmocnienie jest stosunkowo matle, ale jeszcze widoczna jest
roznica miedzy zielona, a czerwong krzywa. W celu korekcji mozemy uzy¢ dodatkowego narzedzia
catkujacego Integral Gain. Procedura strojenia jest taka sama jak opisana powyzej. Rdznica polega
na tym, ze zmieniamy parametr Integral Gain Ki. Zbyt wysoka warto$s¢ powoduje duze wibracje 1
op6znienia, a co za tym idzie gorsza kulture pracy catego systemu. Ponizsze screen'y przedstawiaja
proces strojenia.

FT Current Loop Tuning

Aby powiekszy¢ fragment przebiegu
nalezy zaznaczy¢ go kursorem

Froportional G airn : I3'r|:||:| Integral Gain: |1 TestWalue: |1 Test

FT Current Loop Tuning

Froportional G ain : |3'TEIIII Integral Gain: |1 TestValue: |1 Test

Wartosci poczatkowe:
Proportional Gain =3700
Integral Gain =1
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FT Current Loop Tuning

e

Froportional G airn : I3T|:||:| Integral Gain:  |200 TestValue |1 Test |

TIntegral Gain  zwi¢gkszamy wartos¢
Proportional Gain =3700
Integral Gain = 200

FT Current Loop Tuming

A N A A & .

A s i .= -‘\-l": i, i | 1y -

M ."-"‘.x'\" -'\.---“"L._ _.-_.\._.__r/ LA T a4V, |t M) ey ¥
¥

Froportional G ain : iSTI:II:I Integral Gairn : Iq.l:u:l Test Walue |1 Test !

TIntegral Gain:  zwi¢kszamy warto$¢
Proportional Gain =3700
Integral Gain = 400

Krok 6: Przeprowadzone korekty doprowadzily do zgrubnego dostrojenia uktadu. Dla wigkszej
wydajnos$ci mozemy dokona¢ ostatnich poprawek.




FT Cunrrent Loop Tuning

Froportional G airn : I35|:||:| Integral Gain: 300 TestWalue: |1 Test |

Ostateczne ustawienia:
Proportional Gain =3500
Integral Gain = 300

Aktualnie parametry Kp i Ki przechowywane sg w pamigci RAM sterownika. Aby wprowadzié¢
zmiany na state nalezy klikna¢ zaktadke Drive->, a nastgpnie Save To Drive. Spowoduje to
zapisanie danych w pamigci nieulotnej SSK-B13.

Connact To Driwve

Current Loop Tuning

Froperty Zapisanie danych w pamieci
Offset nieulotnej sterownika SSK-B13,
DMS805-Al

Restore Factory Setting

Ustawienia antyrezonansowe Anti-rezonans Tuning

Silniki krokowe przy pewnych predkosciach wytwarzaja dos¢ donos$ny dzwigk i powoduja duze
wibracje. Przez wptyw czestotliwosci rezonansowych spada wydajnos$¢ uktadu. Istnieje mozliwosé
utraty synchronizacji, a co za tym idzie, gubienie krokéw lub utyk silnika. Aby zapewni¢ stabilnos¢
systemu w sterowniku DMS805-Al wbudowano narzedzie w sporym stopniu eliminujace wyzej
wspomniane zjawisko. Do prawidlowego 1 w pelni sprawnego wykorzystania funkcji
antyrezonansowych wymagane jest, aby silnik zamontowany byt w docelowej maszynie
(obrabiarce). Umozliwi to konfiguracje w odniesieniu do catkowitej bezwtadnosci uktadu.

1. Dla wigkszosci aplikacji nie jest konieczne dostrajanie parametréw antyrezonansowych
sterownika. Jesli jednak kto§ zyczy sobie wykona¢ tg operacje musi uzbroi¢ si¢ w cierpliwos¢,
poniewaz proces moze by¢ zmudny i pracochlonny. Ustawianiem powinien zaja¢ si¢ uzytkownik
majacy doswiadczenie w pracy z silnikami krokowymi.

2. W wigkszos$ci przypadkdéw wystarczy zestroi¢ 1 i 2 pole funkcji Anti-rezonans Tuning.
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Krok 1: Podlaczamy sterownik wedlug schematu ponizej. Ustawiamy tryb pracy w konfiguracji
niska / wysoka predkos¢ (Lo/Hi Speed) SW7 = OFF i SW8 = ON. Wejscie Speed zwieramy z
masg sygnatow sterujacych. Przy tym podiaczeniu predkos¢ obrotowa silnika okreslona jest przez
nastawe potencjometru LoSpeed (zakres regulacji od 0 do 5 obr/s).

U e U ]

Iil ninninininiainl

—D
Accel/Ramp [P Ramp
DecellLoSpesd[ | LoSpead

HiSpeed[—_ | HiSpeed

COM=
G'Elirc|:1i-:||:1
Euil Spead
Disahle

Run/Stop/Fulse
Direction/=L imit
Speed/(-)Limit
Enable/Disable

DMSOS—AI Signal GND

+5V Output
0~-5¥ Input
Signal GND
Signal GND

Power GND
=20-B0VDC
Motar A+
Motor A-
Motor B+
Maotor B-

nen |

20-80%DC

899909|(000e||009980

Krok 2: Zwieramy wyjScie Run/Stop do masy. Uruchomi nam si¢ zestaw. Potencjometrem
LoSpeed ustawiamy predkos¢, przy ktorej zachodzi zjawisko rezonansu silnika (ucigzliwe dzwigki,
wibracje).

Krok 3: Silnik pracuje z predko$cia rezonansow3.

Przyblizong warto$¢ predkosci obrotowej silnika mozemy wyliczy¢ z zaleznosci:

Turns of LoSpeed Potentiometer

Speed(RPS) = 5+0.01(RPS) x
25Turns

Za pomoca suwakow Amplitude i Phase dostrajamy zestaw tak, aby praca ukladu byta jak
najgtadsza. Jesli predkos¢ silnika znajduje si¢ w zakresie 0,6-1,2 obr/s nalezy konfigurowac
pierwsze pole Anti-rezonans Tuning, jesli miedzy 1,2 a 2,4 bor/s drugie, za$ jesli miedzy 2,4 a 4,8
trzecie.

Przyktad:

Znalezlismy predkos¢ [obr/s], przy ktorej silnik wykazuje wady rezonansu Speed = 0,98 obr/s. Na
podstawie opisu powyzej wybieramy pierwsze pole funkcji antyrezonansowych. Suwakiem AMP1
ustalamy warto$¢, przy ktorej zanika hatas a ruch staje si¢ ptynny. Amplituda przyktadowo




wyniosta 3300. Wybieramy optymalne nastawienie. Nast¢gpnie wykonujemy ta samg procedurg
suwakiem Phasel, aby wyszuka¢ najlepszy punkt dla fazy.
Krok 4: Zapisujemy dane w pamigci sterownika. Klikamy zaktadke Drive->Save To Drive.

Regulacja thtumienia (Electronic Damping)
Fabrycznie warto$¢ tlumienia ustawiona jest na 1000. Jesli silnik przy srednich predkosciach
generuje dziwne hatasy mozna wyprobowac¢ inne nastawy ( np. 500, 1500, 2000, 2500).

Diody sygnalizacyjne

Prace sterownika sygnalizuja dwie diody LED umieszczone przy zlaczu sygnatow sterujacych
(zielona-poprawna praca, czerwona - btad). Po podaniu napig¢cia zasilania dioda zielona $wieci si¢
ciggle. Aby zwigkszy¢ niezawodnos$¢ SSK-B13 posiada wbudowane nastepujace funkcje ochronne:
a) ochrona przed przekroczeniem napig¢cia

Kiedy napigecie zasilania przekroczy +80VDC, ochrona aktywuje si¢ 1 dioda czerwona zacznie
migac (opis czgstotliwosci migania podany zostat w rozdziale 4. Budowa sterownika). Jezeli
napigcie zasilania bedzie nizsze niz +20VDC, sterownik nie bedzie pracowal poprawnie.

b) ochrona przed przekroczeniem pradu

Ochrona zostanie aktywowana, gdy zostanie przekroczony prad ktoéry moze uszkodzi¢ sterownik.
(dioda czerwona - opis czgstotliwosci migania podany zostal w rozdziale 4. Budowa sterownika).

Podlaczenie sterownika do plyty glownej SSK-MB2

Sterownik SSK-B13 moze by¢ sterowany za posrednictwem programu Mach 3, badzZ innego
pracujacego na sygnalach kroku 1 kierunku. Do podiagczenia sterownika z komputerem
wykorzystuje si¢ ptyty gtowne umozliwiajagce rozdzial sygnatow z portu LPT na poszczegodlne
elementy wykonawcze. Sposob podtaczenia sterownika do produkowanej przez nasza firme plyty
SSK-MB2 przedstawiono na ponizszym diagramie.

Opis portu LPT 1 - PRZEKAZNIK PK1

2-CLK X

3-DIRX

4-CLKY

5-DIRY

6-CLKZ

7-DIR Z

8- CLKA

9_DIRA

10 - E-STOP

11-HOME X, Y, Z, A

13 12 - LIMIT ]

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

17 - ENABLE

18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25 - GND

14

25

‘Iililillll*_

O{,
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Inne
sterowniki

Ekran

SSK-B13

Plyta gtlowna SSK-MB2

4 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. )

6. Porady

W przypadku kiedy sterownik SSK-B13 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 koniecznosé
skorzystania z tej dokumentacji w pdzniejszym okresie, a szczegbly w niej zawarte w wielkim
stopniu pomoga pracownikom naszego Wsparcia Technicznego rozwigzaé zaistnialy problem.
Wiele bledow w systemie sterowania ruchem moze by¢ zwigzanych zaktdceniami elektrycznymi,
btedami oprogramowania urzadzenia sterujgcego lub bledami w podtaczeniu przewodow.

Ponizej przedstawiono tabelg z najpopularniejszymi problemami, z ktorymi zgtaszaja si¢ klienci do
naszego Wsparcia Technicznego.




Objawy

Prawdopodobna przyczyna
usterki

Post¢powanie

Silnik
nie pracuje

Brak zasilania sterownika

Zle dobrana rozdzielczo$¢

Zte ustawienia pradu

Aktywny btad sterownika

Brak sygnatu zezwolenia

Wizualnie sprawdzamy §wiecenie si¢ poszczegélnych diod
LED sygnalizujacych obecno$¢ napie¢ na urzadzeniu. W
przypadku stwierdzenia braku jakiego$§ napigcia nalezy
odlaczy¢ zasilanie szafy sterowniczej i sprawdzi¢ dzialanie
poszczegdlnych bezpiecznikdéw. Uszkodzone wymieniamy
na nowe zgodne z aplikacja systemu.

Wykonujemy korekte ustawien na przetgczniku DIP lub w
programie.

Dokonujemy korekte na przetaczniku DIP

Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania. Przy wylaczonym

zasilaniu  sprawdzamy  podlaczenia z  silnikami
(prawdopodobne zwarcie na wyjsciu sterownika).

Wilaczone zabezpieczenie termiczne.

Sprawdzamy konfiguracje pinu wyjSciowego Enable,

mozliwe, ze trzeba bgdzie zmieni¢ jego stan na przeciwny
(Acive Low). Sprawdzamy poprawno$¢ potaczen z plyta
glowna lub sterownikiem PLC.

Silnik kreci sig w
ztym kierunku

Fazy silnika moga by¢ odwrotnie
podiaczone

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

Blad sterownika

Zte ustawienia pradu

Zwarcie cewek silnika

Przeciazenie na zasilaniu lub
wyjsciu sterownika

Przegrzanie sterownika

Dokonujemy korekte na przetagczniku DIP

Mozliwe zwarcie sterownika, mozliwe

uszkodzenie silnika

na wyjsciu

Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania. Przy wylaczonym
zasilaniu  sprawdzamy  podiaczenia z  silnikami
(prawdopodobne zwarcie na wyjsciu sterownika).

Sprawdzamy warto$¢ zadang pradu (moze by¢ zbyt duza).
Sprawdzamy ustawienia funkcji redukcji pradu.

Nieregularny
ruch silnika

Kable silnika nieekranowane

Kable sterujace nieekranowane

Kable sterujace za blisko kabli
silnikow

Zle uziemienie w systemie
Przerwane uzwojenie silnika

Zte podiaczenie faz silnika

Do podtaczen silnikow nalezy stosowac kable ekranowane,
ekran nalezy uziemié. Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.

Do potaczen sterownikow z ptyta gtowna, sterownikiem PLC
nalezy stosowac kable ekranowane, ekran nalezy uziemic.
Sprawdzamy poprawnos¢ uziemienia.

Sprawdzamy odlegltos¢ migdzy kablami
zasilajgcymi silniki.

sterujagcymi  a

Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.

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

Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy podlaczenia
silnika. Jezeli zaobserwujemy nieprawidtowos¢, korygujemy
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Zte ustawienia pradu Dokonujemy korekte na przetaczniku DIP
Za staby silnik do aplikacji Wymieniamy silnik na inny, mocniejszy.
Opdznienia
podczas Zbyt wysokie ustawienia Wykonujemy korekte ustawien na przelgczniku DIP.
przyspieszania |przys$pieszania Korygujemy nastawy wykonane w programie Mach3
silnika podczas dostrajania sinikow.
Zbyt niskie napigcie zasilania Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania stopni koncowych.
Zbyt stabe odprowadzenie ciepta Sprawdzamy drozno$¢ filtrow wentylacyjnych w szafie
Nadmierne sterowniczej i poprawnos$¢ dziatania wentylatora.
grzanie si¢
silnika 1 Nieuzywana redukcja pradu Sprawdzamy  ustawienia  funkcji = redukcji  pradu.
sterownika Wykonujemy korekte na przetaczniku DIP
Zbyt wysokie ustawienie pradu Wykonujemy korekte na przetaczniku DIP

7. Wymagania

Personel zajmujacy si¢ instalacja musi posiada¢ elementarng wiedz¢ w zakresie obchodzenia
si¢ z urzadzeniami elektrycznymi. Urzadzenie powinno by¢ zamontowane w pomieszczeniach
zamknietych zgodnie z I klasg 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(@cenc.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.

(€
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Akcesoria CNC

ozyska liniowe, prowadnice liniowe
sruby trapezowe, Sruby kulowe
istwy zebate i kota modutowe
Pasy zebate, kota zebate
tozyska, rolki, akcesoria, tuleje sliz

™

Uszczelnienia techniczne
Naped taricuchowy - taficuchy,
Pasy i kota klinowe

Kota stozkowe

Sprzegta

Wielowypusty - wielokliny
Slimacznice i $limaki

Oprogramowanie CNC - CAD - CAM
Sterowniki maszyn CNC
Uktady chtodzenia




