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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

Sterownik SSK-BO0S 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-B08 wspotpracuje z szeroka gamg silnikow od Nema 14 do Nema 23 i moze byc¢
stosowany w wielu réznych maszynach, takich jak: moduty X-Y, etykieciarki, cigcie laserem,
maszyny grawerujace oraz urzadzenia typu podnie§ - przenie$. Szczegllnie uzyteczny w
aplikacjach z matymi wibracjami oraz tam gdzie wymagane sg wysokie predkosci i precyzja.
Szeroki zakres napi¢¢ =zasilajacych 20-50 VDC, czyni go uniwersalnym w zastosowaniu i
umozliwia adaptacje w rézny gotowych systemach sterowania.

Nasza firma wykonuje na zamowienie uniwersalne sterowniki numeryczne (USN) na bazie SSK-
BO08 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-B08:

* mozliwos¢ konfiguracji sterownika za pomoca komputera, podtaczenie kablem RS232,
e zasilanie do +50VDC,

* wyjSciowy prad szczytowy do 4,2A,

* optoizolowane sygnaty wejsciowe,

* czestotliwos$¢ do 200 kHz

* funkcja automatycznej redukcji pradu podczas postoju silnika,
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* zaawansowana kontrola pradu dla zmniejszenia nagrzewania si¢ silnika,

* 16 wybieranych rozdzielczo$ci w systemie dziesi¢tnym i binarnym,

* dopasowany do silnikéw z 4, 6, 8 wyprowadzeniami,

* mikroprzetgczniki do ustawiania 8 réznych wartosci pradu,
* bezczujnikowe wykrywanie utyku silnika,

* mozliwo$¢ ustawienia hasta, zabezpiecza sterownik przed nieupowaznionym dostgpem,

* funkcje

anty—rezonansowe

rezonansowych na prace silnika,
* funkcje Auto-testu i Auto-konfiguracji pozwalajg zoptymalizowa¢ sterowanie dla kazdego

silnika,

pozwalaja

na zredukowanie

wpltywu

czestotliwosci

* ustawienie pradu wyjsciowego sterownika i1 podzialu 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 1,46 - 4,2 [A] Peak
Zasilanie (DC) 20 36 50 [VI DC
Prad sygnalow logicznych 7 10 16 [mA]
Czestotliwos¢ impulsow wej. 0 - 200 [kHz]
Rezystancja izolacji 500 [MQ]

Parametry eksploatacyjne

Chlodzenie Pasywne lub wymuszony obieg
Miejsce Unika¢ kurzu, oleju i gazéw powodujacych korozje
otoczenia 0°C - 50°C
. Temperatura pracy 70°C Max
Srodowisko
skladowania -20°C - 65°C
Wilgotnos¢ 40% - 90% RH
Drgania 10-55 Hz, 0,15 mm/s
Parametry mechaniczne
Dhugosé 116,5
Szerokos¢ 27
Wymiary [mm]
Bez wtyczek P1i P2 Z. wtyczkami P1 i P2
Wysokosé
69,5 79,5
Waga [kg] ~0,210
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Wymiary z tabeli zaznaczono na rysunku ponize;j:

Wysokos¢ Szerokos$é
— 89,3 - 27
i VoW Y
A Bl
P1
=
| — =
S| SSK-B08 i 2
P2
L
! mlo A | A
28 19,5 "5
Widok z boku Widok od dotu
4. Budowa (opis zlgcz) sterownika SSK-B08
Piny ztacza sygnatow sterujacych P1
Sygnal Funkcja
Sygnat impulsowy: wejscie reprezentuje sygnat kroku, dziata na
zbocze narastajace lub opadajace sygnatu sterujacego. Wyboru
PUL+ . .
aktywnego zbocza dokonujemy programowo. Stan wysoki 4-5V,
stan niski 0-0.5V, gdy PUL-LOW. Dla poprawnego dziatania
szeroko$¢ impulsu powinna by¢ wigksza niz 10 ps. Przy
sterowaniu sygnalem o napieciu wyzszym niz 5V nalezy wlaczy¢
PUL- szeregowo rezystor ograniczajacy prad diody transoptora
(podobnie postepujemy dla sygnaléw DIR 1 ENA).
Sygnat kierunku: sygnal przyjmuje niski lub wysoki poziom,
DIR+  |reprezentujace kierunek obrotow silnika. Dla poprawnego
dziatania sygnat kierunku powinien by¢ przestany do sterownika
Sus przed pierwszym impulsem kroku w odwrotnym kierunku.
DIR- |Konfiguracje sygnatu kierunku mozemy przeprowadzi¢
programowo.
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ENA+

ENA-

Sygnat zezwolenia: sygnat uzywany do zezwolenia/zakazu pracy.
Niepodlaczone oznacza zezwolenie pracy dla sterownika.
Konfiguracj¢ sygnatu zezwolenia mozemy przeprowadzié
programowo.

FLT+

FLT-

Sygnal btedu: sygnat wyjsciowy OC, wyjscie aktywne, gdy
zadziata jeden ze stopni ochrony: przekroczenie napigcia
zasilania, przekroczenie pradu, zwarcie cewek silnika lub
zerwanie  silnika.  Aktywny  poziom = sygnatlu  biedu
konfigurowany jest programowo.

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

]
o
©
=
o
b
£
-
-

Piny ztacza zasilajacego P2

, ,‘ ! Nr pinu| Sygnal Funkcja
(\} f 2 1,2 Faza A Cewka A silnika (przewody A+ i A-)
) 3 3.4 Faza B Cewka B silnika (przewody B+ 1 B-)
4 Zasilanie DC, od +20 V do +50 V (Silnik w
5 +V czasie nawrotéw oddaje cze$¢ energii do zrodia
5 zasilania, co powoduje wzrost napi¢cia zasilania)
p 6 GND Masa zasilania DC

8-bitowy przetacznik DIP

Nr przelacznika Funkcja
1,2,3 Uzywane do ustawiania pradu pracy silnika (prad
dynamiczny).
4 Uzywany do ustawienia warto$ci  pradu

postojowego. OFF oznacza, ze prad w stanie
spoczynku jest automatycznie obnizany, gdy nie
podawany jest sygnal kroku. ON oznacza, ze prad
postojowy bedzie miat tg samg warto§¢ co prad
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dynamiczny. Przetagcznik SW4 posiada dodatkowa
funkcje automatycznej konfiguracji sterownika.
Opis w dalszej czesci instrukeji.

56,7,8 Uzywane do ustawiania rozdzielczosci.

Diody sygnalizacyjne

Diody sygnalizujg stan pracy sterownika. Zielona LED oznacza podanie
zasilania 1 oczekiwanie SSK-B08 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;.

Ilo$¢ mignieé diody
czerwonej w czasie Blad
trwania komunikatu
1 &gis 3 Przekroczenie
_‘ wartosci pradu
3s
) 0:25 0.3 Przekroczenie wartosci
_‘ ’_‘ napiecia zsilania
3s
0,2s 0,3
5 ﬁ'ﬁ !_‘ !_‘ ﬂ |_| —|jerwanie silnika
Port komunikacyjny

Uzywany on jest do konfigurowania szczytowej wartosci pradu, mikrokroku, aktywnych pozioméw
sygnatow, aktualnych parametréw petli 1 parametréw anty-rezonansowych.

Nr pinu | Nazwa Opis
T T 1 NC Nie podtaczony
2 +5V Wyjscie zasilania +5V
3 TxD RS232 transmisja danych
4 GND | Masa
5 RxD RS232 odbiér danych
6 NC Nie podiaczony

6 AKCESORIA CNC - WWW.CNC.INFO.PL




5. Eksploatacja sterownika

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

Komputer

Sterownik PLC

Silnik krokowy

Emnteml Bigeal

ile s

r High Wallags rru.

Sterownik

SSK-B08

Zasilacz

Transformator

Podlaczenie sygnalow sterujacych

W sterowniku SSK-BO08, aby zwigkszy¢ odporno$¢ na zaklocenia oraz elastyczno$é
interfejsu, zastosowano wejscia roznicowe. Pojedyncze impulsy z urzadzenia sterujacego, takze sg
akceptowane. Obwdd wejSciowy posiada wbudowang szybka optoizolacje podtaczong szeregowo z
rezystorem 270€Q ograniczajacym prad diody.
Zalecane jest stosowanie rezystorow podciagajacych w celu uzyskania wigkszej stromos$ci
impulsow sterujacych.
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Ponizsze schematy przedstawiaja sposoby podtaczenia sygnatéw sterujacych:

Wspdlna anoda

2 NPN
KONTROLER | || || | STEROWNIK SSK
/ PUL+ A 1 al 5
< s
vee RO B |wrk ],
T e - —
PUL PUL- DA,
GND = DIR+ RB 1 E 5
R0z B LAk
T e -
DIR DIR- 0B
oo ENa+ | RC ] = .
R0 B LAk
T e -
EMA, EMA- oc
GHND =
Wspolna katoda

PNP

KONTROLER STEROWNIK SSK

T1
A
PUL RO1 PUL+ A
—1 1

i}
e —
2
vee 27 iz 4N

PUL-

T2
5]
DIR ROZ DIR+ RE 1
=

DIR-

j'LLT
[}
(9]

EMNA, RO3 EMNA+ RC
1

EMNA-

GHD
—
4
{ 3
'I_l 2
[
o)

RP
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Opis do schematdéw na poprzedniej stronie

A, B, C — optoizolatory wbudowane w sterowniku SSK-BO08,

DA, DB, DC - diody zabezpieczajagce wbudowane w sterowniku SSK-B0S,

RA, RB, RC - (270Q) rezystory ograniczajace prad diody wbudowane w sterowniku SSK-B08,
RP — rezystory podciagajace, zalecane, (dla 5V RP=4,7kQ, dla 12V RP=10kQ, dla 24V RP=22k(),
T1, T2, T3 — tranzystory w kontrolerze, komputerze,

RO01, R02, R03 — dodatkowe rezystory ograniczajace prad diody.

Wartosci dodatkowych rezystorow ograniczajacych prad diody transoptora w zaleznos$ci od napigcia
VCC (sterujacego).

VCC [V] RO [kQ]
5 0
12 1
24 2,2

Aby unikng¢ btedow przy sterowaniu sygnaly krok (PUL), kierunek (DIR) i zezwolenie
(ENA) muszg by¢ zgodne z parametrami z diagramu ponizej.

A
! ! i : High level = a
—i- t3 1'1— — t, ‘_ ~5 ns g 4V
PUIE ' i
_.‘} tg L‘— ' i !
E ! Low level < 0.5 V
t2hus :
i High level = 4V
DIR + ] Hig
¥
] l T f e
= tl I‘_ Low level € 0.5 Y
: *hus
ENA
>
Uwaga:

(1) tl - sygnat zezwolenia (ENA) musi by¢ zalaczony co najmniej Sus przed sygnatem kierunek
(DIR) , nie podtaczony zezwala na prace sterownika;

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

(3) t3 - szerokos$¢ impulsu nie moze by¢ mniejsza niz 10 ps;

(4) t4 - szerokos$¢ niskiego impulsu nie moze by¢ mniejsza niz 10 ps.
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Ponizszy schemat przedstawia przyktadowy sposob podiaczenia sygnalu btgdu ze sterownika do
jednostki sterujace;:

YWCC
o
-~

KONTROLER
(PC, PLC, itp.] 2
T
o
4 5 FLT- | 4 2
Fy
5] >I?$ | ! 5 ﬁlﬁ’ £1_
FLT+
OPTOIZOLACJA D

GHD

RP — rezystor podciagajacy,
RO - rezystor ograniczajacy prad diody optoizolatora w kontrolerze.

Podlaczenie silnikow

Sterownik SSK-B08 moze sterowa¢ krokowymi silnikami hybrydowymi z 4, 6 lub 8
wyprowadzeniami. Ponizszy diagram pokazuje podtaczenia do silnikow w réznej konfiguracji.

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

Bt A+ A+ A+ o+
o a {2
NC. '
A A A- M. “ ”
ME,
B B-
+ B B B4 MG, e E+ EB-

Silniki 4-przewodowe s3 najmniej elastyczne, ale najprostsze w podiaczeniu. Predkos¢ i
moment bedg zalezaly 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 dwodch konfiguracjach: wysoka predkosc-
nizszy moment lub wysoki moment-nizsza predkosc.
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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 oferuja 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, wydajno$¢ spada przy
wiekszych predkosciach. Do okreslenia szczytowego pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ warto$¢
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.

Obejma Ekran

Przewody do sterownika

~
e

by
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 napi¢¢ od 20VDC do 50VDC uwzgledniajac
»plywanie napigcia” zasilania i napigcie EMF (generowane przez cewki silnika podczas nawrotow).
Sugeruje si¢ uzycie zrodet zasilania z napigciem wyjsciowym nie wigkszym niz +45V,
pozostawiajac zapas na skoki zasilania i powr6t EMF. Przy nizszych napigciach zasilania od 20V
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 $redni pobor pradu
ze zrodla zasilania jest znacznie nizszy niz prad silnika. Na przyktad dwa silniki 3A mogag by¢ bez
problemu zasilane ze zrédta o pradzie 4,5A.
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Zasilanie kilku sterownikow z jednego zrodta zasilania jest dozwolone pod warunkiem, ze zrodto to
posiada odpowiednig wydajnos¢ pradowa. Ponizej zamieszczono wzor na obliczenie wydajnosci
pradowej zrodta.
(Ilos¢ silnikow * prad znamionowy silnika) * 70% = prad znamionowy zrodla
Dorze jest dodac¢ jakis zapas mocy, czyli plus S - 10% wartoS$ci, ktora nam wyszla powyzej.
Obliczenie dla przyktadu z tekstu powyze;j:

(2 % 3A) * 70% = 4,2 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 osiggnigcie wyzszej predkosci obrotowej kosztem wigkszych
zaktocen 1 grzania si¢ silnika. Jezeli nie jest wymagana wysoka predkos$¢ nalezy uzy¢ nizszego
napigcia. Pozwoli to na zwigkszenie niezawodnosci i zywotnos$ci uktadu.

(- )

UWAGA!!!

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

G J

Sugerowany uktad zasilacza niestabilizowanego do zasilania sterownikow silnikéw krokowych.

’ O DC-1

F1 O +0C
AC-1 O———= Z| B .
Bezpiecznik - + pa L
230 Iy =
AC-2 O Q
TR1 + { DC-2
O
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Ustawienia

Po podlaczeniu sterowania, silnika zasilania i przed uruchomieniem catego systemu nalezy
poprawnie skonfigurowac¢ stopnie koncowe. Wybor wartosci pradu podawanego na motory i podziat
kroku odbywa si¢ za pomocg 8 mikrowlacznikow umieszczonych na obudowie modutu.

Pierwsze trzy bity (SW1, 2 i 3) przetacznika 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
et |tz oNox o
1,46A 1,04A OFF ON ON
1,91A 1,36A ON OFF ON
2,37A 1,69A OFF OFF ON
2,84A 2,03A ON ON OFF
3,31A 2,36A OFF ON OFF
3,76A 2,69A ON OFF OFF
4,20A 3,00A OFF OFF OFF

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$¢ pradu dynamicznego. W ten sposOb zmniejsza si¢ nagrzewanie
silnika. ON oznacza, ze prad bedzie taki sam jak wybrana warto$¢ pradu dynamicznego.
Automatyczna konfiguracja

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

Podziat kroku ustawiany jest za pomocg przetacznikow SW 5, 6, 7 1 8 wedtug tabeli:
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pkrok (";i‘:’sli‘l‘l’:ivk/:'fg}) SW5 | SW6 SW7 | SWs
orogramu EM | programuEn | ON | ON | ON | ON
2 400 OFF ON ON ON
4 800 ON OFF ON ON
8 1600 OFF | OFF ON ON
16 3200 ON ON OFF ON
32 6400 OFF ON OFF ON
64 12800 ON OFF OFF ON
128 25600 OFF | OFF OFF ON
5 1000 ON ON ON OFF
10 2000 OFF ON ON OFF
20 4000 ON OFF ON OFF
25 5000 OFF | OFF ON OFF
40 8000 ON ON OFF | OFF
50 10000 OFF ON OFF | OFF
100 20000 ON OFF OFF | OFF
125 25000 OFF OFF OFF OFF

Do wyboru parametréw silnika podtaczonego do sterownika SSK-B0S
stuzy dodatkowy przelacznik obrotowy o szesnastu pozycjach. 12
poczatkowych od 0 do B stuzy do okre$lenia nastaw sterownika do
produkowanych przez producenta silnikow krokowych. Pozostate 4 od C do
F to pozycje, w ktorych nastaw sterownika mozemy dokona¢ manualnie za
pomocg przetacznikéw DIP lub z poziomu programu konfigurujacego EM.

Program konfiguracyjny
Program Pro Tuner do konfiguracji sterownikow SSK-B08 dostepny

jest nieodplatnie na stronie www.akcesoria.cnc.info.pl w zaktadce ,,Sterowniki silnikéw
krokowych”, a nastgpnie pod odnosnikiem ,,Sterownik SSK-B08”. Nalezy go pobra¢ i zainstalowac
na komputerze, z ktorego zamierzamy dokonywa¢ nastaw. Schemat kabla do podiaczenia z
komputerem umieszczono ponizej.

RJ 11
-/-1=NC I
2=Wy +5V : 2 3 5
f3=TxD TxD=2 J 1
A\-4=GND—— GND=5 ;
\_5=RxD RxD=3 ( : )
6=NC :
O {O OO0 O
QOO0®
75 .
N}
15 ' '
6‘ y : : F
6 ' 9'

Wtyk zenski DB9
Widok od strony pinéw do lutowania
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UWAGA!
Przed konfiguracjg sterownika z poziomu programu przelaczniki DIP
nalezy ustawi¢ w pozycje ,,Default” (SW1 .... SW8 ON).

Po podtaczeniu kabla do komputera i sterownika, podaniu zasilania na SSK, uruchamiamy program
Pro Tuner. Po inicjacji wyS$wietlana jest prosba o wybranie numeru portu, z ktorego bedziemy
korzysta¢. Zaznaczamy odpowiedni i klikamy klawisz ,,Connect”.

ﬁ Connect to Drive [z
oelectthe right serial portto connect the drive to wour
Computer

erial Port:
Connect Cancel

Po chwili pojawi si¢ okienko nawigzywania polaczenia ze sterownikiem.

L7 ] Loading current configuratinos from connected EM503 [Z|

This window will disappear automatically. Clase it manually
may cause malfunction.

Plase Wait -----

Kiedy program nie polaczy si¢ ze sterownikiem lub zaniknie napi¢cie zasilania SSK wyswietli
komunikat z btgdem.

Communication Error f'5_<|

6 IUnable to communicate with the connected drive, Check vour connection

Po potaczeniu zakonczonym sukcesem mozemy zacza¢ konfiguracje SSK.

[__] Leadshine ProTuner for EM503 Version 1.1
File BaGEEN Tools  Help

Conneck ko Drive

Current Loop
Properties
Zonfigurations

Download ko Drive
Reset Drive
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W menu ,,Drive” mamy kilka zaktadek do wyboru: ,,Petla pradowa”, Wtasciwosci”, ,,Konfiguracja”
oraz ,Reset” sterownika. W zaktadce ,Pe¢tla” mozemy przetestowa¢ 1 zaobserwowac
charakterystyke podiaczonego silnika.

Current Loop D_<

Kp B144 Ki 983 Test Current (&) 0.5

Kolejnym krokiem jest ustawienie parametrow sygnaléw sterujacych i sygnatu btedu. W zaktadce
»Sygnaly wejSciowe” wybieramy typ sterowania STEP/DIR lub CW/CCW, kierunek obrotu i
aktywne zbocze sygnatu sterujacego.

. Properties

Enable/Disakle Features

Command Type Fulze Active Edge
¢ Step /Direction  © CW/CCW " Rising " Falling
Directian
* Positive O MNegative & o
Carnicel

Po dokonaniu ustawien klikamy klawisz ,,Apply”. Pojawi si¢ okienko potwierdzenia zmian.
Klikamy ,,OK”.
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Save E?g]

L
\:!') Save parameters QK|

W zaktadce ,konfiguracji sygnatu bledu” mozemy wybra¢ okolicznos$ci, ktore ma sygnalizowaé
sterownik na wyjsciu FLT, czy sterownik ma si¢ resetowa¢ po podaniu sygnatu ENA, aktywny
poziom sygnatu ENA.

w. Properties

Input Setings ‘Enable/Disable Features
[~ Phase Error Detection v Sensotless Stall Detection
v Resetthe Drive by EMNA v EMNA Acthve Low

[ Pulse Filter Enahble

Carice

Po dokonaniu ustawien klikamy klawisz ,,Apply”. Pojawi si¢ okienko potwierdzenia zmian.
Klikamy ,,OK”.

Save E;E:

L
\l') Save parameters Ok
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W zakladce konfiguracja widnieje okno wbudowanego generatora, ktory to utatwia dostrojenie
silnika. Suwakiem ustawiamy predkos¢ (podczas ruchu suwaka zmienia si¢ automatycznie warto$¢
w polu tekstowym ,,Speed”. Dystans, przyspieszenie, czas powtdrzen, opoznienie wpisujemy
recznie. Aby poruszy¢ silnikiem nalezy wcisng¢ przycisk ,,Start”.

w. Configurations

Build-in Pulse Generator

|Jse the slider below to change wour test speed. twill be displayed on "Speed" text box automatically.
|

4

Speed (rps] [y Acceleration (r/s™2) 200 Interval (ms) |50

tdotar Moving Direction
Distance () {10 FepeatTimes |5 v Positive and Negative W Paositive

]

Ponizej okna generatora znajduja si¢ dwie zakladki. Pierwsza z nich to konfiguracja wyjscia
sterownika. Ustawiamy w niej prad dynamiczny (Peak) ptynacy przez uzwojenia silnika,
procentowg warto$¢ pradu postojowego w stosunku do warto$ci szczytowej, wartos¢
mikrokrokowa, czas opodznienia zalgczania oraz tlumienie. Po dokonaniu korekt nalezy wcisnaé
przycisk ,,Start” co spowoduje test silnika i1 jednoczesne zapisanie zmian w sterowniku.

Output Settings T Anti-Fesonance Settings ]

1.001F switch must be in Default mode to allow output current and micro step change.

Feek Current (&) |2.00 Mirco Step |2

ldle Current (%4 [50 Idle Start Time (ms)1 2000 Electrical Damping {1000

Druga zakladka ponizej okna generatora to regulacja ustawien antyrezonansowych. Korekta
pozwala na przesuni¢cie niepozadanego efektu czestotliwosci rezonansowych silnika.  Po
dokonaniu korekt nalezy wcisng¢ przycisk ,,Start” co spowoduje test silnika i jednoczesne zapisanie
zmian w sterowniku.
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Cutput Settings T Anti-Resonance Settings! ]

Tuning Resonance Ares 1
Ampitude 10 )
Fhaze 1 | )

Tuning Resonance Area 2
Ampitude 2 | |
Fhase ? |0 )

Tuning Resonance Ares 3

Ampitude 3 |128 J
Fhase 3 [128 J

W przypadku gdy pogubimy si¢ podczas dokonywania nastaw w programie zawsze mozemy
powrdci¢ do ustawien poczatkowych (fabrycznych). Aby dokona¢ tej operacji nalezy w menu
»Drive” wybra¢ ,,Reset Drive”

[__] Leadshine ProTuner for EM503 Version 1.1
File BsEEEN Tools  Help

Conneck ko Drive

Current Loop
Properties
Configurations

Download ko Drive

Reset Drive

Po pojawieniu si¢ komunikatu

L] "-q,, All configurations in the connected EMS03 drive will be reset ko Factory default, Do wou want ko continue?
L

Tak. | Mie

Wciskamy ,,Tak”, a na koniec ,,OK”

Leadshine ProTuner for EM503 E|

L
1 J &l configurations in the connecked EMS03 drive have been reset ko Factory default successfully!
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Aby zabezpieczy¢ sterownik przed ingerencja 0sob trzecich mozemy zalozy¢ hasto do konfiguracji.
W menu ,,Tools” wybieramy ,,PIN Management”.

[_] Leadshine ProTuner for EM503 Version 1.1
File Drive MfsE=N Help

E. Error Log
@ PIM Management ‘

Whpisujemy PIN, potwierdzamy go ponizej, nastgpnie akceptujemy zmiany przyciskiem ,,OK”.

|

PIN Management
F?)% Set or Change PIN Number
J‘T

FIMN number must be a 4 digital number

Fird "7
Canfirm PIN Ii

0] | Cancel

Prace sterownika sygnalizujg dwie diody LED umieszczone przy zlaczu sygnalow
sterujacych (zielona-poprawna praca, czerwona - btad). Po podaniu napigcia zasilania dioda zielona
swieci si¢ ciggle. Aby zwickszy¢ niezawodno$¢ SSK-B08 posiada wbudowane nastgpujace funkcje
ochronne:

a) ochrona przed przekroczeniem napiecia

Kiedy napigcie zasilania przekroczy +50VDC, ochrona aktywuje si¢ i dioda czerwona zacznie
migac¢ (opis czestotliwosci migania podany zostal w rozdziale 4. Budowa sterownika). Jezeli
napigcie zasilania bedzie nizsze niz +20VDC, sterownik nie bedzie pracowat poprawnie.

b) ochrona przed przekroczeniem pradu

Ochrona zostanie aktywowana, gdy zostanie przekroczony prad ktory moze uszkodzi¢ sterownik.
(dioda czerwona - opis czestotliwos$ci migania podany zostal w rozdziale 4. Budowa sterownika).
Dodatkowo dioda czerwona informuje uzytkownika o zerwaniu (utyku) silnika (opis czgstotliwosci
migania podany zostat w rozdziale 4. Budowa sterownika).

éa )
UWAGA!!!
Sterownik nie posiada zabezpieczenia przed odwroceniem polaryzacji
zasilania(+, -). Przy blednym podlaczeniu sterownik ulegnie
natychmiastowemu uszkodzeniu.
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Podlaczenie sterownika do plyty glownej SSK-MB2

Sterownik SSK-B08 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 ponizszym diagramie.

Opis portu LPT

SSK-B08

sterowniki

1 - PRZEKAZNIK PK1

2-CLK X

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

17 - ENABLE

18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25 — GND

Inne

EKkran

0
=
(=]
0
o
b
e
=
=
O

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. )

6. Porady

W przypadku kiedy sterownik SSK-BO8 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.

Ponizej przedstawiono tabel¢ z najpopularniejszymi problemami, z ktorymi zglaszaja si¢ klienci do
naszego Wsparcia Technicznego.

nie pracuje

Aktywny btad sterownika

Brak sygnalu zezwolenia

Objawy Prawdopodobna przyczyna Postepowanie
usterki

Brak zasilania sterownika Wizualnie sprawdzamy §wiecenie si¢ poszczegdlnych 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.

Zle dobrana rozdzielczo$é Wykonujemy korekte ustawien na przetagczniku DIP lub w
programie.

Silnik Zte ustawienia pradu Dokonujemy korekte na przetagczniku DIP

Sprawdzamy warto$¢ napiecia zasilania. Przy wylaczonym
zasilaniu  sprawdzamy  podiaczenia 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 poprawnos¢ polaczen z plyta
glowna lub sterownikiem PLC.

Silnik kreci sie w
ztym kierunku

Fazy silnika mogg by¢ odwrotnie
podiaczone

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

sterujacym.
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Zte ustawienia pradu Dokonujemy korekte na przetaczniku DIP

Zwarcie cewek silnika Mozliwe zwarcie na wyjSciu sterownika, mozliwe
uszkodzenie silnika

Przecigzenie na zasilaniu lub Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania. Przy wylaczonym
Blad sterownika | wyjsciu sterownika zasilaniu  sprawdzamy  podlaczenia z  silnikami
(prawdopodobne zwarcie na wyjsciu sterownika).

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

Kable silnika nieekranowane Do podfaczen silnikéw nalezy stosowaé kable ekranowane,
ekran nalezy uziemi¢. Sprawdzamy poprawno$¢ uziemienia.

Kable sterujace nieekranowane Do potaczen sterownikow z ptyta gtéwna, sterownikiem PLC
nalezy stosowa¢ kable ekranowane, ekran nalezy uziemic.
Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.

Kable sterujace za blisko kabli Sprawdzamy odleglto§¢ miedzy kablami sterujacymi a
Nieregularny | silnikow zasilajacymi silniki.
ruch silnika

Zle uziemienie w systemie Sprawdzamy poprawnos¢ uziemienia.

Przerwane uzwojenie silnika Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy poprawnosé

potfaczen silnik ze sterownikiem. Sprawdzamy rezystancje
uzwojen. W razie potrzeby wymieniamy silnik na inny.

Zte podlaczenie faz silnika Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy podlaczenia
silnika. Jezeli zaobserwujemy nieprawidtowos$¢, korygujemy

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 wiedzg 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) 1 temperaturze z zakresu 0°C do +50°C.
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ZYCZYMY UDANEJ PRACY Z URZADZENIEM :)

Wiecej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl

Pomoc techniczna:
elektronika@cnc.info.pl
cnc(@cenc.info.pl

OZNAKOWANIE WEEE
Zuzytego sprzetu elektrycznego 1 elektronicznego nie wolno
wyrzucac¢ razem ze zwyktymi domowymi odpadami. Wedtug
dyrektywy WEEE obowigzujacej w UE dla zuzytego sprzgtu
elektrycznego 1 elektronicznego nalezy stosowaé oddzielne
sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy o zuzytym sprzecie elektrycznym 1
elektronicznym zabronione jest umieszczanie tacznie z innymi odpadami zuzytego sprzg¢tu
oznakowanego symbolem przekreslonego kosza. Uzytkownik, ktory zamierza si¢ pozby¢ tego
produktu, jest obowigzany do oddania ww. do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania
prowadzone sg m. in. przez sprzedawcow hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz gminne
jednostki organizacyjne prowadzace dzialalno§¢ w zakresie odbierania odpadéw. Prawidlowa
realizacja tych obowigzkow ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzgcie
znajduja si¢ sktadniki niebezpieczne, ktore maja negatywny wplyw na srodowisko i1 zdrowie ludzi.

A e €
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Sruby/ trapezowe,/ sruby/ kulowe

Listwy zebate i kota modutowe

Pasy zebate, kota zebate

tozyska, rolki, akcesoria, tuleje sSlizgow
Uszczelnienia techniczne
Naped taricuchowy - tancuchy, k
Pasy i kota klinowe

Kota stozkowe

Sprzegta

Wlelowy/pusty/ wielokliny
Slimacznice i $limaki
Oslony/ mleszkowe harmonijkc;

Oprogramowanie CNC - CAD - CAM
Sterowniki maszyn CNC

Uktady chtodzenia

Nér&édi:a skrawa;qce,,;érprawy narzgdz:owe
Elektrowrzeciona




