Instrukcja do ¢wiczenia:

Silnik krokowy



CEL CWICZENIA

Celem niniejszego ¢wiczenia jest opanowanie podstaw obstugi systemu z silnikiem

krokowym, a w szczegolnosci:

. napisanie prostego programu w aplikacji WinPISA

. eksploatacja systemu napedowego z silnikiem krokowym z uzyciem aplikacji
WinPISA

. wykonanie ruchu referencyjnego

. sterowanie predkoscig

. sterowanie pozycjg,

Wyposazenie oraz zasoby:

System napedowy z silnikiem krokowym do swej pracy potrzebuje zrédta impulsow
sterujgcych, zawierajgcych ilos¢ pulséw i kierunek. Zapewnia to uktad SPC200 wraz z
kartg do sterowania silnikiem krokowym Rys.1.

Program WinPISA umozliwia napisanie programu dla konkretnego zastosowania

systemu napedowego.

Rysunek 1: Zmontowany uktad napedu liniowego z silnikiem krokowym.
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Rysunek 2: Okno programu WinPisa.

Cwiczenie 1
Uruchomienie uktadu napedowego z silnikiem krokowym

Szczegotowe instrukcje

1. Srodki ostroznoéci - upewnij sie, ze gtéwny wytacznik zasilania na zasilaczu 24DC
jest wytgczony (w pozycji OFF).

2. Zabezpieczenie potgczen elektrycznych - upewnij sie, ze wszystkie potgczenia
elektryczne sg poprawne i pewne.

3. Sprawdz i ustaw przetgczniki DIP (z przodu modutu SEC-ST) - sprawdz, ze

przetgczniki sg ustawione jak na ponizszym rysunku .
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Rysunek 3: Ustawienia przetqcznikow do trybu krokowego.

Tryb okres$lajacy ilos¢ krokow na jeden obrot moze by¢ zmieniona przez uzytkownika

poprzez odpowiednie ustawienie przetgcznikow DIP o numerach 1,213 Rys.4
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Rysunek 4: Opcje wyboru trybow pracy.

Oznaczenie kroku Liczba krokéw na obrot:

. full step (1/1) 200

. half step (1/2) 400

. quarter step (1/4) 800

. fifth step (1/5) 1000
. eight step (1/8) 1600
. tenth step (1/10) 2000

Zatgczanie uktadu napedowego odbywa sie wytgcznie na
1) Upewnij sie, ze trasa suwaka jest wolna od przeszkdd, oraz ze suwak znajduje sie
w potozeniu Srodkowym.

2) Wiacz przycisk zasilania oraz sprawdz co nastepuje.

3) Dioda na module SPC200 swieci sie, sygnalizujgc Zataczony.

4) Dioda na karcie SEC-ST swieci sie, sygnalizujgc Zatgczony.

5) Kopiowanie plikéw projektow

6) Pliki uzywane w ¢wiczeniach dostarcza prowadzacy

7) Skopiuj plik i folder do swojego folderu na dysku lokalnym, w miejsce fatwe do



8)

zapamietania.
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Rysunek 5: Pasek stanu programu WinPisa.
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uruchom program WinPISA i otworz projekt.
otworz projekt (File > Open project).
wczytaj projekt do SPC200.

wybierz wtasciwy projekt i nacisnij przycisk Open.

nacisnij ikone ,Connect” na pasku narzedzi (zawsze musisz sie potgczy¢ zanim
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Rysunek 7: Okno otwieranego programu.
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15) Wybierz swoj projekt
16)  Wczytaj projekt (Online > Download > Project).

17) Zapisz projekt pod wlasng nazwg (Save as...).



18) Uruchomienie silnika krokowego. Wyswietla sie okno ostrzezenia. Nacisnij
Continue.

“ou can now contral the axes with WinP1SA.
Ay programs unning will be stopped and resel.

WaARMNING
Ases move with high force and at speed.
_ Collisions can cause considerable injury to personnel

and can damage components.
Ensure that human intervention in the path of the axes
iz not pozsible and that the path iz not obstructed.

: Continue

Cancel ‘

Rysunek 10: Okno ostrzezenia.

19) Nacisnij Start aby wykona¢ ruch referencyjny.

Do prawidtowej pracy napedy krokowe potrzebujg tzw. pozycji odniesienia, wzgledem
ktorej liczone sg wszystkie inne potozenia.

Pozycja odniesienia ustalana jest w ruchu referencyjnym.

Nalezy go wykonac:



po kazdorazowym wtgczeniu zasilania,

kiedy silnik zgubit kroki.

Szczegotowe instrukcje
Wybierz Online -> Control axes. Po chwili pojawi sie okienko wyboru programu.

Dla ruchu referencyjnego wybierz Program 1 i nacisnij OK.
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Rysunek 12: Okno wyboru programu.

Po krotkiej chwili otworzy sie okno z tekstem Programu 1.
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Rysunek 13: Okno z tekstem programu.

- Upewnij sie, ze wszyscy zdajq sobie sprawe, ze system zostanie zatgczony.
- Upewnij sie, ze trasa suwaka jest wolna od przeszkdd oraz ze suwak znajduje sie w

potozeniu srodkowym.
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Rysunek 14: Wybor trybu uruchomienia programu.

- Nacisnij przycisk Execute step. Ruch referencyjny zostanie wykonany. Silnik
bedzie sie poruszat, az suwak osiggnie wytgcznik krancowy odniesienia. Silnik jest
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Rysunek 15: Krzywa profili predkosci.

teraz ustawiony w punkcie odniesienia.

Cwiczenie 2

Wybér predkosci w systemie napedowym z silnikiem

krokowym

W systemie z silnikiem krokowym mozliwe jest osigganie kazdej z pozycji z inng
zadang predkoscia.

W ¢éwiczeniu tym:

Utworzysz prosty program w aplikacji WinPISA,

Przecwiczysz zmiane ustawien profili predkosci oraz zmiane pozyciji.

Tworzenie nowego programu WinPISA

uruchom aplikacje WinPISA,

wybierz z menu File -> Open Project,



wybierz plik projektu wskazany przez prowadzacego,

nacisnij Otworz — projekt zostanie otwarty w oknie dialogowym,

uch referencyjny powinien by¢ w projekcie jako ,Program 17,

utwdrz nowy program aby zapisa¢ w nim ,profile predkosci”.

program ,profile predkosci” powinien wykonywaé¢ nastepujace kroki

Title :

|Profile predkosci

Description :

File:

Path:

Program no.: |2_

o Mfestohwinpisaiprojectshfestoxs

Help |

Rysunek 16: Okno opisu nowego programu.
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wybierz ikone ,Software” w oknie projektu i kliknij ja,

wybierz ,Insert object” z menu ,Edit” lub nacisnij przycisk ,Insert”.



Inng metoda jest uzycie polecenia ,Insert object” z menu kontekstowego po kliknieciu
na ikonie prawym klawiszem myszy a pdézniej lewym na ,Insert object’, pojawi sie teraz
okno dialogowe ,New program”, wpisz nazwe programu w polu ,Title”, krotki opis
programu w polu ,Description” oraz wymagany numer programu w polu ,Program no.”,
wprowadz prawidtowe dane, po wpisaniu prawidtowych danych nacisnij OK. aby je
zatwierdzic.

Nowy program pojawi sie w oknie projektu oraz otworzy sie puste okno z jego

zawartoscia.
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Rysunek 17: Tworzenie nowego programu.

Kod programu

Program dla SPC200 zgodny jest ze sktadnig wyspecyfikowang w normie DIN66025.
Rekord NC sktada sie zarébwno z numeru jak i z komendy NC z odpowiednimi

parametrami.

Przyktad programu:
Kod Opis
NO010 Numer rekordu



GO1 Komenda NC

G90 Typ pozycjonowania (opcja)
X100.00 Pozycja

FX10 Parametr

Y100.00 Pozycja

FY80 Parametr

Numery rekordéw
Kazdy rekord NC posiada swoj wtasny numer, rozpoczynajacy sie od litery N
W SPC200 rekordy numerowane sg rosngco, rozpoczynajac od NOOO z przyrostem

co 1

(czyli NOO1, N002, N0O3 ...)

Identyfikatory

Identyfikator Opis

N Identyfikator numeru rekordu

G Funkcja przygotowawcza

M Funkcja pomocnicza

E Funkcja skoku

L Wywotanie podprogramu

X, Y, Z Identyfikatory osi: 0$ X, 0S8 Y, itd
F Predkosc¢ ruchu

Wzory komend

Komenda Opis

GO0 Ruch do pozycji z maksymalng mozliwg predkoscig

GO1 Ruch do pozycji z zadang predkoscig

G02 Ruch do pozycji z zadang czestotliwoscig rozruchu / zatrzymania
G04 Czas przerwy

G08 Przyspieszenie przy rozpedzaniu

G09 Opbznienie przy hamowaniu



G74 Start ruchu referencyjnego

G90 Pomiar bezwzgledny

G91 Pomiar wzgledny

MO0 Zatrzymanie programu

MO02 Koniec podprogramu

M30 Koniec programu i powr6t do poczatku

Programowanie

Wopisz swoj program w oknie programu.
Przykiad:

Rekord NC Opis

NO000 G01 X100 FX10 Ruch suwaka do pozycji X=100mm z predkoScig rowng 10%

maksymalnej zdefiniowanej predkoSci

NO001 GO0 X200 FX10 Ruch suwaka do pozycji X=200mm z predkoscig rowng 100%

maksymalnej zdefiniowanej predkosci

N002 M30 Koniec programu i powrét do poczatku

(B o:ProgramiTest io x|
HB0BB8 GB1 X190.00 FX19

NOo1 GOB X200.00 FX10

HO02 TET: |

Rysunek 18: Przyktadowy program.

Rekordy ,N001” oraz ,NO02” zawierajg polecenia pozycjonowania dla osi X.

W przyktadzie podane zostaty wartosci dla osi o dtugosci 300mm.



Dopasuj wartosci potozenia suwaka do mozliwego zakresu ruchu.

Poeksperymentuj ze zmniejszaniem predkosci w programie (np. ,FX50” odpowiada
50% wartosci zdefiniowanej predkosci maksymalnej).

Wstaw krotkg pauze po kazdym ruchu (np. G04 100) aby moc lepiej zaobserwowac
poszczegolne fazy ruch.

Po zakonczeniu pisania programu trzeba go sprawdzi¢ pod katem poprawnosci
sktadni.

Aby sprawdzi¢ sktadnie programoéw:
. upewnij sie, ze okno z odpowiednim programem jest aktywne,

. wybierz ,Syntax check” z menu ,Compile” lub kliknij na ikonie ,Syntax check”,

=,

Rysunek 19: Tkona
sprawdzenia sktadni

programu.
. postep procesu sprawdzania sktadni bedzie wyswietlany w oknie ,,Compile”,
. poczekaj az procedura testowa sie zakonczy,
. nacisnij OK w oknie ,Compile” aby zatwierdzi¢ zakonczenie sprawdzania,
. sprawdz okno wiadomosci. Usun wszystkie znalezione btedy i powtorz

sprawdzenie,
Jesli w programie wystepuje btad, pojawia sie nowe okno ,Message window”,

wskazujgce miejsce jego wystgpienia.

E Message window

Rysunek 20: Okno bledow znalezionych w programie.

Klikniecie na linie w oknie wiadomosci przeniesie cie do okna programu w miejsce



gdzie wystapit btad.

Popraw znalezione btedy i ponownie uruchom procedure sprawdzajgca.

W powyzszym przyktadzie btedne jest uzycie komendy ,FX10” w linii 2. Komenda
,G00” na poczatku linii oznacza ruch z petng mozliwg predkoscia, co kitdci sie z komendag
,FX10”, oznaczajaca ruch z predkoscig 10%.

Zapisz program jako Program 2.

Wczytanie projektu do SPC200.

Wczytaj projekt (Online -> Download -> Project).
Uruchomienie programu ,,profile predkosci”
Wybierz program.

Wybierz Online -> Control axes.

Wybierz Program 2 (profile predkosci).
Nacisnij OK.
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Rysunek 21: Okno wyboru programu.



Kontrola osi z poziomu aplikacji WinPISA

Gdy program jest aktywny mozesz go wykona¢ na dwa sposoby poprzez wybor

odpowiedniej ikony:

Execute step —aby wykonac pojedynczy krok

Start — aby wykonac caty program
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Rysunek 22: Wybor trybu uruchamiania.

Wecisnij ikone Execute step.

Przejdz przez 8 linii programu krok po kroku , obserwujgc rozne predkosci (20, 50,

& Debug [ Program 2 ]
X228.80 FX28

%20.00 FX29
K220.80 Fx50
&20.00 FX50
X220.08 FX78
HOBS GO1 X20.80 FX70
NHOB6 GO0 X220.08
NHOB7 GO0 X20.080

Rysunek 23: Okno programu.

701 100% predkosci maksymailnej).

Zapisz swoje obserwacje w odpowiedniej kolumnie ponizszej tabeli.
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