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Tento kurz je uréen uZivatelim, ktefi budou poprvé konfigurovat polohovaci aplikaci.
V tomto kurzu se Ucastnik nauci zaklady polohovaciho modulu rady MELSEC-Q a ziska potrebné znalosti pro
konfiguraci jednoduchého fidiciho systému polohovani.
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>m Struktura kurzu

Tento kurz ma nasledujici obsah.
Doporucujeme zacit od kapitoly 1.

Kapitola 1 - Seznameni s polohovacim modulem ,,QD75"

Seznamite se se zaklady polohovaciho modulu ,QD75" a terminy a znalostmi, které budete potrebovat k jeho
pouZiti.

Kapitola 2 - Konfigurace systému

Seznamite se s typickym postupem konfigurace systému, metodou fizeni a specifikacemi stroje v ukazkovém
systemu.

Kapitola 3 - Pfiprava parametrii polohovani

Naucite se nastavit parametry polohovani.

Kapitola 4 - Priprava dat polohovani

Naucite se nastavit data polohovani.

Kapitola 5 - Priprava sekvencniho programu

Naucite se spustit data polohovani pomaoci sekvenéniho programu.

Kapitola 6 - Testovani systému

Seznamite se s funkci testovani provadénou pred vlastnim pouzitim.

Kapitola 7 - Uvedeni systému do provozu

Seznamite se s odstrariovani problémi a metodami sledovéni éinnosti pomoci monitoringu.

Zavérecny test
Uspéény vysledek: 60% nebo vice.
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( Sivani  laha vo ho nactro: 000
m Pouzivani tohoto elektronického vyukového nastroje )

Pfechod na nasledujici stranku Pfejdete na nasledujici stranku.

Zpét na predchozi stranku Zpét na pfedchozi stranku.

Zobrazi se ,Obsah”, pomoci kterého mizZete prejit na pozadovanou
stranku.

Pfesunuti na poZzadovanou stranku

Ukonéite vyuku.

Ukondit viyuku Zaviou se vSechna okna, véetné vyukového okna a okna ,Obsah”.
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>m Upozornéni tykajici se pouziti ) 000

Bezpecnostni opatieni

Pokud pfi u¢eni pouzivate skutecné produkty, peclivé si piectéte bezpecnostni opatieni v odpovidajicich priruckach.

Opatieni platna pro tento kurz

- Zobrazené obrazovky verze softwaru, ktery pouZivate, se mohou lisit od obrazovek v tomto kurzu,
V tomto kurzu je pouZita nasledujici verze softwaru:
- GX Works2 verze 1.493P
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[ LC LR Seznameni s polohovacim modulem ,,QD75*

Tento kurz vysvétluje postup pfi konfiguraci ridiciho systému polohovani zalozeneho na polohovacim modulu
programovatelné ridici jednotky rady MELSEC-Q.

V kapitole 1 se seznamite s vlastnostmi a funkcemi polohovaciho modulu QD75.
V této kapitole jsou rovnéz uvedeny zakladni pojmy a znalosti potrebné pro ovladani polohovaciho modulu.

1.1 Vlastnosti a funkce polohovaciho modulu ,QD75"

1.2 Sestava polohovacich moduld ,QD75"

1.3 Polohovaci modul ,QD75"

1.4 Zakladni konfigurace fidiciho systému polohovani

1.5 Pripojeni polohovaciho modulu ,QD75" k servozesilovadi
1.6 Pocet os fizeni

1.7 Aktualni hodnota posuvu a hodnota posuvu stroje

1.8 Metoda nastaveni polohovaciho modulu ,QD75"
1.9 Shrnuti
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Vlastnosti a funkce polohovaciho modulu ,,QD75" ) uae

Predpokladejme, Ze chceme sestavit systém, ktery zahrnuje funkci fizeni polohovani, a Zze tento systém bude ve vétsiné piipadd
potrebovat vice nez jednoduche fizeni polohovani.

Podivejte se na systém pro manipulaci s materialem znazornény na nize uvedeném nakresu.

Tento systém tfidi krabice podle velikosti a sméruje je na odpovidajici dopravnik.

Tento typ systému nelze snadno vytvoiit pouze pomoci standardniho fidiciho systému. Kromé centralniho fidiciho systému je
nutny specialni polohovaci systém, ktery synchronizuje vstupy bezdotykovych snimaci a uréuje velikost krabice.

Polohovaci modul ,QD75" pouzity v tomto kurzu je modul s inteligentni funkci, ktery je soucasti systému programovatelné
ridici jednotky.
Ma specialni funkce, které zajistuji synchronizaci sekvencniho proagramu a polohovani.

Homi limit § Dopravnik (IN)

j fidici dopravnik (OUT)

s

=

- \-‘h-.,‘;- (sledovaci jednotka pfiblizeni) & - Dolni lifg

-

_ - -~
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»m Sestava polohovacich modulu ,,QD75"

Nasledujici tabulka uvadi sestavu polohovacich moduld fady ,QD75" a jeji vlastnosti.

Seznam polohovacich moduli fady ..QD75"

Rozhrani

QD75P

Viceu&elové rozhrani

QD75D

Vicel&elové rozhrani

Otevieny kolektor

Diferencialni ovliadad

QD75M

Rozhrani
SSCMET

QD75MH

Rozhrani
SSCMETHIM

Pfipojeni k servozesilovaéim
Jjinych vyrobed

Ano

Ano

Zapojeni

Rozsahlé

Rozsahle

Komunikace se servem

Ano

Ano

Me

MNe

Vzdalenost mezi servem
a modulem QD75

2Zm

10m

30 m

50m

Rychlost

Mizka

Mizka

Stredni

Vysoka

Odolnost proti ruSeni

Standardni

Dobra

Dobra

Wynikajici

V tomto kurzu se pouZiva diferencialni ovladac typu ,QD75D", ktery ma vicetcelové rozhrani, je kompatibilni se
servozesilovadi jinych vyrobcl a ma dobrou odolnost proti ruseni.
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@E Polohovaci modul QD75

Tato ¢ast pojednéva o nazvech a funkcich soucasti polohovaciho modulu.
V tomto kurzu se jako pfiklad pouzivd modul ,QD75D1N",
Jedna se o modul s inteligentni funkci, ktery ovlada jednu osu servozesilovace/servomotoru.

Nazvy a funkce soucasti

(1)

=
Mazev Funkce

Indikator LED Zobrazuje provozni stav polohovaciho modulu.

Konektor pro wytvofeni spojeni se servozesilovaCem, vstupni signamy nebo

Externi konektor . S .
ruéni generator impulsq.

Pro pfipojeni ke spoleéné svorce diferencialniho pfijimade servozesilovaid.
Spoleéna svorka Pouziva se v aplikacich, ve kterych dochazi k rozdilu potencialu mezi spoleénou
diferencialniho ovladate | svorkou diferencialniho ovladage a spoleénou svorkou diferencialniho
piijimaée na strané servozesilova&d.
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@™ z:kladni konfigurace Fidiciho systému polohovani

) oo

Zde je znazornéna zakladni konfigurace fidiciho systému polohovani s vyuzitim polohovaciho modulu a
systému servopohonu (zesilovace + motoru).

Nazvy a funkce zafizeni

1 @ (3) @
g o
£

Zafizeni Meodelové oznadeni Role

Modul procesoru QO6UDHCPU Ovlada polohovaci modul pomoci sekventnich programi.

Ma zakladé parametri a dat polohovani jsou odesilany vystupni pfikazy

Polohovaci modul QD75D1N . .
do servozesilovace.

Vstupni modul QX40 Wstup signalu z externiho zafizeni do modulu procesoru.

Vystupni modul QY40pP Wystupni signal z modulu procesoru do externiho zafizeni.

Pogitag SlouZi k nastaveni dat polohovani prostfednictvim softwaru GX Works2.

Servozesilovaé MR-14-104 Pohani servomotor po obdrzeni impulsa pfikazu z polohovaciho modulu.

Servomotor HG-KR053 Pohybuje dopravnikem po kolejich.
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ﬂ Pripojeni polohovaciho modulu ,,QD75" k servozesilovaci

V tomto kurzu je polohovaci modul ,QD75D" pripojen k servozesilovaci prostiednictvim rozhrani
diferencialniho ovladace. Modul ,QD75D" je dostatecné vestranny a lze jej pipojit k servozesilovacam jinych
vyrobcl. Ma rovnéz tu vyhodu, Ze je odolny proti ruseni, ve srovnani s vystupem typu otevieného kolektoru.

) oo

Dalsi informace o metodé pripojeni naleznete v prislusné prirucce k polohovacimu modulu a servozesilovaci.

Spojeni mezi polohovacim modulem ,,QD75D" a servozesilovacem

Polohovac modul Servozesilovat

Impulsni vystup prikazu

Servomotor

Diferencialni ovladac
(Viceicelové rozhrani)
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@ Poict os Fizeni ) 000

Pocet fizenych os pfedstavuje pocet servomotor(, které mohou byt ovladany polohovacim modulem. Je
vyjadren poctem os na jeden modul.

V tomto kurzu je pouzit modul ,QD75D1N", ktery fidi .jednu osu”.
Sestava moduld ,QD75D" se sklada z moduld, které umoznuji fizeni jedné osy, 2 os nebo 4 os.

QD75D1N: Rizeni jedné osy (jeden servomotor) QD75D2N: Rizeni 2 os (2 servomotory)

Polohovaci modul

Polohovad modul . .
Servozesilovaé  (Osad 1 Servozesilovac
- Osacl

—

Servomotor
Servomotor

Servozesilovad .
= Osac 2

Senvomotor
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> Aktualni hodnota posuvu a hodnota posuvu stroje

Polohovaci modul uchovava aktualni hodnotu (adresu) vyrobku v kazdém okamziku.
Ulozene aktualni hodnoty nalezi do nasledujicich dvou typa.

Aktudini hodnota posuvu PouZiva jako referenci adresu stanovenou na zakladé funkce ,navrat stroje do po&ateéni
polohy (OPR stroje)”.
Provedeni funkce zmé&ny aktualni hodnoty funkce povede ke zméné adresy.

Hodnota posuvu stroje PouZiva jako referenci vZdy adresu stanovenou procesem ,OPR stroje”.
Zména aktualni hodnoty neumozfiuje zménu adresy.

OPR stroje: Operace urceni adresy pocatecni polohy (OP). Podrobnosti naleznete v ¢asti 6.3.

Zmeéna aktualni hodnoty: Funkce, ktera umoznuje uzivateli zménit aktualni hodnotu.
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>“ Metoda nastaveni polohovaciho modulu ,QD75"

K fizeni polohovani je nutné nastavit rizné parametry/data v polohovacim modulu.

Nastaveni modulu Ize provést nasledujicim zpGsobem:
« Pomoci parametrd polohovani v konstrukénim softwaru ,GX Works2".

« Pfimo ze sekvencniho programu pomoci vyhrazeného pokynu pro polohovaci modul.

V tomto kurzu se seznamite s metodou zalozenou na softwaru ,GX Works2".

Software GX Works2 ma nasledujici funkce:

y L)
/ @ Device Memory MAIN.~ =% 0040:QD75D1N[]-Parameter

* Nastaveni parametrid/dat s uZivatelskym
rozhranim.

L, o Display Fiter  |Display Al v
Testovani spousténé na pozadani
(ruéni ovladani, OPR stroje a test polohovani).

Item

Monitorovani provozniho stav a podminek pfi
vyskytu chyby. - Basic parameters 1

Set according to the mach:]a
{This parameter become ¥

Sekvencni program ve zjednodusené formé

P . Unit settin 0:mm
(zkraceni doby programovani). g

Mo, of pulses per rokation 20000 pulse

Movemenk amount per rotation 2000.0 um

Unit magnification 1:x1 Times

Pulse output mode 1:CWICCW Mode

Rotation direction setting 0:Increase Present Value by Forwg

Bias speed at start 0,00 mm/min
-/ Basic parameters 2 Set according to the machine

Speed limit value 2000.00 mrm/rmir

Acceleration time 0 1000 ms

Deceleration time 0 1000 ms

Oblast nastaveni parametrd polohovani
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V této kapitole jste ziskali nasledujici znalosti:

- Vlastnosti a funkce polohovaciho modulu ,QD75"

* Sestava polohovacich moduld ,QD75"

» Polohovaci modul ,QD75"

« Zakladni konfigurace fidiciho systému polohovani

* Pripojeni polohovaciho modulu ,QD75" k servozesilovadi

+ Pocet os fizeni

« Aktualni hodnota posuvu a hodnota posuvu stroje

+ Metoda nastaveni polohovaciho modulu ,QD75"

Dialezité informace

Role a funkce polohovaciho medulu

Sestava a specifikaceffunkce
polohovacich moduli

Zakladni terminy z oblasti fizeni
polohovani

Seznamili jste se s dllezitymi body tykajici se vybéru polohovaciho modulu programovatelné fidici

jednotky a vztahu mezi programovatelnou fidici jednotkou a polohovacim modulem.

Seznamili jste se se zakladni konfiguraci systému a Glohou jednotlivich souasti.

MNaugili jste se zakladni terminy tykajici se fizeni polohovani.
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[ LE UL ER] Konfigurace systému ) 00c

V kapitole 2 se seznamite s konfiguraci prikladu systému (postupem od navrhu systému aZ po uvedeni do provozu).

2.1 Postup konfigurace systému

2.2 Konfigurace systému

2.3 Mechanickeé specifikace / funkce ukazkového systemu
2.4 Shrnuti
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> Postup konfigurace systému

Nasledujici obrazek znazorfuje kroky slouzici ke konfigurovani pfikladu systému.

Krok 1

Navrh podrobnosti o fizeni polohovani po seznameni
s pozadavky na fizeni a mechanickymi specifikacemi.

I

Sestaveni systému vietné instalace a kabelaze.
(Tato cast neni v tomto kurzu zahrnuta.)

l

Mastaveni parametri/dat polohovani v souladu
s poZadavky na fizeni systému a mechanickymi specifikacemi.

l

Vytvoreni sekvencnich ridicich programu
pro ovladani systému.

Zmeény

‘ Pokud pfi zkuSebnim

provozu zjistite chybu

Zapis parametril/dat polohovani. v parametrech/datech polohovani
Zapis sekvencnich programi. nebo sekvencnich programech,

* provedte nezbytné zmény.

Tkusebni provoz E}fgté i, ;

!

Pouziti systemu
{uvedeni systému do provozu).
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m I(onﬁgurace systému

V tomto kurzu je pouZivan systém pro manipulaci s materialem k vysvétleni fizeni polohovani

s vyuZitim polohovaciho modulu.

Jako pfiklad systému pro manipulaci s materialem je pouZit systém, ktery:

1) tfidi krabice dopravené pomoci dopravniku do tfi skupin podle velikosti — velké, stfedni a malée
2) pouziva posuvny dopravnik k rozdéleni krabic podle velikosti na prislusné vystupni linky.

Rizeni polohovani slouzi v systému k ovladani rychlosti a prfesnosti pohybu (start/stop) posuvného
dopravniku.

Na nasledujici animaci se podivejte,. jak probiha fizeni v ukazkovém systému pro manipulaci se zavazadly.

Pomoci tlacitek ,Zpét” a ,Dalsi” posurite fizeni dopredu nebo dozadu a podivejte se na jednotlivé akce.

Dopravnik (IN)
WSS
% g

-
.""
-

_—

® Vystupni linka pro stfedni velikosti == v ystupni ||["k-3 .
- g & pro malé velikosti

-__"-!

Velikost krabice

. Krabice se pfiblizi a zastavi se u zarazky. < [
. Je zjisténa velikost krabice. -
. Zarazka se pfesune dold a umozni pohyb krabice na posuvny dopravnik. [ Dolni limit
. Ma zakladé velikosti je provedenao fizeni polohovani. - Sledovaci jednotka
. Krabice se zastavi v poéatedni poloze polohovani. pfibliZeni
. Posuvny dopravnik pfemisti krabici.
7. Prob&hne navrat zpét k dopravniku (IN).

Zpét
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m Mechanické specifikace / funkce ukazkového systému ) 0oo

Pfed navrZenim fizeni polohovani je nezbytné seznamit se s mechanickymi specifikacemi / funkci systému.
Nize jsou uvedeny mechanicke specifikace prikladu systému pro manipulaci s materialem a specifikace/funkce
jednotlivych zafizeni.

Mechanické specifikace systému pro manipulaci s materialem
Nazev zafizeni Mechanické specifikace Popis

OP stroje 0 mm (0 pm) Referenéni poloha Fizeni polohovani

Poloha pfichozi linky 500 mm (500 000 pm)

Dopravniky

Poloha vystupni linky pro malé velikosti 500 mm (500 000 pm) Viechny hodnoty jsou vzdalenosti od

Paloha wystupni linky pro stfedni velikosti | 1500 mm (1500 000 pm) | OF stroje.

Poloha vystupni linky pro velké velikosti 2 500 mm (2 500 000 pm)

Servomotor -
velikost pohybu na otaéku

Pasuvny dopravnik | |imit rychlosti 60 000 mm/min

(vyrobek) Pouzitelné 5 fizeni
- pro viechny typy fizeni
Rychlost pohybu 60 000 mm/min polohovéni

250 mm (250 000 pm)

Doba zrychlenifzpomaleni 1000 ms

Specifikace/funkce zafizeni pouzivanych v systému pro manipulaci s materialem
Nazev zafizeni Typové oznaCeni Popis

Podet fizenych os: 1

Polch i modul D75D1N
olonovact modu Q Pfipojeni k servozesilovaéi: vystup diferencialniho ovladage

Servozesilovad MR-=J4-10A Rada MR-J4-A

Jmenovity viystupni wykon: 50 W
Servomotor HG-KR0D53 Jmenovité otacky: 3000 ot./min
Rozligeni kodéru: 4 194 304 imp./ot.




1-Positioning_fod_cze ==

[ 24 oM ) oaE

V této kapitole jste ziskali nasledujici znalosti:

* Postup konfigurace systému
+ Konfigurace systému

« Mechanickeé specifikace / funkce ukazkového systému

Dalezité informace

Postup pfi konfiguraci systému Seznamili jste se 5 obecné& pouzitelnym postupem konfigurace systému.

Jak probiha Fizeni v systému Seznamili jste se s funkci ukazkového systému pro manipulaci s materialem.

Mechanické specifikace systému, Seznamili jste se s mechanickymi specifikacemi systému
specifikace/funkce zafizeni v systému Rl el T T Ol (T D
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[ LE U CIERE] Priprava parametru polohovani ) < v frec]

V kapitole 3 se seznamite s nastavenim parametr(, které jsou nutné pro ovladani polohovaciho modulu.

3.1 Nastaveni parametra polohovani
3.2 Nastaveni servozesilovace
3.3 Shrnuti

Typ parametr Parametry pouZivané pro ukazkovy systém

Parametry Zakladni parametr 1 Mastaveni jednotky
polohovani Pocet impulst na otacku
Velikost pohybu na otacku
Zvétieni jednotky

Rezim impulsniho vystupu
Mastaveni sméru otaceni

Zakladni parametr 2 Limit rychlosti
Doba zrychleni: 0
Doba zpomaleni: 0

Podrobny parametr 1 Limit softwarového zdvihu, horni limit

Limit softwaroveho zdvihu, dolni limit

Volba limitu softwarového zdvihu

Limit softwarového zdvihu, platna/neplatna nastaveni
Logika vyb&ru vystupniho signalu




kil 1-Positioning_fod_cze

Nastaveni parametra polohovani

Cinnost polohovaciho modulu vyZaduje parametry polohovani.
Jakékoli chyby mohou mit za nasledek neocekavané chovani rizenych zafizeni, pripadné ztratu funkce
vlastniho modulu.

Struktura parametri polohovani

Parametry polohovani —bl Zakladni parametr 1

Zakladni parametr 2

>_ Tyto parametry nastavte v souladu se specifikacemi
stroje a servosystému pii spusténi systému.

Podrobny parametr 1

—>| Podrobny parametr 2

: Tyto parametry nastavte v souladu s konfiguraci systému
pii spusténi systému.
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Nastaveni parametru polohovani

Nastavte parametry polohovani v softwaru GX Works2.

Chcete-li nastavit parametry a data v softwaru GX Works2, nejdrive pfidejte polohovaci modul vybranim
moznosti ,Project” (Projekt) — Intelligent Function Module” (Modul inteligentni funkce).

Pfi pfidani modulu zadejte popis a nazev modulu a umisténi na zakladni jednotce.

Module Selection

Module Type QD75 Type Positioning Module ﬂ

Module Name QD7SD1N v

Mount Position
| <] MountedSlotNo. |0 - Acknowledge I/O Assignment

¥ Specify start XY address | 0000 (H) 1 Slot Occupy [32 points]

Title setting
Title

Okno New Module (Novy modul)
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Nastaveni parametru polohovani ) 003

Chcete-li otevfit okno nastaveni parametrd polohovani, spustte software GX Works2 a vyberte moznosti ,Project” (Projekt) -
ntelligent Function Module” (Modul inteligentni funkce) — ,QD75D1N" (QD75D1N) — ,Parameter” (Parametr).

-r =
Display Filter  |Display &l -
Er e R ‘1 EJ. ] &' |
+ g Far it ar Tkem Axis #1
= Intelgent Functon Module 3 Sackc parameters 1 Set according to the machine and applicable motor when system is started|
=8 {This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (
Unit setting 3:pulse
No. of pulses per rotation 20000 pulss
‘ 5_#1_Block_Data Movemant amount per rotation 20000 pulsa
) { Dvojitym kliknutim na tlagitko s "m"‘“m‘“‘ B :;L}E‘c”; e
¥ i "DI::E I::;;;rrﬂ;i??i:ise SLIET Ruotation direction setting 0:Increase Present Yalus by Forward Pulse Output
: prava. Bias speed at start 0 pulse/s
Ouiicn Iriiad : oo - Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started)
¢ Speed limit value 200000 pulse/s
Acceleration time 0 1000 ms
Deceler ation time 0 1000 ms
= Set according to the system configuration when the system is started up.
j Project Detailed parameters 1 {This parameter become valid when the PLC READY signal [¥0] turns from (
Backlash cormpensation amount 0 pulse
m“‘ stroke bmt upper IMk || 5 00647 puise
me stroke limit lower lmit -214T74RIEAR milea

Oblast nastaveni parametr( polohovani
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> Nastaveni jednotky prikazu pro polohovaci modul ) 000

Cinnost polohovaciho modulu vyZaduje rovnéz nastaveni mérnych jednotek pro adresu polohovéni
(velikost pohybu), rychlost a cas.

Jako mérnou jednotku vyberte mm, palce, stupné a impulsy podle specifikaci stroje. Obecné plati, Ze mm
nebo palce se pouzivaji pro linearni fizeni a stupné se pouzivaji pro otocné rizeni. Jednotka a rozsah
zadani parametru se lisi podle nastaveni jednotky.

Item Axis #1

Set according to the machine and applicable motor when system is started up.

S s nledas (This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from OFF to ON)

Unit setting 0 mim

Mo. of pulses per rotation 65535 pulse
Movement amount per rokation 2500.0 urn

it magnification 100:x100 Times

Oblast nastaveni parametru polohovani
Ukazkovy systém pro manipulaci s materialem pouziva jednotku ,mm” (jiz od faze navrhu konstrukce systému).
Vybranim mozZnosti ,mm" zménite jednotky na nasledujici nastavené hodnoty podle znazoréni.

PoloZka MNastavena jednotka hodnoty

Adresa (velikost pohybu) pm (mikrometr)

Cas ms (milisekunda)

Rychlost mm/min (milimetr za minutu)

Pri nastaveni jednotky ,mm"” je jednotka pro vstup adresy (velikost pohybu) ,pum”.
Pokud byla ve fazi navrhu pouzita jednotka ,mm", musi byt hodnota pfevedena na ,um” (1 mm = 1000 pm).
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Nastaveni funkce elektronického prevodu pro polohovaci modul

Funkce elektronického prevodu prevadi adresu (velikost pohybu) a nastaveni rychlosti v mm, palcich atd.
na pocet poctu impulsd piikazu nebo frekvenci impulsd pfikazu pro servozesilovac.

) oo

Funkce elektronického pohonu eliminuje potfebu uZivatele prevadét hodnotu na pocet impulsi pred

odeslanim pfikazu.
Tato funkce rovnéz opravuje chyby v poloze zastaveni, upravuje jednotku, ve které je vyjadrena velikost
pohybu atd.

Aby bylo zajisténo spravné fungovani funkce elektronického prevodu, zadejte odpovidajici nasledujici hodnoty:

* Number of pulses per rotation (Pocet impulst na otacku)
« Moving amount per rotation (Velikost pohybu na otacku)

« Unit magnification (Zvétseni jednotky)

Vztah mezi poloZkami nastaveni a elektronickym prevodem je dan nasledujici rovnici:

elektronicky prevod = pocet impulsi na otacku / (velikost pohybu na otacku x zvétseni jednotky)

POZNAMKA:
Servozesilovac je tvoren elektronickym pfevodem.
Elektronicky prevod v servozesilovaci pracuje odlisné od pfevodu v polohovacim modulu.
Proto je dilezité mezi obéma technologiemi rozlisovat. Dalsi informace o elektronickém
pfevodu v servozesilovadi ziskate v ,kurzu k vybaveni (polohovani) FA pro zacatecniky”.
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Nastaveni funkce elektronického prevodu pro polohovaci modul ) 000

V této casti jsou popsany parametry funkce elektronického prevodu.

(1) Number of pulses per rotation (Pocet impulsii na otacku)
Nastavte pocet impulsid pfikazu nutnych k tomu, aby servomotor proved| jednu otacku. Za
normalnich okolnosti nastavte hodnotu rozliseni enkodéru v servomotoru. Pro ukazkovy systém
manipulace s materidlem nastavte maximalni volitelnou hodnotu ("65 535 imp./ot.") modulu
QD75D1N, protoze modul QD75D1N neumoziuje vystup rozliseni enkodéru servomotoru.

(2) Movement amount per rotation (Velikost pohybu na otacku)
Nastavte hodnotu, o kterou se vyrobek posune pii jedné otaéce servomotoru.
Velikost se lisi v zavislosti na mechanickém spojeni (vacce, femenu, retézu, kulickovem vretenu atd.)
mezi servomotorem a vyrobekem. V ukazkovém systému pro manipulaci s materidlem se posuvny
dopravnik posune o "250 000 pm (250 mm)” pii jedné otaéce servomotoru. Maximalni rozsah
pohybu modulu QD75D1N je vSak ,6553,5 um (68,5535 mm)" pfi jednotce (,mm"). Pokud velikost
pohybu prekracuje maximalni volitelnou hodnotu, jako je tomu u tohoto ukazkového systému,
nastavte zvétseni jednotky podle nasledujiciho vysvétleni.

(3) Unit magnification (Zvétseni jednotky)

Zvétseni jednotky se pouziva, pokud velikost pohybu prekracuje maximalni volitelnou hodnotu.
Hodnota je pred odeslanim piikazu do servozesilovace prevedena pomoci nasledujici rovnice.

Skutecna velikost pohybu vyrobku na otacku motoru =
.specifikovana velikost pohybu” x ,zvétseni jednotky (1krat, 10krat, 100krat nebo 1000krat)”

Protoze velikost pohybu ukazkového systému je vétsi nez maximalni volitelna hodnota ,250 000 pm
(250 mm)", nastavte hodnotu ,2500 pm", ktera se rovna jedné setiné skutecné velikosti pohybu,
a zadejte unit magnification (zvétseni jednotky) =100 (100 times)" (x100 (100krat)).

Item Axis #1

= Set according to the machine and applicable motor when system is s
L (This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns

Unit setting H

No. of pulses per rotation 65535 pulse

Mowvement amount per rotation 2500.0 urm
100:x100 Tirmes

Oblast nastaveni parametrd polohovani
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> Provedeni nastaveni odpovidajicich specifikaci servosystému ) 000

V této casti je popsano nastaveni parametrl v souladu se specifikacemi servosystému.

(1) Pulse output mode (Rezim impulsniho vystupu)
Nastavte metodu signalu pro impuls pfikazu a smér
otaceni tak, aby odpovidaly pfipojenému servozesilovaci.

100:x100 Times
1 :CW?CCW Mode
0:Increase Present Yalue by Fo

Unit rmagnification
Pulse output rode
Fotation direction setting

6N

Ukazkovy systém pouziva ,CW/CCW Mode” (rezim PO
SMERU HODIN / PROTI SMERU HODIN).

PULSE/SIGN
(IMPULS/
ZNAMENKO)

Bias speed at start

0.00 ram)min

Charakteristika

Zapnuty nebo vypnuty stav znaménka smé&ru (ZNAMENKO) nezavishy
na impulsu piikazu (IMPULS) fidi smér otaceni.

Oblast nastaveni parametr( polohovani

Impuls (s pouZitim negativni logiky*)

IMPULS

ZNAMENKO |

V (vysoka)
M (nizka)

W 0 -
N rovern
napeti

VLU Y

DOPREDL DOZADU

Pohyb ve sméru ,+" Pohyb ve sméru ,-*

CC/CCW
(PO SMERU
HODIN /
PROTI SMERU
HODIN)

Sled impulsu je odeslan pro kaZdy smér otaCeni.
+ Otaceni dopredu
Vystupni impuls posuvu (IMPULS DOPREDU) pro otageni
dopfedu

» Otaceni dozadu

PO SMERU il

HODIN |

PROTI SMERU
HODIN

VAR

DOPREDU LDDZADU

Faze A/
faze B

(4 Multiply
(4nasobek))

Faze A/
faze B

(1 Multiply
{1nasobelk))

Smér otadeni je fizen fazovym posunem mezi fazi A (Ap) a fazi B (By).

+ Otaceni dopredu, kdyZ je faze B je 90° za fazi A.
+ Otaceni dozadu, kdyz je faze B je 90° pred fazi A.

Vicenasobné nastaveni (4nasobek/1nascbek)

* 4nasobek: Pokud ma vystupni impuls pfikazu 1 hodnotu
1 impuls/s, impuls stoupne a klesne 4x za sekundu.
+ 1nasobek: Pokud ma vystupni impuls pfikazu 1 hodnotu

1 impuls/s, impuls stoupne a klesne jednou kazdou
sekundu.

Otaceni dopfedu
Impulsni vystup piikazu 1

Faze A
(Ag)

Faze B
(By)

Faze B je 90° za

fazi A.

Otaceni dozadu
Impulsni vystup pfikazu 1

-7

Faze Aje 90° za
fazi B.

* Pro vystupni signaly lze nastavit pozitivni nebo negativni logiku. Podrobné informace o pozitivni a negativni logice naleznete na dalsi strance.
vystupni signaly p g g P eg 0g
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> Provedeni nastaveni odpovidajicich specifikaci servosystému ) 000

(2) Output signal logic selection (Logika vybéru vystupniho signalu)
Nastavte logiku vystupniho signalu podle pripojeného servozesilovace.

Lugika I:Imveﬁ "apéﬁ a pﬁkﬂ igll:lel-:tmﬂa?t—pmt signal 0:Negative Logic

Positive logic N: Bez pfikazu I"L'I'T';: mﬂ*ﬁcmmma””al D:MNegative Logic
(Pozitivni logika) | V: S pfikazem LS o2 E
Output signal lngic

. . i s 2 selection:Command pulse signal
Negative logic | V: Bez pfikazu (2) —— vtk soral ke

(Negativni logika) | N:s pikazem selection:Deviation counter clear | = 1293tve Logic

Pro ukazkovy systém nastavte ,Negative logic” (negativni logiku) Manual puise generator INPUE | ;4 phase/B Phase Made(4 Multiply)

pro signalu impulsu pfikazu i signal vymazani citace odchylek.
(3) Rotation direction setting (Nastaveni sméru otaceni)

V ukazkovém systému se vyrobek pohybuje s otackami dopredu (pozitivni pfiristky adresy) po

obdrzeni impulsu prikazu pro pohyb dopredu ze servozesilovace.

Chcete-li nastavit tento pohyb, vyberte moznost ,Increase Present Value by Forward Pulse Output”

(Zvysit aktualni hodnotu pfi vystupu impulsu dopiedu).

0:Megative Logic

Oblast nastaveni parametrl polohovani

Unit magnification 100::100 Times

Pulse output mode L OWCCW Made
Rotation direction setti 0:Increase Present Yalue by Forward Pulse Output J
Bias speed at start 0,00 mrn,min

Oblast nastaveni parametrl polohovani

Opatreni pfi nastaveni sméru otaceni

Poloha zastaveni _ Smér zvysovani OP stroje

adresy (0 um) Pokud je smér otaceni nastaven
. . Otaceni servomotoru nespravné, bude se vyrobek pohybovat
: Obro ! dopfedu (proti sméru hodin) opaénym smérem vzhledem k prikazu.
| bek ! Nejdfive vidy provedte zkuSebni pouziti
! L a zkontrolujte, zde se vyrobek pohybuje
<:| Linedrni pohyb v soulady s pfikazem. Podrobnosti

o zkuSebnim pouZiti jsou uvedeny

Hnaci femen v kapitole 6.

(1000 pm)
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> Nastaveni rozsahu zrychleni vj(rnbku ) 005

Zrychleni/zpomaleni vyrobku uréuje rychlost polohovani, ale ovliviiuje také pfesnost zastaveni.
Pro urceni spravného zrychleni je nutné brat v Gvahu mechanickeé specifikace, setrvacnost plsobici na obrobek,
vykon servomotoru atd.

Rychlé zrychleni/zpomaleni vyrobku muze zpuscobit vibrace a prekmit polohy vyrobku. Naopak nedostatecné
zrychleni/zpomaleni muze vést ke snizené rychlosti polohovani.

- Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started up.
Speed limit value 60000,00 mrmjmin
Acceleration time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms

Oblast nastaveni parametri polohovani

(1) Speed limit value (Hodnota limitu rychlosti)
Nastavte maximalni rychlost povolenou pfi fizeni polohovani. Pokud piikaz poZaduje rychlost vy3si,

nez je limit, bude pouzita rychlost odpovidajici nastavenému limitu. Pro uréeni spravného
rychlostniho limitu je nutné vzit v ivahu jmenovité otacky servomotoru a rychlost pohybu vyrobku.
V pfipadé ukazkového systému manipulace s materialem nastavte rychlostni limit ,60 000 mm/min”.

(2) Acceleration time 0, Deceleration time 0 (Doba zrychleni 0, doba zpomaleni 0)

« Acceleration time (Doba zrychleni) Rychlost 4 Limit rychlosti
Doba potrebna k tomu, aby obrobek ze zastaveného 60 000 mm/min (60 000 mm/min)
stavu zrychlil na nastaveny rychlostni limit.

« Deceleration time (Doba zpomaleni)

Doba potfebna k tomu, aby obrobek pohybujici se 40 000 mm;/min
rychlosti odpovidajici limitu zpomalil az k zastaveni.

Rychlost polohovani
(40 000 mmy/min)

Schéma vpravo znazormuje vztah mezi pfislusnymi

parametry. Pokud je stanovena nizsi rychlost 0 mm/min L
polohovani, nez je maximalni povolena rychlost, (Zastaveny stav) | « o Gas
skuteéna doba zrychleni a zpomaleni bude kratsi nez Skute&né doba zpomaleni Skutecna doba
hodnoty, které byly stanoveny. zrychleni

V pfipadé ukazkového systému pro manipulaci Doba zrychleni mem

s materialem nastavte doby zrychleni a zpomaleni (1000 ms) (1000 ms)

»1000 ms (1 sekunda)”.
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> Nastaveni rozsahu pohybu obrobku

Pokud dojde béhem cinnosti systému k pfebéhu obrobku, mize dajit k poruse systému
nebo jiné nehodé. Aby k tomu nedochazelo, Ize omezit rozsah pohybu obrobku. Omezeni rozsahu
pohybu Ize provést nasledujicimi zplsoby.

Omezeni rozsahu pohybu pomoci funkce limitu softwarového zdvihu
Nastavte pro polohovaci modul adresy horniho/dolniho limitu rozsahu pohybu, které budou
zpracovany softwarem. Pokud ,aktualni hodnota posuvu” nebo ,hodnota posuvu stroje” prekroci
adresu horniho/dolniho limitu, bude obrobek zpomalen az k zastaveni. Pokud bude dan pfikaz
k polohovani mimo rozsah, bude tento prikaz ignorovan.

Omezeni rozsahu pohybu pomoci funkce limitu hardwarového zdvihu

Pohyb obrobku muzete fyzicky omezit instalaci nouzového koncového spinace na hornim a dolnim
konci rozsahu pohybu. Pokud priblizujici se obrobek aktivuje néktera z koncovych spinaca
nouzového zastaveni, polohovaci modul zpomali obrobek k fizenému zastaveni.

Dalsi informace o propojeni koncovych spinaci nouzového zastaveni a polohovaciho modulu
naleznete v pfirucce k polohovacimu modulu.

Kliknéte na tlacitko ,Pfehrat” a prohlédnéte si vizualizaci funkce limitu softwarového/hardwarového zdvihu.

Limit softwarového zdvihu Limit softwarového zdvihu
{harni limit) {dolni limit)

Rozsah pohybu obrobku
£ >

Koncovy spinag nouzoveho zastaveni Koncowvy spinaé nouzoveho zastaveni

Servosystém se zastavi.
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=l

> Nastaveni rozsahu pohybu obrobku ) 000

V ukazkovem systému pro manipulaci s materialem jsou pouzity funkce limitu softwarového i hardwarového zdvihu.
Funkce limitu softwarového zdvihu nefunguje spravné, pokud se aktualni hodnota ulozena v polohovacim modulu lisi
od aktualni hodnoty obrobku. Proto nemusi samostatné pouZita funkce limitu softwarového zdvihu zcela omezit
pohyb obrobku.

Koncoveé spinace nouzového zastaveni nainstalované na obou koncich rozsahu pohybu piedstavuji fyzicky prostredek
zastaveni obrobku, i kdyz funkce limitu softwarového zdvihu selze.

Nasledujici animace znazorfiuje pohyby obrobku s povolenymi/zakazanymi funkcemi limitu softwarového/hardwarového zdvihu.

|§ Limit softwarového zdvihu | Limit hardwarového zdvihu

Homi limit Dopravnik (IN)

Snimaé nouzového zastaveni na
zacatku stroje zjisti prebéh
a nouzové zastavi vozik.

(Sledovaci jednotka pfibliZzeni) <« Bolnl lingy
il -H""'"--.
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> Nastaveni rozsahu pohybu obrobku ) 000

Tato cast vysvétluje parametry souvisejici s limitem softwarového zdvihu.

Set according to the system configuration when the system is started up.
{This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from OFF to ON)

[____Backlash compensation amount 0.0 UM

(1)
Software stroke limit upper limit
\I value 2700000.0 um

Software stroke limit lower limit
e -200000,0 umn

Software stroke limit selection 1:5et Software Limit to Sending Machine Yalue

Software stroke limit validfinalid
setting

-/ Detailed parameters 1

1:Irvalid

Oblast nastaveni parametrd polohovani

(1) Software stroke limit upper/lower limit values (Limit softwarového zdvihu, hodnoty horniho/dolniho limitu)

Nastavte adresu horniho/dolniho limitu rozsahu pohybu.
Obecné je poloha OP stroje nastavena na horni nebo dolni limit softwarového zdvihu.

V piipadé ukazkového systému pro manipulaci s materidlem nastavte horni a dolni limit na hodnoty
»2 700 000 pm" a ,-200 000 pm"“.

Horni limit Dolni limit

(2 700 000 pm) (200000 pm) o covy spinat

nouzového zastaveni

Koncovy spinad

nouzoveho zastaveni Rozsah pohybu obrobku
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> Nastaveni rozsahu pohybu obrobku ) <] v Jroc]

= Set according to the system configuration when the system is started up.
D ==l {This parameter become valid when the PLC READY signal [YD] turns from OFF to ON)

Backlash compensation amount 0.0 um

Software stroke limit upper limit
value

Saoftware stroke limit lower limik

yallie

2700000.0 um

=200000,0 um

Software stroke limit walidfinwalid

<otk 1:Invalid

Oblast nastaveni parametra polohovani

(2) Software stroke limit selection (Volba limitu softwarového zdvihu)

Vyberte aktualni typ hodnoty, ktery bude pouzit k omezeni rozsahu pohybu, ze dvou nasledujicich moznosti:

Hodnota posuvu stroje Rozsah pohybu je definovan absolutné referenci na polohu OP stroje.

PGTEINTIG GG L GIERLETT  Rozsah pohybu je definovan relativng podle aktualni hodnoty posuvu.

Ukazkovy systém pro manipulaci s materialem ma rozsah omezen hodnotou posuvu stroje.

(3) Software stroke limit valid/invalid setting (Limit softwarového zdvihu - platné/neplatné nastaveni)
Funkci limitu softwarového zdvihu Ize pfi ruénim provozu zakazat.
I kdyz je funkce limitu softwarového zdvihu zakazana pomoci tohoto nastaveni, stale funguje (je povolena)
pro normalni fizeni polohovani.

V piipadé ukazkového systému manipulace s materialem vyberte moznost Invalid” (Neplatné), abyste
zabranili aktivaci funkce limitu softwarového zdvihu pfi ru¢nim provadéni testu funkce limitu hardwarového
zdvihu (snimacd nouzového zastaveni).
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b2
m Nastaveni servozesilovace

) oo

MR Configurator2”.

Nastavte ¢innost servozesilovace.
Ukazkovy systém pouziva servozesilovac Mitsubishi rady ,MR-J4", ktery vyuziva specializovany software

Tento software rovnéZ umozZiiuje samostatnou kontrolu funkce servomotoru a protivibracni ladéni.

Pri pripojeni polohovaciho modulu k servozesilovadi jiného vyrobce postupujte podle pfislusné prirucky.

: Praject 3
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V této kapitole jste ziskali nasledujici znalosti:

* MNastaveni parametra polohovani

- Nastaveni servozesilovace

Dulezité informace

W ESEIEGE RN RGBT+ Nastaveni parametrd polohovani (rozdélenych podle funkci).

+ Jednotky nastaveni hodnoty se mohou liit od pouZitych jednotek a mohou vyZadovat
prevod.

+ Role elektronického pfevodu polohovaciho modulu.

+ Rychlost zrychleni/zpomaleni se nastavuje jako Cas.

+ Typy a koncepce limitd zdvihu, které slouZi jako bezpeénostni opatieni.

Nastaveni servozesilovate »  Musi byt nastaven pfipojeny servozesilovaé.

+ Pouzijte nastroj ,MR Configurator2” k nastaveni servozesilovage Mitsubishi fady ,MR-J4".
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[ LE G IER] Priprava dat polohovani

V kapitole 4 se naucite vytvorit fidici pfikazy polohovani pomoci softwaru GX Works2.

Pfikaz polohovani Ize nastavit jako data polohovani. Lze nastavit az 600 polozek dat. Nastavena data
polohovani jsou identifikovana ,gislem dat”.

Jednotliva data polohovani Ize spustit samostatné, nékolik dat polohovani |ze spustit v ramci sekvence.

4.1 Nastaveni dat polohovani

4.2 Zapis parametri/dat polohovani
4.3 Shrnuti

Display Filker | Display 4l EI Offline Simulation | Automatic Command Speed Calculation | Automatic Sub Arc Calculation

) Axis ko be | Acceleration = Deceleration o
Cperation pattern Control system interpolated e NO. time No. Positioning address frc address
0:END 01h:ABS line 1

- 0: 1000 0:1000 1500000, 0 um 0.0 um
<Positioning Comment =To the medium-size outgoing line

0:END 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 2500000.0 um 0.0 urn
<Positioning Comment >To the large-size outgoing line
0:END 01h:ABS line 1

- 0:1000 0:1000 S00000,0 um 0.0 urmn
<Pasitioning Comment >To the incoming line

Oblast nastaveni dat polohovani
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Nastaveni dat polohovani

Ukazkovy systém pro manipulaci s materialem vyzaduje tfi typy fidicich prikazi polohovani. Ty jsou stanoveny
postupné nastaveny jako data polohovani €. 1 az ¢. 3.
Nasledujici tabulka obsahuje fidici pfikazy polohovani pozadovaneé systémem pro manipulaci s materialem.

Adresa zalatku

Adresa zastaveni polohovani

Rychlost polohovani

Popis Fizeni

polohovani

Dopravnik (IM)

Stiedni tiidici
dopravnik (OUT)

(500 000 pm)

(500 000 pm) (1 500 000 pm})
) Velky tridici
5 | Dopravnik (IN) dopravnik (OUT)

(2 500 000 pm)

Stiednifvelky tfidici
3 dopravnik (OUT)
- poloha zastaveni

Dopravnik (IN)
(500 000 pm)

60 000 mm/min

Rizeni polohovani pro pohyb z pfichozi linky na
odchozi linku stfedni velikosti.

Rizeni polohovani pro pohyb z pfichozi linky na
odchozi linku velké velikosti.

Rizeni polohovani pro pohyb z jednotlivyich
odchozich linek na pfichozi linku.

Dopravnik (IN)

"] oP stroje |
. _(Opm) J

) oo
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Nastaveni dat polohovani ) e

V této casti jsou popsany polozky, které je nutno nastavit jako data polohovani.
(1) (2)
Z

IDperation patkern Conkrol system n??pt?.::d A?;:'ml Dﬁ::mm Positioning address Bre address Cormmand speed  Dwell time

0:END 01h:ABS line 1 - 0: 1000 0:1000 1500000.0 urn 0.0 um 60000.00 mmfmin 0 ms

<Positioning Commjent =To the mediur-size oukgoing line
0:END 01h:AES line 1 - 0: 1000 0: 1000 2500000, 0 urn 0.0 um 6000000 mmjimin 0 ms

<Positioning Comnfent =To the large-size oubgoing line

):END 01h:ABS line 1 - 0: 1000 0: 1000 S00000.0 um 0.0 um 60000.00 mmjmin 0 ms

cPositioning Comnfent >To the incoming line

“, .. Oblast nastaveni dat polohovani
(1) Cislo dat polohovani

Jedna se o &islo, které identifikuje data polohovani.
Pfi provadeéni polohovani pomoci vyhrazeného pfikazu nebo pfi provadéni testovani zadejte konkrétni
cislo dat.

(2) Operation pattern (Schéma cinnosti)
Nastavte schema ¢innosti pro jednotliva data polohovani.
Ukazkovy systém pro manipulaci s materialem spusti data polohovani €. 1 az €. 3 pomoci schématu

cinnosti ,Exit (End)” (Konec /Konec/).

Operation pattern
(Schéma &innosti) Funkce

Konec (0 END) Budou spougténa pouze data polohovani zadaného €isla a polohovani bude dokon€eno.

Mepretrzité fizeni polohovani Budou spousténa data polohovani zadaného Cisla. Poté system zpomali a obrobek jedenkrat zastavi,
(1: COMNT) spusti nasledujici data polohovani az do isla zadaného pro Jnezavisle fizeni polohovani®.

o Budou spou$téna data polohovani zadaného Eisla. Poté systém spusti nasledujici data polohovan] bez
Mepretrzite fizeni drahy zpomaleni aZ do €isla zadaného pro .nezavislé fizeni polohovani®. Rychlost pohybu obrobku se pfimo |
(LOCATION (POLOHA)) zméni na rychlost pohybu nastavenou nasledujicimi daty polohovani, coZz umoZriuje plynulé provedeni

nékolika prikazd fizeni polohovani.
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> Nastaveni dat polohovani

) oo

(3)
N

Operation pattern Conkrol system

0:END 01h:AES line 1
<Positioning Comnfent >To the mediur-size oubgd
0:END 01h:ABS line 1
<Positioning Comnfent =To the large-size oubgoin

0:END 01h:AES line 1

<Positioning Comment >To the incoming line

Axistobe | Accelerstion Deceleration
interpolated tirne Mo, Eirne: Mo,
0: 1000 0: 1000
nig lire
- 0: 1000

ine

0: 1000

0: 1000 0:1000

Positioning address
1500000, 0 urn

2500000, 0 urn

S00000.0 um

Dweell time

Oms

Airc address M code

Cormmand speed
GIO000. 00 rnrmin

0.0um 60000.00 mmfmin O ms

0.0um 60000.00 mmimin 0 ms

(3) Control system (Ridici systém)

Ridici systém
(draha obrobku)

Pocet Fizenych os

Oblast nastaveni dat polohovani

Adresovani

Linearni fizeni
(fizeni linearni interpolace)

Nastavte metodu fidiciho systému polohovani. Kazda metoda obsahuje pocet os fizeni spolecné
s formatem adresy (ABS nebo INC).

Funkce Fizeni

Tato metoda fidi pomoci 1 aZ 4 os se servomotory pohyb obrobku

3 nebo 4 rozmé&rnym linedrnim zplUsobem.

Rizeni kruhové interpolace

Tato metoda fidi pomoci 2 os se servomotory pohyb obrobku po
kruhové draze.

Rizeni konstantniho
posuvu

Rizeni polohovani, které umoZfiuje opakovany pohyb obrobku na
pevné danou vzdalenost.

V ukazkovém systému pro manipulaci s materialem se obrobek pfemisti na adresu uréenou pomoci metody ABS
(metody absolutniho adresovéni) pomoci linearniho fizeni s pouZitim jedné osy. Proto pouZijte nastaveni ,Axis #1
linear control (ABS)" (Linearni fizeni /ABS/ osy ¢. 1) pro data polohovéni ¢. 1 az ¢ 3.
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> Nastaveni dat polohovani ) e

(4) (5) (6)
— —t

Operation patbern Conkrol systam n'::lru?::d At;:l:fhﬂm D:f::mllm Positioning address Cormmand speed

MEND 01h:ABS line 1 0: 1000 0: 1000 1500000, 0 um G0000. 00 mnfmin
< oS borang Comment =10 the mediun-size ot Qoing e
0:END 01h:AES line 1 - 0 1000 0: 1000 2500000.0 um 1 GO000. 00 renfrin
<Positioring Comment =To the |arge-size outgoing line
0:END 01h:AES line 1 * 0:1000 0:1000 S00000.0 urm ) G0000. 00 e frmin

Positiaring Commeant =>To the incoming line

Oblast nastaveni dat polohovani

(4) Acceleration time No. (Doba zrychleni ¢.), Deceleration time No. (doba zpomaleni ¢.)
Vyberte dobu zrychleni a dobu zpomaleni ze étyf schémat, €. 0 az €. 3.
V pfipadé ukéazkového systému manipulace s materialem vyberte moznost ,No. 0 (1,000ms)"
(C. 0 /1000 ms/) pro data polohovani ¢. 1 az c. 3.

(5) Positioning address (Adresa polohovani)
Nastavte bud adresu polohovani (metoda ABS), nebo velikost pohybu (metoda INC nebo metoda
konstantniho posuvu). V pfipadé ukazkového systemu manipulace s materidlem nastavte adresu
polohovani pomoci metody ABS.

Cil polohovani Adresa polohovani Popis fizeni

SlouZi k polohovani z pfichoziho dopravniku na odchozi

Dopravnik stfedni
1 500 000 pm (1500 mm) dopravnik pro stfedni velikosti.

velikosti (OUT)

SlouZi k polohovani z pfichoziho dopravniku na odchozi

Dopravnik velké
2 500 000 pm (2500 mm) dopravnik pro velké velikosti.

velikosti (OUT)

SlouZi k navratu od odchoziho dopravniku pro

Dopravnik (IN) 500 000 Hm (500 mm) velké/stredni velikosti k pfichozimu dopravniku.

(6) Command speed (Pfikdzana rychlost)
Nastavte rychlost polohovani (rychlost pfi konstantni rychlosti pohybu).
Nelze nastavit rychlost prekracujici limit rychlosti (viz ¢ast 3.1.4).
V pfipadé ukazkového systému manipulace s materialem nastavte hodnotu ,60 000 mm/min)” pro
data polohovani ¢. 1 az €. 3.
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>ﬂ Zapis parametru/dat polohovani

Zapiste parametry a data, které jste nastavili v softwaru GX Works2 do polohovaciho modulu.

Pripojte modul procesoru k pocitaci, ve kterém je software GX Works2 spustén, pomoci kabelu USB.
Po pfipojeni nastavte pfipojeni na obrazovce ,Transfer Setup” (Nastaveni pienosu) softwaru GX Works2.

Po Uspésném navazani piipojeni zapiste data parametri do polohovaciho modulu prostfednictvim
obrazovky ,Write to PLC" (Zapis do PLC) softwaru GX Works2. V okné Online Data Operation (Operace
dat online) vyberte kartu PLC Module (Modul PLC), a poté vyberte parametry. Na karté Intelligent
Function Module (Modul inteligentni funkce) vyberte cilovy polohovaci modul.

T *™ Intelligent Function Module | Execution Target Data | Yes )

Select Al | Cancel All Selections |

Module Overview
Module Name/Detail Setting Item Name valid _ Target Detail e
{0000:QD7SDIN: l QD75 Type Positioning Module

Positioning Daka
Block Start Data
Parameter Model Nome [ QD7SDIN
Flash ROM Write Start XY [

Ckno zapisu PLC

Zapis parametri/dat do paméti flash ROM

V pripadé ukazkového systému manipulace s materialem jsou parametry/data zapsany do paméti
flash ROM modulu i vyrovnavaci paméti. Informace uloZené ve vyrovnavaci paméti polohovaciho
modulu budou pfi vypnuti napajeni modulu vymazany.

Informace zapsané do paméti flash ROM modulu procesoru jsou viak uchovany i po vypnuti
napajeni modulu a budou zkopirovany do vyrovnavaci paméti polohovaciho modulu pfi dalsim
zapnuti napajeni. Pamét flash ROM Ize pouZit jako zalohu vyrovnavaci paméti.

Inicializace polohovaciho modulu

Chcete-li obnovit tovarni nastaveni polohovaciho modulu, provedte inicializaci modulu.
Podrobnosti o tomto postupu naleznete v pfiru¢ce GX Works2.
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V této kapitole jste ziskali nasledujici znalosti:

* MNastaveni dat polohovani

« Zapis parametri/dat polohovani

Dulezité informace

VR RS RS S LT Seznamili jste se s nezbytnymi daty polohovani pro specifikace stroje a provad&nim nastaveni.

Ur&eni cile pfipojeni a provedeni Nauéili jste se zkontrolovat spojeni mezi polohovacim modulem a softwarem GX Works2.

testu komunikace

Zapis parametnl,/dat polohovani Naugili jste se zapsat nastaveni parametri/dat polohovani do polohovaciho modulu.
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[ LC O LIERY Priprava sekvencniho programu

V kapitole 5 se naucite spustit data polohovani pomoci sekvencniho programu.

Pfi konfiguraci systému Zzjistite, Ze neni mnoho systémd, které Ize implementovat pouze s fizenim polohy.
Ridici systémy predevsim vyzZaduji synchronizaci signald I[/O pomoci programovatelné fidici jednotky.

K implementaci takového systému je navrzen polohovaci modul pro zpracovani vyhrazenych pokyna, ktere
slouzi ke spusténi kankrétnich dat polohovani v sekvencnim programu.

V nasledujicim pfikladu jsou data polohovani pouzita v systému pro manipulaci s materialem:

1) Snimac detekuje velikost krabice (malou, stiedni nebo velkou) a informace je odeslana do programovatelné
ridici jednotky.

2) Programovatelna ridici jednotka spusti data polohovani s odpovidajicim cislem podle obdrzenych
informaci.

3) Posuvny dopravnik premisti krabici podle spousténych dat polohovani.

5.1 Spusténi dat polohovani ze sekvencniho programu
5.2 Shrnuti
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Spusténi dat polohovani ze sekvencniho programu

Pokyn ,ZP.PSTRTo" je pokyn vyhrazeny pro spusténi dat polohovani s cislem danym podle
sekvenéniho programu.

rd

Pokyn ke spusténi fizeni polohovani

Symbol pokynu Podminka spusténi

ZP.PSTRTC H }— ZP.PSTRTC

Zadejte pocet os (1 az 4) do ¢asti 0" pokynu. (ZP.PSTRT1 az ZP.PSTRT4)
Nastaveni dat

Mastaveni dat Popis Typ dat

Poéatecni &islo I/O pro modul QD75D

. fo e - S . BIM 16 bitd
(00 aZ FE: prvni 2 Cislice, kde Cislo /O je vyjadfeno 3 Cislicemi) IU

(5) Poéateéni Eislo vyrazu, ve kterém jsou uloZena fidici data®. Viyraz

Poatecni gislo bitového vyrazu, ktery je zapnuta na jeden cyklus
skenovani po dokonéeni pokynu.

V pfipadé& nenormalniho dokonéeni se rovnéz zapne signal ((D) +
1.

* Ridici data jsou popsana na dalsi strané.

(D)

Ukazkovy systém pro manipulaci s materidlem pouZiva pokyn ,ZP.PSTRT1".
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Spusténi dat polohovani ze sekvencniho programu

Ridici data

Nastavte nasledujici fidici data pouzita v pokynu ZP.PSTRTo pro sekvencni vyrazy.
Vysledky spusténi pokynu budou rovnéz zapsany do vyraz(.

Pro ridici data ,Start number” (Pocatecni cislo) nastavte cislo dat polohovani, ktera maji byt spusténa.

Viraz PoloZka Mastaveni dat Rozsah nastaveni

Oblast systému - -

Stav pfi dokonceni pokynu je ulozen.
Koncovy stav +  0: Normalni ukonéeni
+ Jina hodnota neZ 0: Nenormalni ukonéeni (chybovy kod)

Mastavte Cislo dat pro spusténi pfikazem ZP.PSTRTC:

+ Cislo dat polohovani: 1 aZ 600
Blok zahajeni: 7000 az 7004 1 aZ 600
Po&atecni gislo + OPR stroje: 9001 7000 az 7004
OPR s vysokou rychlosti: 9002 9000 az 9004

Zména aktualni hodnoty: 9003
Souasné spusténi na vice osach: 9004




Wl 1-Positioning_fod_cze

Spusténi dat polohovani ze sekvencniho programu

Nasledujici schéma znazorfuje priklad sekvenéniho programu, ktery pouziva vyhrazené pokyny.

V tomto programu jsou spusténa data polohovani €. 1, kdyz se zapne signal X100.

Vyrazy D30 aZ D32 slouZi k fizeni dat a vyrazy M32 a M33 slouZi k provedeni spusténi dat polohovani.
(Nasledujici priklad programu je odlisny od sekvencniho programu pouzitého pro ukazkovy systém pro
manipulaci s materialem.)

Program zahajeni polohovani

* (Pfevod pfikazu k zahajeni polohovani na impulsy)
{FLS W15 ]‘

Impuls piikazu
k zahajeni polohovani

}{1| CIIO
11
Prikaz k zahajeni
polohovani
* (Nastavte zahajeni polohovani € 1.)
hA1 50
| [MOWP K1 D3z

Impuls prikazu Pocatecni
k zahajeni polohovani cislo

* (Pfikaz k zahajeni polohovani je uloZzen.)
{SET MO0 ]
Pamét pfikazu
k zahajeni polohovani

* (Prikaz k zahajeni polohovani je proveden.)

hAZ 00
| {ZP PETRT1 “Ug” DA h2

Pamét pfikazu Ridici data Vyraz

k zahajeni polohovani pro pokyn pro dokonéeni

PSTRT1

* (Pamét prikazu k zahajeni polohovani se vypne.)

[R=T hA200 ]
Pamét prikazu
k zahajeni polohovani
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V této kapitole jste ziskali nasledujici znalosti:

» Spusténi dat polohovani ze sekvencniho programu

Ddlezita informace

Jak pouZivat vyhrazeny pokyn ,ZP.PSTRTO"

Naugili jste se pouZivat vyhrazeny pokyn ,ZP.PSTRTD", ktery umoZiiuje spusténi
libovolnych dat polohovani v sekvenénim programu.
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(&I Zkusebni poutiti systému

V kapitole 6 se naucite zkontrolovat systém pomoci zkusebniho pouziti pred uvedenim do provozu.
Chyby vzniklé pfi navrhu, nespravné montazi zarizeni nebo nespravné parametrizaci mohou vést k selhani
systému a zpUsobit nehodu.

Proto pred uvedenim do provozu vidy zkontrolujte cinnost systému pomoci zkusebniho pouziti.

Pfi zkusebnim pouZiti zkontrolujte nasledujici skute¢nosti:
Konstrukce stroje a ridici systém polohovani jsou v poradku.
Sestaveni (véetné instalace a pfipojeni) fidiciho systému polohovani je v pofadku.
Vyrobek (posuvny dopravnik) se spravné pohybuje ve spravném sméru.
Limity softwarového/hardwaroveho zdvihu funguji normalné.

Vysledkem spusténi polohovani je operace odpovidajici pozadavku.

6.1 Testovani systéemu

6.2 Rucni testovani pro vyrobek

6.3 Inicializace pocatecni polohy polohovani
6.4 Kontrola cinnosti dat polohovani

6.5 Shrnuti
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Zkusebni pouziti systému

Test polohovani

Pro zkuSebni pouziti pouZivejte funkci testu polohovani softwaru GX Works2.
Funkce testovani polohovani je uzitecna funkce, ktera umoziuje rucni pouziti stroje, OPR stroje

a spusténi dat polohovani pomoci softwaru GX Works2 a monitorovani provozniho stavu pfi kazdé
operaci. Neni nutné Zadné vstupni zafizeni ani sekvencni program.

Postup cinnosti

(1) Otevrete nabidku softwaru GX Works2, vyberte moznost ,Tool" (Nastroj) — ,Intelligent Function
Module Tool" (Modul inteligentni funkce) - ,QD75/LD75 Positioning Module” (Polohovaci modul

QD75/LD75) —"Positioning Test" (Test polohovéani).
(2) Vyberte polohovaci modul, ktery chcete testovat.

(3) Zobrazi se okno Positioning Test (Test polohovani).

Module Selection (Positioning Test)

Modude Sedection

Start XY Address Module Type
jﬂﬂ?SDIH

0K Cancsl

COleno Module Selection (Positioning Test)
{(Volba modulu /test polohovanis)

[ Puidis Ben Bt 1 fus 12 s 43
| o feed pbm 110] Py 0miecen .0 wicrT
| Hachwr lomd shim 0160 rera-n 0./Gmiecn o0 mkraam
|Ferd e 00080 ey 000 e 0. 0] prwrin
| hak wvow ey [ ] [
A wTErg M [} o a
el M Coie a ] 1]
Wk e SN STANE Fardiy Sty Sty
:"-'J"""l'-"""d L0 ey 1 50 aram vy 2100 mrgwan
o Pk alm 8 ey 580 wam ey L 081 prgivany
Test
Targst fizm IA‘miI -
Select Punction [Posnoning st sgnal _w| Phasse et thes funchion sfter stopoiny) the pestionng
St Typa
% Pogtoning Tat Sgnal T ok St 7 Fhtipls Axep S e
Pasbonng shars dala
Pensitiosrineg Diada b {1 10 G0}
[1
Shep Ebamal Cionervand
[ Stat step T External Conevand ald
T Pautionspmed Sl b E-able Hag
Sartng | S :upuq-m-c.l]l Stop all hes Bmstat Siop Ao |

) oo

0000 gy

000 o

Eart

- |
Pusitiaris Corplsts |

Okno Positioning Test (Test polohovani)
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m Rucni testovani s vyrobkem ) 00c

Provedte testovani s vyrobkem.

V ukazkovém systému pro manipulaci s materialem,

1) zkontrolujte cinnost ,dopravniku” (vyrobku),

2) zkontrolujte smér pohybu (smér otaceni motoru) a

3) zkontrolujte ru¢né ¢innost limitd hardwarového zdvihu.

Pred zahajenim automatického provozu s pouzitim sekvencnich programa a dat polohovani vzdy provedte rucni
zkusebni pouziti.
V pripadé prehlédnuti chyby pfi sestavovani nebo nespravného nastaveni parametri muze dojit k neoCekavanemu

pohybu vyrobku s nasledkem poruchy systému nebo nehody.

V pripadé ukazkoveho systému manipulace s materialem pouzijte k testovani ¢innosti dopravniku ,operaci JOG".
Operace JOG je rucni operace, ktera otaci servomotorem smérem dopredu/dozadu pevné nastavenou rychlosti.

Smeér otaceni
dopiedu

4

| Smér otaceni
dozadu
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m Nastaveni parametru operace JOG ) 000

V této casti je popsano nastaveni parametrd nutnych pro provedeni operace JOG.

(1) JOG speed limit value (Hodnota limitu rychlosti JOG)

Nastavte maximalni rychlost pro operaci JOG. Tiom
Rychlost operace JOG bude omezena na ~ Detailed parameters 2 st accnodingtos e st Contipmmstion sl

Set uired.
nastavenou hodnotu. (Set asrequired.)
Acceleration tme 1 1000 ms
e w . P . R Acceleration tme 2 1000 ms
V pripadé ukazkového systému manipulace Accsleration tme 3 1000 rs
s materialem nastavte hodnotu ,3000 mm/min". Decelerstion tims 1 1000 s
Decaleration time 2 1000 ms
(2) JOG operation acceleration time selection / E’xmx? ‘?E"‘? ;EEE E; I

& & & & Spe IMIC walue s Ty e
JOG operation deceleration time selection T —

(Volba doby zrychleni operace JOG / Volba selertion

doby zpomaleni operace JOG) JOG operation deceleration time 4,100

V}fhEl'tE dobu zr},rchleni a dobu pr}ma|Eﬂi béhem Acoslerationfdeceleration procecs 0: Trapezoidal Acceleration/Deceleration Processing

selaction
S=curve ratio 100 %
Sudden stop deceleration time 1000 ms

V pripadé ukazkového systému manipulace SKop group 1 sudden stop 0:Normal Deceleration Stop

T4 . o selection
s materialem nastavte hodnotu ,0: 1000". Stop group 2 sudden stop
sedecton
Stop group 3 sudden stop
selaction
Positioning complate signal output
kime
Allowwable ciroular inkerpolation
errar width

E;I::FS:IL{DITIHM Emcti 0:External Posktioning Start

operace JOG ze ¢tyf schémat, €. 0 az €. 3.

:Mormal Decelar ation Stop
0:Mormal Deceleration Stop
300 ms

10,0 um

Oblast nastaveni parametrl polohovani
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@EEI Testovani pomoci operace JOG D) ooc

Pomoci operace JOG zkontrolujte, zda dopravnik a limity hardwarového zdvihu v ukazkovéem systému pro manipulaci
s materialem funguji normalne.

Chcete-li provést operaci JOG, prejdéte na obrazovku ,Positioning Test" (Test polohovani) a vyberte moznost
JOG/Manual Pulse Generator/OPR" (JOG / rucni generator impulst / OPR) v nabidce Select Function (Vybrat funkci).

Rychlost operace JOG

Nastavte rychlost pohybu behem operace JOG. Nelze nastavit rychlost prekracujici limit.
V pripadé ukazkového systému manipulace s materialem nastavte hodnotu ,50 mm/min".

Velikost pieruSovaného posuvu
Pii provadéni operace JOG musi byt nastavena hodnota ,0".
Pokud je jako velikost prerusovaného posuvu nastavena hodnota vy3si nez 0", operace se
automaticky zméni na operaci prerusovaného posuvu.

Manitor Ikem Axis #1
Zurrent feed walue 30000000 micro—m
Machine feed value 0000000 micro=m
Feedrate 0 mm. min
fixis error number 0 Vozik dosahl horniho
&xis warning Mo, 0 limitu a zastavil se.
Walid M code 1]

Hornf limit
Axis operation status Standby
Current speed .00 ) min
&xis Feedrate 0 mm min
[ o PSR [ U TR ] IR U [ [ [ [ g | Pt ol ol i - :
Target Axis Axis #1 w | Vyberte moZnost . Axis #1"(0Osa &.1)v nabidce

Target Axis (Cilova osa).
Select Function |JOG||'Man|_|a| Pulse Generatar /OPR j Vyberte moZnost ,JOG/Manual Pulse
GeneratorOPR(JOGrucni generator impulsWOPR)
v nabidce Select Function (Vybrat funkci).

Jiiz

JOG Speed | 50 rrnrnin (0,01 bo 20000000, 00} Farward RUN

Inching Movement Amounk | 0.0 micro-m (0,0 bo 6553,5) Rewverse RLUM
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m Inicializace pocatecni polohy polohovani
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Pocatecni poloha polohovani musi byt inicializovana (musi byt proveden proces OPR) pred kontrolou cinnosti
fizeni polohovani.

Pri inicializaci pocatecni polohy polohovani dochazi k synchronizaci polohy OP stroje ulozena v polohovacim
modulu a polohy OP stroje vlastniho obrobku. Pokud nejsou polohy synchronizovany, mize vzniknout rozdil
v polohach zastaveni. Tento inicializacni proces se nazyva ,OPR stroje”.

OPR stroje je nutné provest pfi kazdém spusténi, protoze mize dojit k premisténi polohy zastaveni z divodu
vnéjsiho tlaku, ruseni atd., kdyz je systém v zastaveném stavu. Pokud k takové situaci mizZe dojit, vytvoite
sekvencni program, ktery provede OPR stroje po zapnuti napajeni systému (po spusténi).

K provedeni OPR stroje pomoci sekvenéniho programu pouZijte pokyn ,ZP.PSTRT", ktery je popsan na strané 5.

OPR stroje lze provest nastavenim hodnoty ,9001" jako pocatecniho cisla fidicich dat. Podrobnosti naleznete
v prirucce k prislusnému polohovacimu modulu.

Polohovaci modul Obrobek {vozik)

Hodnota posuvu stroje: 0 pm
Aktualni hodnota posuvu: —
0 pm —

Pfizplsobte aktualni hodnotu posuvu
a hodnotu posuvu stroje ulozené

v polohovacim modulu polohovani
pocatecni poloze obrobku.
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V této casti je popsano nastaveni parametrl nutnych pro provedeni OPR stroje.

(1) OPR method (Metoda OPR)

Set the values required for carrying out OPR control.

: - OPR basic paramet

Vyberte metodu pro OPR stroje. o)) parame—— (This parameter become valid when the PLC READY i
PR method 0:Near pont Dog Method

V pfipadé ukazkového systému manipulace s materialem g“;’;’“ ;:’:“ Dwection{Address Decrease Dvection)

vyberte moznost ,Near-point Dog Method" (Sledovaci OPR speed 2000.00 reryisin

jednotka pfiblizeni). Creep speed 300.00 menjmin
OPR retry 0:00 not: retry OPR. with imit switch

Pfi metodé ,Near-point Dog Method" (Sledovaci jednotka Oblast nastaveni parametrl polohovani

pfiblizeni) dochazi pfi detekci obrobku v blizkosti pocatecni

polohy (pfibliZzeni) snimacem ke zpomaleni obrobku na rychlost oznacovanou jako
.Creep speed” (pliziva rychlost), aby bylo dosaZeno vyssi presnosti zastaveni.
Zvysuje se tak presnost OPR a soucasneé snizuje dopad na stroj.

Nasledujici animace vysvétluje provedeni OPR pomoci metody

m .Mear-point Dog Method"” (Sledovaci jednotka pfiblizeni). e

' Pomoci tladitek ,Zpét” a ,Dalsi” prechazejte dopredu
nebo dozadu a prohlédnéte si jednotlivé akce.

Vystupni linka pro velké velikosti

1. Je provedena operace OFR.
2. Signal sledovaci jednotky piiblizeni je zapnut a posuvny dopravnik se zpomali na pliZivou rychlost.* Dolni limit
3. Signal sledovaci jednotky priblizeni je vypnut a posuvny doprawnik se zastavi pri obdrzeni prmiho —

nuloveho signalu.® oP

" Mulovy signal: Vystup na pUvadnim misté jednoho otoceni. Vystup probehne jednou pri kazde otacce (Sledovaci jednotka

matory Back | ’ Next phiblizeni)
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(2) Positioning address (Adresa OP) S T
Ngstaﬂe adresu :DP StrDjE. o = OPR basic parameters {This parameter I::unt walid r:l'l!l'ql the PLC READY s§
Pfi procesu OPR je adresa OP |n|1:|a!|zovéna podle (3) OPR methad 0:Near-point Dog Method
<hodnoty posuvu stroje” a ,aktualni hodnoty (2)s ] 0OPR drection 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)

posuvu”, které jsou uloZeny v polohovacim modulu. SR 0.0um
O&'H spead UL DD mrny e

. - . . . . Creep speed 300,00 mrmrrir
V pripadé ukazkového systému manipulace OPR retry 0:Do nok retry OPR with limt switch

s materialem nastavte hodnotu ,0 pm" pro snadné Oblast nastaveni parametrii polohovani
zapamatovani.

(3) OPR direction (Smér OPR)
Nastavte smér, ve kterém se bude obrobek pohybovat pfi procesu OPR.
Smeér je urcen pomoci struktury stroje v systému, specifikaci a nastaveni servosystému atd.

V systému manipulace s materialem se posuvny dopravnik pohybuje smérem od polohy OP stroje
a dochazi ke zvySovani adresy. Pfi navratu do pocatecni polohy je nutné provést pfesun v opacném
sméru, tj. snizeni adresy. Proto nastavte jako smér OPR direction (OPR moZnost) ,Reverse Direction
(Address Decrease Direction)” (Opacny smeér /sniZzovani adresy/).

Smér Smér -
. . OP stroje

Zvysovani snizovani

adresy adresy

| a: /)

Smér OPR Servomotor

=

Poloha zastaveni
(1000 pm)
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(4) OPR speed (Rychlost OPR)
Nastavte rychlost pohybu béhem procesu OPR. - OPR basic parameters
Vyrobek se pohybuje nastavenou rychlosti
z pocatecni polohy OPR, dokud se nezapne
vstupni signal DOG.

Set the values required for carrying out OPR
(This parameter become walid when the PLC

OPR method 0:Mear-poirt Dog Method
OPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)

OP address 0.0 um

@\ }—

v yx L . . : N5R speed 3000, 00 mmJrmin

V pripadé ukazkového systému manipulace Y Treen spead 200,00 menjmin
i5}

s materialem nastavte OPR speed (rychlost OPR OPR retry 0:D0 not retry OPR. with It svitch

»3000 mm/min”, - OPR detailed parameters Set the values required for carrying out OPR]
OPR dwiell bime 0 s

Setting For the mavement amount
after near-point du:lg oM

OPR acceleration time selection 0:1000
OPR deceleration time selection 0:1000

0.0 urm

(5) Creep speed (Pliziva rychlost)
s . Oblast nastaveni parametrd polohovani
Nastavte pomalejsi rychlost nez rychlost OPR.

Jelikoz poloha OP slouzi jako referenéni poloha fizeni polohovani, je nutna vysoka presnost zastaveni.
Kdyz se zapne vstupni signal sledovaci jednotky pfiblizeni, rychlost OPR je snizena na plizivou rychlost a pohyb
se zpomali.

V pfipadé ukazkoveho systému manipulace s materialem nastavte hodnotu ,300 mm/min” (1/10 rychlosti OPR).

(6) OPR acceleration time selection / OPR deceleration time selection
(Volba doby zrychleni OPR / volba doby zpomaleni OPR)

Vyberte dobu zrychleni a dobu zpomaleni béhem procesu OPR ze ¢ty schémat, €. 0 az €. 3.
V piipadé ukazkového systému manipulace s materialem vyberte moznost .. 0" (1000 ms).
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»m Provedeni procesu OPR stroje

Pouzijte software GX Works2 k provedeni procesu OPR stroje bez pouiziti sekvencniho programu.

Chcete-li provést operaci OPR, prejdéte na obrazovku ,Positioning Test" (Test polohovani) a vyberte
mozZnost ,JOG/Manual Pulse Generator/OPR" (JOG / rucni generator impulst / OPR) v nabidce Select
Function (Vybrat funkci).

impulsi/OPR) v nabidce Select Function shlSeni
106 (Vybrat funkci). priv iz

J0G Speed 1 rrnrnin (0,01 ko 20000000, 00} Forward RN

Inching Movernent Armounk | n rnicra-rm (0,0 ko 6553,5) Resverse RUN

Manual Pulse Generakar

[ Manual pulse generator enable flag Manual Pulse 1 Pulse Generator Input Magnification | 1 x  (1to100)
OPR Operation Stisknutim tlagitka
OPR Method Machine OPR j OPR (OPR) provedete oPR

OPR stroje.

Monitor Tkem Bxis 21
Current Feed value 00 um
Machine Feed value 0o um
Feedrate 0 mm./min
Axis error number 1]
Axis warning Mo, 0
Yalid M code 1]
Axis operation status Standby
Operace OPR
Current speed 0,00 i fmin stroje je dokonéena. §
s Feedrate 0 mms/min
Fohsumal lmmiikh aishmish slmmall avian Haslkh ales =l (_ = - —
Vyberte moZnost Axis #1° (Osa €. 1
Target Axis Axis #1 = v nabidce Target Axis (Cilova osa).
_ o Vyberte moZnost .JOG/Manual Pulse
Select Function |JOG,|'ManuaI Pulse Generatar/ PR, Generator/OPR® (JOG/ruéni generator jednotka
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m Kontrola cinnosti dat polohovani

Pomoci moznosti ,Positioning Start Signal” (Pocatecni signal polohovani) potvrdte, Ze vysledkem spusténi
dat polohovani je operace odpovidajici pozadavku.
Veskera data polohovani |ze spustit bez pouZiti sekvencniho programu.

Chcete-li provést test polohovani, prejdéte do nabidky ,Positioning Test" (Test polohovani) - ,Start Type”
(Typ spusténi) — a vyberte moznost ,Positioning Start Signal” (Poéatecni signal polohovani).

¥

Manitor Ikem axis #1
Current Feed value i 2R00000 micro—m
Machine feed value 2500000 micto—m
Feedrate 0 mmsmin
Axis error nurmber n
Axis warning Mo, 0
Walid M code n
fxis operation skatus Standby
Current speed 0,00 mm;min
fis Feedrate 0 mmmin
Mibhsis el mmsih siihmiih slmm sl | soisn e lh sl e =l e dﬂpra".'rlllﬁ. Il |IJT|

i i
Target Axis Vyberte moZnost Axis #1" (Osa |:.1]- Maly tFidici

Axis #1 -
. bidce Target Axis (Cilova osa). | dopravnik (OUT)
Select Function ikicni i 4 v na ——
|F'n:15|t|n:|n|nn;| skart signal "-J"J.-'I:l-erte magnast ..F’usitiuning skt
signal” (Pocatetni signal polohovani)
v nabidce Select Function (Vybrat
f* Positioning Start: Signal funki).

\,

Skart Type
" Mulkiple Axes Simultaneous Skark

Positioning skart data

Positioning Data Mo, {lbas0od

Igi Jsou spusténa data €. 3 pro
navrat voziku k pfichozi lince.

Test cinnosti je dokonéen.

[Guninss |
| =

Kliknutim na tlagitko
Starting (Spusténi) spustte
data polohovani €. 3.

External Command
[ External Command Yalid

Skep

[ Stark step
[ Speed-position Switching Enable Flag

Set

| Position-speed Switching Enable Flag

Skarking Skop All Bxis Restark Stop fxis | Positioning Complete |

wrget Bz 1) |
J
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V této kapitole jste ziskali nasledujici znalosti:

* Testovani systému

+ Rucni testovani pro vyrobek

Inicializace pocatecni polohy polohovani

* Kontrola cinnosti dat polohovani

Dalezité informace

Vyznam zkuSebniho pouZiti Maugili jste se, Ze pired uvedenim systému do provozu musi byt provedeno
testovani.

Role a postup pfi ruénim pouZiti Seznamili jste se s operaci JOG, ktera umoZzfiuje testovani s pomoci softwaru
GX Waorks2.

Role a postup procesu OPR stroje Seznamili jste se s wyznamem a postup procesu OPR stroje a parametry OPR.

Role a postup testovani dat polohovani Seznamili jste se provadénim procesu OPR podle zadanych dat OP.
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[ LE UL ER] Uvedeni systému do provozu

V kapitole 7 se seznamite s fizenim systému v provozu.
Naucite se zkontrolovat provozni stav a odstranovat potize pomoci softwaru GX Works2.

7.1 Redeni potizi pomoci monitorG ginnosti

7.2 Bezpecnostni opatreni systému (prevence nehod)
7.3 Shruti
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m_Resenl potizi pomoci monitoru cinnosti

Behem provozu systému mohou nastat rizné potize (vystrahy a chyby).

Chcete-li vysetfit priciny potiZi, zkontrolujte vystrazny kéd / chybovy kéd.
Monitor ¢innosti informuje o provoznim stavu kazdé osy a v dobé poruchy zobrazuje vystrazné/chyboveé kody.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny nazvy monitori ¢innosti. (Priklad s fizenim jedné osy)

Axis #1

(1)~ Current feed vaue 0.0 um
(2) = Audis cperation status Standby
Postioning data being executed nunning pattem Positioning comgeste
Positioning data being executed control method .
Positioning data bang executed 2 to be interpolatad :
ta expCuted acoseration time No. 0:1000
Postioning data being executed deceleration time Mo, 0: 1000
Axds ermor M. ... 0

Axis Waming MO, ... 0
Valid M code 0

Oblast monitoru cinnosti

PoloZka Informace monitoru

Zobrazuje aktualni hodnotu (adresu).

Current feed value (Aktualni hodnota posuvu) Je pouZita jednotka podle nastaveni Unit setting” (Nastaveni jednotky).

Auxis operation status (Stav €innosti osy) Zobrazuje provozni stav.

* Running pattern (Schéma spudténi)
+  Control method (Metoda fizeni) Zobrazuje spuiténa data polohovani.
+ Axis to be interpolated (Interpolovana osa)

+ Acceleration time No. (Doba zrychleni &)

L. . Zobrazuje doby zrychleni a zpomaleni pouZité na spustédna data polohovani.
+ Deceleration time Mo. (Doba zpomaleni &) ! y zry P P P P

+  Axis error No. (Chyba osy &.)
+  Axis warning Mo. (Mystraha osy &)

Valid M code (Platny kad M) Zobrazuje platny kod M.

Zobrazuje aktivni chybowy/vystrazny kod.

Monitorované hodnoty Zobrazuje monitorované hodnoty aZ pro Etyfi osy souCasné,
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Bezpecnostni opatreni systému (prevence nehod)

Rizeni polohovani pohybuje stroji a materialy a mize predstavovat bezpe¢nostni riziko na pracovisti. Aby
nedoslo k nebezpecdi, selhani systému nebo nehodé, je nutné pred pouzitim takového fidiciho systému
provést dikladna bezpecnostni opatfeni.

Pouziti funkce nouzového zastaveni

Funkce nouzového zastaveni zastavi vSechny osy servomotoru na zakladé vstupniho signalu
nouzového zastaveni ze vstupniho zafizeni pfipojeného k polohovacimu modulu.

Je nutné nainstalovat tlacitko nouzového zastaveni nebo podobné zafizeni, aby bylo mozné systém
kdykoli zastavit, kdyZ dojde k potizim.

Pokyny k pfipojeni vstupnich zafizeni naleznete v pfirucce k pfisluinému polohovacimu modulu.

Dale pfipojte vstup nouzového zastaveni k servozesilovaci.

I kdyz dojde k poruse polohovaciho modulu, mize byt pouzita funkce nouzového zastaveni
z pripojeného servozesilovace se vstupem nouzového zastaveni. Pokyny k pfipojeni naleznete
v pfirucce k pfislusnému servozesilovaci.

Upozorneni
Pfi zapojovani vstupu nouzového zastaveni vZdy aplikujte negativni logiku a pouZijte ,norméainé otevieny

kontakt".
Pfi nouzovém zastaveni nevypinejte pfimo napajeni servomotoru.

Nepriblizujte se k systému, ktery je v cinnosti.
Doporucujeme nainstalovat bezpecénostni clonu, které bude branit nezadoucimu priblizeni
pracovnikd k systému v ¢innosti.
Bezpecnostni clona brani pracovnikim v priblizeni k systému a také chrani pracovniky pred
rozptylenymi necistotami z poskozeného systému apod.
Otevirani/zavirani bezpecnostni clony a signaly ze snimace pohybu Ize propajit se vstupem
nouzoveho zastaveni. Pokud se v takovém pripadé nékdo priblizi ke spusténému, muze byt system
automaticky vypnut.
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V této kapitole jste ziskali nasledujici znalosti:

* Reseni potizi pomoci monitort cinnosti

+ Bezpecnostni opatfeni systému (prevence nehod)

Dulezité informace

Reseni potiZi pomocdi monitort Seznamili jste se s pouZitim monitorovaci funkce softwaru GX Works2 pfi provadéni primarni
ginnosti diagnostiky systému, ktery nefunguje podle pfedpokladd.

Bezpeénostni opatfeni Seznamili jste se s vyznamem dikladnych bezpeénostnich opatfeni pfi fizeni zahrnujicim pohyby.
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Zavéredny test ) 000

Kdyz jste nyni dokoncili viechny lekce kurzu Polohovani PLC, mlzete podstoupit zavérecny test. Pokud si nejste
jisti ohledné néjakého tématu, mate nyni moznost si jednotliva témata zopakovat.

Tento zavérecny test obsahuje celkem 10 otazky (31 polozek).

Zavérecny test mlzete podstoupit kolikrat chcete.

Zptisob provedeni testu
Po vybrani odpovédi nezapomente kliknout na tlacitko Odpovéd’. Pokud nekliknete na tlacitko Odpovéd, bude
vase odpoveéd ztracena. (Otazka bude tedy povaZovana za nezodpovézenou.)

Hodnoceni vysledku
Na strance hodnoceni se zobrazi pocet spravnych odpovédi, pocet otazek, procento spravnych odpovédi a

vysledek Uspésny/nedspésny.

Pocet spravnych odpovédi: 4

Celkovy pocet odpovédi: 4 Abyste Uspésné slozili tento
test, musite spravne
odpovedét na 60 % otazek.

Procento: 100%

Pokratovat..| [ Zkontrolovat.

» Test muzete ukoncit kliknutim na tlacitko Pokracovat.
= Test si mOzete zkontrolovat kliknutim na tlacitko Zkontrolovat. (Kontrola spravnosti odpovedi)
« Test si mOzete zopakovat kliknutim na tlacitko Znovu.
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Vlastnosti polohovaciho modulu .QD75"

Nasledujici véty popisuji rizné vlastnosti polohovaciho modulu QD75. Vyberte odpovidajici véty, které spravné
popisuji tyto vlastnosti (lze vybrat vice odpovédi).

—

Lze vytvorit komplikované fizeni polohovani propojené s programovatelnou ridici jednotkou.

Jakykoli polohovaci modul rady .QD75" umoZriuje vyménu dat se servozesilovacem v obou smérech.

Veskera nastaveni polohovaciho modulu jsou provadéna pomoci sekvencnich programa.

Mnozstvi sekvencnich programi je omezeno pomoci softwaru GX Works2.

Sekvencni program obsahuje vyhrazeny pokyn ke spusténi dat polohovani.
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Zévéreﬁnj test 2

Funkce fizeni polohovani

Vyberte spravnou funkci odpovidajici jednotlivym popistim na levé strané.

Popis Nazev funkce

Zajisti shodu polohy OP stroje pro obrobek a polohovaci modul. Q1 --Select--

Fyzicky omezuje rozsah pohybu obrobku pomoci spinace, snimace atd.
nainstalovaného na obou koncich systému. Q2|

Logicky omezuje rozsah pohybu obrobku pomoci ,aktualni hodnoty
posuvu” a ,hodnoty posuvu stroje” uloZené v polohovacim modulu.

Automaticky pfevadi adresu polohovani a rychlost nastavenou v ,mm”
a ,palcich™ na podet impulst pfikazu a frekvenci impulsl pfikazu.

Ruéné ovlada wyrobek.

Odpovéd | | Zpét |
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Nastaveni funkce elektronického prévodu

Elektronicky pohon ma presunout posuvny stal o 20 mm na jednu otacku motoru s rozliSenim kodéru 8192
imp./ot. Vyberte odpovidajici nastaveni niZe. Jednotka méreni je .mm".

(1) Pocet impulsid na otacku : Q1 --Select-- v |
(2) Pohyb na otacku : Q2 --Select-- v
(3) ZvétSeni jednotky : Q3 --Select-- ¥

Servomotor se posune o 20 [mm] v ramci jedné otacky.

T

-

Servomotor
[

- :
Kulickové vieteno .
Posuvny stdl

Rozlizeni kodéru 8192 [imp./ot]
| Odpovéd | | Zpét |
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Vztah rychlosti a ¢asu

Vyberte diagram, ktery znazornuje spravny vztah mezi rychlosti a casem pii fizeni polohovani.

Rychlost & Rychlostk

Rychlost | Rychlost |
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Zévéreﬁnj test 5

Omezeni rozsahu pohybu obrobku

Vyberte obrazek, ktery spravné znazorriuje polohy limitd softwaroveho zdvihu a limitd hardwaroveho zdvihu.

' : Limit softwarového zdvihu
v : Limit hardwarového zdvihu

Rozsah pohybu soucasti
Adresa
horniho | dolniho

limitu Horni limit Obrobek [‘:r{:nlnillimit limitu

A 4 A 4 1= A 4 \ 4

Rozsah pohybu soucasti

| Adresa
horniho dolniho

limitu limit Obrobek  limit lirmnitu

A 4 Yy 1~ V¥ A 4

Rozsah pohybu soucasti

.. 1
limit  Adresa horniho limitu Adresa dolniho limitu

\ 4 A 4 s I A 4 A 4

Obrobek

Odpovéd | | Zpét |
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Nastaveni dat polohovani

Vyberte prislusne hodnoty pro troje data polohovani (€. 1 az €. 3), podle nasledujiciho znazornéni.
Predpokladejme, Ze pro jednotku vstupni hodnoty byla vybrana jednotka méreni .mm".

Vstupni pfikazy pro fizeni polohovani

Doba zrychleni/zpomaleni £.

Schéma Metoda Adresa Rychlost Doba Doba
cinnosti rizeni polohovani polohovani Zrychleni zpomaleni

1 Jedna Linearni fizeni| 1500 mm | 3500 mmymin 500 ms 500 ms
operace {ABS} Osy C. 1

2 Jedna Linearni Fizeni) 5005 | 5000 mmymin | 1000 ms 1000 ms
operace (ABS) osy €. 1

3 Jedna Linearni fizeni| 5006 mm | 7000 mmymin 1500 1500
operace (ABS)osy €. 1 ms ms

Data polohovani (jednotka vstupni hodnoty, kdyZ je jednotka pfikazu ,mm®)

Schéma

cinnosti

1 0: KONEC

Metoda
fizeni
Linearni fizeni
(ABS) osy €. 1

C. doby
zrychleni

Q1 | -Select--

C. doby
zpomaleni

¥ | |Q2 | —Select—- | ¥

Q3|

Adresa polchovani

-—Select- | ¥ |

C.

Mastaveny ¢as

zrfgﬁlﬁi 0 1000 ms
zngﬁﬁi 1 1500 ms
Zr}gﬁt;i 5 500 ms
zr}rgﬁﬁi 0 1000 ms
zqgﬁﬁi ) 1500 ms
zngﬁlﬁi 5 500 ms

Pfikazana rychlost

Q4 |

--Select-—- | ¥ |

2 | 0: KONEC

Linearni fizeni
(ABS)osy £. 1

Q5 | —-Select--

Y Q6| --Select-- | 7|

Q7 |

--Select-- | ¥

Q8 |

--Select-- | ¥ |

3 | 0: KONEC

Linearni fizeni
(ABS) osy €. 1

Q9 |

--Select--

¥ |Q10| --Select-- | ¥ |

Q11|

--Select-- | ¥

Q12|

--Select-- | ¥ |

Odpovéd | | Zpét |
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Spusténi dat polohovani pomoci sekvenéniho programu

Nasledujici obrazek znazomuje sekvencni program, ktery spousti data polohovani €. 2, kdyz je signal X1 zapnuty.
Vyberte spravnou hodnotu pro dokonceni nasledujiciho programu.

Pouzijte vyrazy D33 a D35 k uloZeni fidicich dat polohovani ¢. 2 a vyrazy M34 a M35 jako vyrazy k dokonéeni. Cislo
ridici osy je .1 axis” (Osa 1).
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Smér OPR stroje

Vyberte spravne nastaveni .OPR direction” (Smér OPR) pro obrobek, ktery se bude vidy pohybovat mezi pracovni
adresou 100 mm a 1000 mm v Fizeni polohovani. Adresa OP stroje je .0 mm".

. Smér dopredu (smér zvySeni adresy)
~ Smér dozadu (smér sniZeni adresy)
OP stroj
1000 mm 100 mm 0 mmy

Rizeni polohovani

Servomotor

duumn )

]
]
1
I
]
]
]
]
1
1
]
1
ry

Odpovéd | | Zpét |
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ZkuSebni pouZiti systému

Co lze testovat provedenim .zahajeni polohovani” zkuSebni funkce softwaru GX Works2? Vyberte nejvhodnéjsi odpovéd.

Cinnost a smér pohybu (ota¢eni) obrobku.

Cinnost limit hardwarového/softwarového zdvihu.

Cinnost dat polohovéni

Cinnost parametri polohovani

Cinnost sekvenénich programa




kil 1-Positioning_fod_cze

Zavéreény test 10 ) 00c

Bezpecnostni opatreni systému

Vyberte spravny popis bezpecnostnich opatieni systému.

Kolem systému lze pro zajisténi bezpecnosti nainstalovat bezpecnostni clonu propojenou s funkci nouzoveho
zastaveni.

Mouzové zastaveni zplsobi nahly naraz systému (vyrobku), proto je bezpecnéjsi je nepouZivat.

Limity softwaroveho zdvihu poskytuji dostatecnou bezpecnost omezenim rozsahu pohybu vyrobku.

Odpovéd | | Zpét |
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Hodnoceni testu

Dokondili jste zavérecny test. Vade vysledky jsou nasledujici.
Zavéreény test ukoncite prechodem na dalsi stranku.

Pocet spravnych odpovédi: 10

Celkovy pocet odpovédi: 10

Procento: 100%

‘ Pokracovat | ‘ anntmlcwat‘

BlahopFejeme. Usp&3né jste prodli v testu.
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Dokondili jste kurz Polohovani PLC.

Dékujeme za vasi Ucast v tomto kurzu.

Doufame, Zze se vam lekce libily a Ze informace ziskané v pribéhu
tohoto kurzu vam budou uzitecné.

Cely kurz si mlzete projit kolikrat chcete.

‘ Zkontrolovat ‘ Zavrit




