k& 1-Positioning_fod_hun lil_lﬂ

’ L I oc
AMI"SUB!SHI
ELECTRIC

Changes for the Better

PLC
Pozicionalas

Ez a tanfolyam azoknak a résztvevoknek szol, akik
most fognak el6sz6r pozicionald vezérlérendszert
konfiguralni.

Copyright ©2014 Mitsubishi Electric Corporation. All Rights Reserved. L{FOD)00320HUN




i
kil 1-Positioning_fod_hun lil_lg

> A tanfolyam célja ) 000

Ez a tanfolyam azoknak a felhasznaldknak késziilt, akik most fognak elSszér pozicionald vezérldrendszert konfiguralni.
A tanfolyam résztvevoi megismerkednek a MELSEC-Q sorozatd pozicionald modul alapjaival, és elsajatitjak azokat az
ismereteket, amelyek egy egyszeri pozicionalo vezérlorendszer konfiguralasahoz sziikségesek.
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A tanfolyam felépitése ) 00c

A tanfolyam a kovetkezd részekbdél epiil fel.
Javasoljuk, hogy az 1. fejezettel kezdje a tartalom elsajatitasat.

1. fejezet - A ,QD75" pozicionalé modul altalanos ismertetése

A ,QD75" pozicionalé modullal kapcsolatos alapok, szakkifejezések és ismeretek, amelyek a pozicionalé modul
hasznalatahoz szlikségesek.

2. fejezet - A rendszer konfiguralasa
Tipikus rendszerkonfiguralasi eljaras és a mintarendszer vezérlési médja és gépspecifikacidja.
3. fejezet - A pozicionalo paraméterek elokészitése
A pozicionalo paraméterek beallitasanak mikéntje.
4, fejezet - A pozicionalasi adatok elékészitése
A pozicionalasi adatok beallitasanak mikéntje.
5. fejezet — Szekvencialis program készitése
A pozicionalasi adatok végrehajtasa szekvencialis program hasznalataval.
6. fejezet — A rendszer probamiikédtetése

A rendszer mikodésének tesztelése a tényleges lizem elott.

7. fejezet — A rendszer iizembe allitasa

FyoF e ox

Zarovizsga

Megfelelt” eredmény: legalabb 60%.
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gyan hasznaljuk ezt az e-learning eszkézt )

Tovabb a kévetkez0 oldalra

Vissza az el6z6 oldalra

Ugras a kivant oldalra

Kilepés a kurzusbal

Tovabb a kévetkezd oldalra.

Vissza az el6z6 oldalra.

Megjelenik a ,Tartalomjegyzék”, ahol lehetdség van a kivant oldal
elérésére.

Kilépés a kurzusbal.
A ,Tartalom” képernyd és a kurzus egyéb ablakai bezarodnak.
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Figyelmeztetések ) e

Biztonsagi ovintézkedések

Amikor tényleges termékek hasznalataval tanul, olvassa el figyelmesen a megfeleld kézikdnyvek biztonsagi ovintézkedéseit.

A jelen tanfolyammal kapcsolatos figyelmeztetés

- A képernyékén, amelyeket On I8t, a szoftver verziészama eltérhet a jelen tanfolyamban szerepléktél.

Ez a tanfolyam a kdvetkezd szoftververziot hasznalja:
- GX Works2 Version 1.493P
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Ez a tanfolyam megtanitja a résztvevoket a MELSEC-Q sorozatu programozhatd vezérlds pozicionald modullal
muikodé pozicionald vezérlérendszer konfiguralasara.

Az 1. fejezetben megismerheti a ,QD75" pozicionalé modul jellemzéit és szolgaltatasait.
Megtanulhatja tovabba a pozicionalé modul kezeléséhez szilkséges alapveto kifejezéseket és ismereteket is.

1.1 A .QD75" pozicionald modul jellemzéi és szolgaltatasai
1.2 A ,QD75" pozicionalé modul sorozat tagjainak attekintése
1.3 A .QD75" pozicionalo modul

1.4 A pozicionald vezérlorendszer alapkonfiguracidja

1.5 A ,QD75" pozicionald modul szervoerdsitohéz kapcsolasa
1.6 A vezerelt tengelyek szama

1.7 Az aktualis elotolasi érték és gépeldtolasi erték

1.8 A ,QD75" pozicionald modul beallitasi modja

1.9 Osszefoglalas
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A .QD75" pozicionalé modul jellemzéi és szolgaltatasai ) 0o

Tételezziik fel, hogy On az egyszer(i poziciévezérlésnél tébb szolgaltatast nyljté pozicionald rendszert épit.

Vessen egy pillantast az alabbi anyagmozgato rendszerre.

A rendszer méret szerint osztalyozza a dobozokat, és a megfelelé konvejorra helyezi dket.

Egy ilyen rendszer nem épithetd meg konnyen alapszintl vezérlorendszerrel. Egy ilyen rendszer a kdzponti
vezérld mellett pozicionalo célrendszert igényel, amely szinkronizalja a kdzelségérzékeld szenzor bemend jeleit,
és megallapitja a dobozok méretét.

A tanfolyamunkban ismertetett ,QD75" pozicionald modul egy programozhato vezérlorendszer részét kepezd
intelligens egyseg.
Specialis szolgaltatasaival szinkronizalja a szekvencialis programot és a pozicionalast.

el A":‘f—f
Konvejor (BE)

Felsd hatar

-

Magy valogatd konvejor (KI)

...-'.'f"s.-._ =

Alsd hatar

——

-




rhﬂ 1-Positioning_fod_hun [il_lﬂ
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Az alabbi tablazat a ,QD75" sorozat tagjainak szolgaltatasait hasonlitja dssze.

A .QD75" pozicionalé modul sorozat tagjai

QD75P QD75D QD75M QD75MH
) Altalanos céld interfész | Altalanos cél interfész SSCMNET SSCMNETII/H
Interfesz . . . .
- - » — interfész interfész
Myitott kollektoros Differencialmeghajtos
Osszekapcsolhato kiilsd
szallitok szervoerdsitdivel Igen Igen Nem Nem
Kabelezes Kiterjedt Kiterjedt Kénnyd Kénnyd
Kﬂmr'[]unlkacm a Igen Igen Mem Mem
szervoval
Tavolsag a szervo és a
_QD75" kozétt 2m 10 m 30m 50 m
Sebesség Kicsi Kicsi Kézepes Nagy
Zajérzéketlenség Mormal lo Ja Kivalo

A tanfolyamon ,QD75D" tipusu, differencialmeghajtés, altaldnos interfészes, kiilsé szallitdk szervoerdsitéivel
kompatibilis és jo zajérzéketlenségi modult hasznalunk példakent.
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m A ,,QD75" pozicionalé modul
Ebben a pontban megnevezziik a pozicionalé modul dsszetevdit, és ismertetjik szolgaltatasaikat.
Példaként a ,QD75D1N" egységet hasznaljuk.
Ez egy intelligens modul, amely egy szervoerdsités motoros tengelyt vezérel.
Az osszetevok neve és szolgaltatasai
(1)
(2)
(3)
Szam Szolgaltatas
(1) LED kijelzb A pozicionalo modul tizemallapotat jelzi ki.
2) Kiils csatlakozé ?zewueromtnhr:;:-z, gépeszeti rendszer I::emenetehez vagy kézi
impulzusgeneratorhoz csatlakoztathato.
Ide kithetd a szervoerdsitd differencialvevdjének kozos terminalja. Olyan
3) Differencialmeghajtos esetekben hasznaljuk, amikor potencialkilonbség all fenn a
kozds terminal differencialmeghajté kdzos terminalja és a szervoerdsitd differencial
vevobemenete kdzott.
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@Y A pozicionalé vezérlrendszer alapkonfiguracitja )

Az abran a pozicionald modulbdl és egy szervovezérlo rendszerbdl (erdsité + motor) allé pozicionald
vezérlérendszer alapkonfiguracioja lathato.

Az eszkozok neve és szolgaltatasa

1 @ (3) @

g.

Modellnév Szolgaltatas
(1) Processzormodul QO6UDHCPU A pozicionald modult vezérli szekvencialis program Gtjan.
@) Pozicionalé modul QD75DIN A param;e‘t?r_ek és porzicidadatok alapjan parancsokat kiild a megfeleld
szervoerdsitonek.
(3) Bemeneti modul QX40 Kiilsé eszkdz jelét a processzormodulhoz csatolja.
(4) Kimeneti modul QY40P A processzormodul jelét kiilsd eszkdzhoz csatolja.
(5) Személyi szamitogép - A pozicionald adatok beallitasara szolgal a GX Works2 atjan.
(6) Szervoerdsitd MR-J4-10A Szervomotort hajt a pozicionald modultdl kapott vezérlGimpulzusokkal.

N Szervomotor HG-KRO53 A sinen mozgatja a kocsit.
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Tanfolyamunk példaiban a ,QD75D" pozicionald modul a differencialmeghajté-interfésszel kapcsolodik a
szervoerositohoz. A ,QD75D" eléggé sokoldalti ahhoz, hogy Gsszekapcsolhatd legyen kiilso szallitok
szervoerdsitoivel. Tovabbi elénye, hogy a nyitott kollektoros kimenetii eszkdzdkkel ellentétben érzeketlen a zajra.

A csatlakoztatas modjarol tovabbi informacioval a pozicionald modul és a szervoerdsitd kézikonyve szolgal.

A .QD75D" pozicionalé modul és a szervoerdsité dsszekapcsolasa

Pozicionald modul Szervoerosito

Vezérlgimpulzus-kimenet

Szervomotor
Differencialmeghaijtos
(Altalanos céld interfész)
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m A vezérelt tengelyek szama

Tengely/modul meértékegységben van megadva.

QD75D1N: Egytengelyii (egy szervomotort tud hajtani)

Pozicionald modul
Szervoerdsitd 1. tengely

i

Szervomotor

J

Tanfolyamunk példaiban a ,QD75D1N" szerepel, amely egy tengelyt tud vezérelni.
A ,QD75D" sorozat kiilonb6zd moduljaival vezéreltethetd 1, 2 vagy 4 tengely.

QD75D2N: Kéttengelyii (két szervomotort tud hajtani)

Pozicionald modul

A vezérelt tengelyek szama a pozicionalé modul altal hajthatd szervomotorok szamat jelenti.

Szervoerdsitd

Szenvoerdsitd

1. tengely

Szervomotor

J

2. tengely

Szervomotor
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1.7 Az aktualis el6tolasi érték és gépelétolasi érték )

A pozicionald modul mindenkor megérzi a munkadarab aktualis értékét (cimét).
Az orzott aktualis ertékek a kovetkezo két tipusiak lehetnek:

Aktudlis elGtolasi érték A _gép visszaallitasa alaphelyzetbe (gép OPR)" soran keletkezett cimet hasznalja referenciaként.
A pillanatnyi értéket modositd funkcid megvaltoztatja a cimet.

Gépeltolasi érték Mindenkor a .gép OPR" soran keletkezett cimet hasznalja referenciaként.
Az aktualis érték modositasa nem engedi meg, hogy modositsa a cimet.

Gép OPR: Alaphelyzeti (OP) cimet |étrehozd mivelet. Tovabbi részletekkel a 6.3 pont szolgal.

A pillanatnyi értéek modositasa: Az a funkcio, amellyel a felhasznalé modosithatja a pillanatnyi értéket.
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A pozicié vezérléséhez kiilénbzd paramétereket/adatokat kell beallitani
a pozicionald modulban.

A modul a kévetkezé méden allithato be:
* A .GX Works2" muszaki szoftver pozicionalé paramétereibdl.

« Kozvetlenll a szekvencialis programbol, modulspecifikus pozicionald utasitassal.

E tanfolyam soran a ,GX Works2" szerinti médszert tanitjuk meg.

A GX Works2 a kovetkezo szolgaltatasokat nyujtja:

¥ L
/ @Dewce Memory MAIN.~ -7 0040:QD75D1N[]-Parameter L

« Paraméterek/adatok beallitasa felhasznaloi

interfészen. Display Fiter |Displav Al ﬂ
* Tetszés szerint futtathatd probamiikadtetés
(kézi mlkddtetés, gép OPR és pozicionalasi teszt). Item
« A mikaddeési allapot és hiba fellépésekor a
kapcsolédd feltételek monitorozhatok - Basic parameters 1 ?fﬁif';‘;'f;fftﬁ E;i:‘,::m
oy skvencils pogran
programozashoz). Mo, of pulses per rokation 20000 pulse
Movement 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 mm/min
Acceleration time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms

A pozicionalo paraméterek beallitofelllete
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Ebben a fejezetben a kdvetkezdket ismerte meg:

« A ,QD75" pozicionalé modul jellemzait és szolgaltatasait

« A ,QD75" pozicionalé modul sorozat tagjait

« A ,QD75" pozicionalé modult

« A pozicionalo vezérldrendszer alapkonfiguracidjat

« A ,QD75" pozicionalé modul szervoerdsitéhdz kapcsolasat
« A vezérelt tengelyek szamat

« Az aktualis elotolasi értéket es gépelotolasi ertéket

« A ,QD75" pozicionalé modul beallitasi modjat

A lényeg

A pozicionalé modul szerepe és Megtanulta a programozhato vezérld pozicionald modulja kivalasztasanak f& kritériumait, valamint
szolgaltatasai a programozhato vezérld és a pozicionald modul kdzitti kapcsolatra vonatkozo f6bb tudnivalokat.

A pozicionalé modulok valasztéka, Megismerte a rendszer alapkonfiguraciojat és az egyes dsszetevik szerepét.
szerepe és szolgaltatasai

A pozicional6 vezérlés fobb Megtanulta a pozicionald vezérléssel kapcsolatos fObb szakkifejezéseket.
szakkifejezései
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A 2. fejezetben megtanulja egy példarendszer konfiguralasat (a rendszer megtervezésétol az iizembe allitasig).

2.1 A rendszer konfiguralasi eljarasa
2.2 A rendszer konfiguralasa
2.3 A mintarendszer gépészeti adatai és szolgaltatasai

2.4 Osszefoglalas
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1. lepes

> A rendszer konﬁgurélési elja'irésa

A kdévetkezd abra a példarendszer konfiguralasi 1épéseit tekinti at.

A pozicionald vezérlés részleteinek megtervezése
a vezérlési kovetelmények/gépészeti adatok alapjan.

2. lepes

I

A rendszer Gsszeszerelése, bekiitése és (izembe helyezése.
(Ezzel nem foglalkozunk tanfolyamunkban.)

3. lepés

l

w

A pozicionald paraméterek/adatok beallitasa
rendszervezérlési kivetelmények és gépészeti adatok alapjan.

4. lepes

l

A rendszer mikodtetéséhez szukséges szekvencialis
vezerloprogramok létrehozasa.

5. lepes

{

Maodositas

A prébailizem soran hibasnak

A pozicionald paraméterek és adatok megirasa.
A szekvencialis programok megirasa.

bizonyult pozicionald
paraméterek, adatok vagy
szekvencialis programok

6. lepes

{

kijavitasa.

Probaiizem.

1

7. lepes

!

A rendszer lizembe allitasa
(atadas-atvetel).
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E tanfolyam keretében anyagmozgaté rendszer példajan magyarazzuk el a pozicionalé modullal
mukodo pozicionald vezérlést.

A példankban szereplo anyagmozgato rendszer:

1) méret szerint harom csoportba (kicsi, kdzepes és nagy) sorolja a konvejoron érkezd dobozokat, s

2) oldalazo konvejorral viszi a dobozokat a méretiiknek megfeleld kihordd gérgdsorra.
A rendszer pozicional vezérlése iranyitja az oldalazé konvejor mozgasi sebességét és pontossagat

(indulasat/leallasat).

Az alabbi animacio segiti az anyagmozgatd rendszer vezérlése mikédésének megértését.

| A Vissza” és ,Tovabb” gombbal léptetheti vissza és elére a vezérlést.

Konvejor (BE)
Sl

Magycsomagos kihordd gérgdsor

%‘Jﬁ I""-"""T'-—‘- —— Ki e Dobozméret
= Koze csomagos kihordo gorgdsor g i(=0magos
2 - —-we = KihOrdo gorgdsor |

1. A beérkezd doboz leall a kilszdbnél.
2. A berendezés megallapitia méretét. =
3. A kilszob visszahuzodik, és tovabbengedi a dobozt az oldalazd konvejorra. ' Alsd hatar
4. A méret szerint mikddésbe |ép a pozicionald vezérés. Kozeli

5. A doboz ledll a pozicionalas indulasi helyzetében. ponti hazdrz6

6. Az oldalazd konvejor a helyére viszi a dobozt.

. Visszatér a rahordo (IN) konvejorhoz

Vissza < | Tovébb

=
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A pozicionald vezérlés megtervezése elétt fel kell mérni és meg kell ismerni a rendszer gépészeti adatait
és elvart mikodeését.

Az alabbi két tablazat foglalja 6ssze a példankban szerepld anyagmozgaté rendszer gépészeti adatait és
az egyes eszkozok jellemzdit és teljesitokepességét.

Az anyagmozgaté rendszer gépészeti adatai

Az eszkdz neve Gépészeti adatok

A gép alaphelyzete 0 mm (0 pm) J:aii?zirf:i:?:hé;?y::tzf rlés
A rahordd konvejor helye 500 mm (500 000 pm)

Konvejorok A kiscsomagos kihordé gorgdsor helye 500 mm (500 000 um) Minden érték a gép OP alaphelyzetét
A kozepes csomagos kihordd giirgdsor helye | 1500 mm (1 500 000 pm) mért tavolsag.
A nagycsomagos kihordé gorgdsor helye 2500 mm (2 500 000 pm)
:‘::;TJT:;{?ri;nti elmozdulas 250 mm (250 000 pm) -

Eﬁﬂ::g;:gg}“jﬂf Sebességkorlat 60 000 mm/perc S o
Haladasi sebesség 60 000 mm/perc iﬂﬂgﬂ;ﬁﬁalo vezérlés minden tipusara
Gyorsulasi és lassulasi idd 1000 ms

Az anyagmozgato rendszerben hasznalt eszkozok jellemzoi és teljesitoképessége

Az eszkdz neve Tipusjel Leirds
Pozicionalé modul QD75DIN Avezerelttengelyek scama L L
Kapcsolat a szervoerdsitdvel: differencialmeghajtos kimenet
Szervoerdsitd MRE-J4-10A MR-J4-A sorozat

Névleges kimend teljesitmény: 50 W
Szervomotor HG-KRO53 Névleges fordulatszam: 3000/perc
A kodold felbontasa: 4 194 304 impulzus fordulatonként
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Ebben a fejezetben a kdvetkezdket ismerte meg:

* A rendszer konfiguralasi eljarasa
+ Arendszer konfiguralasa

« A mintarendszer gépészeti adatai és szolgaltatasai

A lényeg

Rendszerkonfiguracids eljaras Megtanult egy altalanosan alkalmazhato eljarast a rendszerek konfiguralasara.

Hogyan miikidik a vezérlés a Megismerte az anyagmozgatd mintarendszer mikddési modjat.
rendszerben?

A rendszer gépészeti adatai és Megismerte az anyagmozgatd mintarendszer gépészeti adatait és az egyes
részeszkdzei jellemzdi és eszkozok jellemzdit és teljesitdképességét.
teljesitGképessége




rm 1-Positioning_fod_hun lil_lg
o
EXZEZA A pozicionals paraméterek elkészitése ) eas

A 3. fejezetben megtanulja a pozicionalé modul hasznalatahoz sziikséges paraméterek beallitasat.

3.1 A pozicionalo paraméterek beallitasa
3.2 A szervoerdsito beallitasa

3.3 Osszefoglalas

Paramétertipusok A mintarendszerben alkalmazott paraméterek

Pozicionalo 1. Alapvett paraméterek | + Egységbeallitasok

parameéterek * Az impulzusok szama fordulatonként
» Fordulatonkenti elmozdulas

= Nagyitasi tényezd

* Impulzuskimeneti mad

=+ Forgasirany-beallitas

2. Alapvetd paraméterek | + Sebességkorlat
= Gyorsulasiidd: 0
* lassulasi idd: 0

1. Részletes paraméterek | + Szoftveres |Gkethatar, felsd hatar

= Szoftveres lkethatar, alsd hatar

» Szoftveres |Gkethatar kivalasztasa

* Szoftveres lékethatar, érvényes/érvénytelen beallitasok
+ A kimendjel-logika kivalasztasa
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A pozicionald parameéterek nélkiilozhetetlenek a pozicionalé modul hasznalatahoz.
Hibas beallitasuk a vezérelt berendezés hibas muk&dését vagy az érintett modul ténkremenetelét
okozhatja.

A pozicionalé paraméterek struktiraja

—
Pozicionalo 1. Alapvetd
paraméterek paraméterek

2. Alapvetd
paraméterek

>_ Ezeket a gép és a szervorendszer specifikacioi
szerint allitsa be a rendszer beinditasakor.

1. Részletes
paraméterek

: Ezeket a rendszerkonfiguracio szerint allitsa be
a rendszer beinditasakor.

2. Részletes
paraméterek

4
\
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A pozicionalé paraméterek beallitasa D Bt

A pozicionalo paramétereket a ,GX Works2"-ben allitsa be.

Mielott hozzafogna a paraméterek és az adatok beallitasahoz a GX Works2-ben, adja hozza a pozicionald
modult a ,Project” (Projekt) - ,Intelligent Function Module” (Intelligens modul) pontban.

A modul hozzaadasakor adja meg leirasat, modulnevét és helyét az alapegysegben.

Module Selection

Module Type QD75 Type Positioning Module ﬂ

Module Name QD7SD1N v

Mount Position

I J Mounted Slot No, |0 25 Acknowledge IO Assignment

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

Title setting
Title

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

QK Cancel

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

New Module (Uj modul) ablak
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A pozicionalé paraméterek beallitasa ) oo

A pozicionalo parameter beallitoablak megnyitasahoz inditsa el a GX Works2-t, és valassza ki a ..Project” (Projekt) -
ntelligent Function Module” (Intelligens modul) - ,QD75D1N" (QD75D1N) - ,Parameter” (Paraméterek) menipontot.

Display Fiter | Display Al )

o 02 s
+ Iterm Axis £1
= = Set according to the machine and applicable motor when system is started)
Dasic paremeters 1 {This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (
Unit setting I:pulse
No. of pulses per rotation 20000 pulss
Movement amount per rotation 20000 pulsa
Unik magnificaticon 1:x1 Times
Pulse autput mode 1:OWICCW Mode
¥ Ruotation direction setting 0:Increase Present Yalus by Forward Pulse Output
i Bias speed at start 0 pulse/s
f - Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started)
Spead limit value 200000 pulsss
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 [Y0] turns from (
Backlash cormpensation amount 0 pulse
m“‘ stroke bmt upper IMk || 5 00647 puise
me stroke limit lower lmit -214T74RIEAR milea

A pozicionalod paraméterek beallitofelllete
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3.1.2 A pozicionalé modul parancs-mértékegységeinek beallitasa )

A pozicionald modul hasznalatahoz be kell allitani a pozicionalasi cim (mozgatasi mérték), a sebesség és az id6
mértekegységeét is.

A gep specifikacidja szerint valassza ki a mm, inch (htivelyk), degree (fok) vagy pulse (impulzus) mértékegységet.
Altalaban a mm vagy inch (hivelyk) mértékegyseget a linearis vagy korpalyas, a degree (fok) mertekegységet a forgo
mozgasok vezérléséhez hasznaljuk. A parameéterek bemeneti egysége és tartomanya a meértékegység-beallitastol figg.

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

A pozicionalo paraméterek beallitofelllete
Az anyagmozgaté mintarendszernél a ,mm" meértékegységet hasznaljuk (a gépészeti tervezési
fazistol kezdve).
A ,mm" valasztasa a meértékegységek beallitasat a kdvetkezok szerint modositja:

Elem Beallitott mértékegysége
Cim (mozgatasi mértek) pm (mikrométer)
Idd ms (milliszekundumy)
Sebesség mmy/min (milliméter/perc)

Ha a mértékegység beallitasa ,mm”", a cimmegadas (mozgatasi mérték) egysége ,pm”".
Ha a tervezési fazisban .mm"-t hasznaltak, az ertéket at kell szamitani ,um"-re (1 mm = 1000 pm).
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Az elektronikus hajtomu funkcié a mm-ben, hiivelykben stb. megadott cim- (mozgatasi mérték) és
sebességbeallitasokat atszamitja vezérldimpulzusokra vagy vezérldimpulzus-frekvenciara a szervoerdsitd
szamara.

Az elektronikus hajtémad funkcio révén a felhasznalonak nem kell foglalkoznia értéekek impulzusszamra
valtasaval parancs megadasakor.
Ugyanez a funkcid helyesbiti a leallasi pozicio hibait, beallitja a mozgatasi mérték mértékegységét stb.

Az elektronikus hajtéomi funkcié helyes mikodésehez pontosan irja be a kévetkezo ertékeket:

* Number of pulses per rotation (Az impulzusok szama fordulatonként)
« Moving amount per rotation (Fordulatonkénti elmozdulas)

« Unit magnification (Nagyitasi tényezd)

A beallitasi elemek és az elektronikus hajtomi kozétti kapcsolatot a kévetkezd egyenlet fejezi ki:

Elektronikus hajtomi = az impulzusok szama fordulatonként / (fordulatonkénti elmozdulas = nagyitasi tényezad)

MEGJEGYZES:
A szervoerdsitobe elektronikus hajtoma van épitve.
A szervoerdsité elektronikus hajtomive masként makadik, mint a pozicionald modulé. Fontos tehat,
hogy ne tévessziik dssze a kettdot. A szervoerdsitobe épitett elektronikus hajtomirol tovabbi
informacidk az .FA Equipment for Beginners (Positioning) Course” (FA berendezéesek kezddknek
(pozicionalasi) tanfolyam) anyagaban talalhatok.
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Az elektronikus hajtomii funkcio beallitasai a pozicionalé6 modulhoz )

Ebben a pontban az elektronikus hajtomui funkcié paramétereit magyarazzuk el.

(1) Number of pulses per rotation (Az impulzusok szama fordulatonként)
Allitsa be a szervomotor egy fordulatahoz sziikséges vezérldimpulzusok szamat. Altalaban allitsa be
a szervomotorba épitett kodolo egy felbontasértekét. Az anyagmozgato mintarendszer esetén a
QD75D1N legnagyobb valaszthato ertéket (,65,535 pulses/rev” (65 535 impulzus/fordulat)) allitsa
be, mert a QD75D1N nem tudja kimend jelként kiadni a szervomotor kodoldjanak felbontasat.

(2) Movement amount per rotation (Fordulatonkénti elmozdulas)
Allitsa be a munkadarab elmozdulasat a szervomotor egy fordulata hatasara.
Az elmozdulas mértéke a szervomotor és a munkadarab kozotti mechanikai attételtol (szij, lanc,
golydsorsod stb.) figg. Az anyagmozgatd mintarendszerben az oldalazé konvejor 250 000 pm-t
(250 mm-t) halad a szervomotor egy koérllfordulasara. A QD75D1N maximalis mozgatasértéke
azonban 6553,5 pm (6,5535 mm), ,mm" mértékegység megadasakor. Ha az elmozdulas meghaladja
a maximalis valaszthatd értéket, mint példaul e mintarendszer esetén, allitsa be a nagyitasi
tényezdvel az alabbiak szerint.

(3) Unit magnification (Nagyitasi tényezd)

Akkor hasznalja a nagyitasi tényezét, ha a fordulatonkénti elmozdulas meghaladja a legnagyobb
valaszthato értéket. Az érték a kdvetkezo képlet szerint médosul a szervoerdsitonek kiildés elott:

A munkadarab tényleges elmozdulasa a motor egy fordulata hatasara =
megadott elmozdulas x nagyitasi tényezd (x1, x10, x100 vagy x1000)

Minthogy az anyagmozgatd mintarendszer elmozdulasi mértéke meghaladja a 250,000 pm (250 mm)" (250 000 pm
(250 mm)) legnagyobb valaszthaté értéket, allitson be ,2,500 pm”-t (2500 pm), azaz a tényleges elmozdulas szazad
reszét, és adjon meg hozza , x100 (100 times)" (x100 (100-szoros)) Unit magnification (nagyitasi tényezot).

Item Axis #1

Set according to the machine and applicable motor when system is s

B {This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns

(1)
\ Unit setting H
2 \\ No. of pulses per rotation 65535 pulse
Mowvement amount per rotation 2500.0 urm
(3) ——— Unit magnification 100:%100 Times

A pozicionald parameéterek beallitdfellllete
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Ebben a pontban a szervorendszer specifikaciéjahoz alkalmazkodd paraméterbeallitasokkal foglalkozunk.

i
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Allitson be a csatlakoztatott szervoerdsitdnek megfelels — (N—pr=mrmrees W Mot
veza:rlmmpulzus- és forgasirany-jelzési m‘:"'dc't- Rotation direction setting 0:Increase Present Yalue by Fo

forgd mad) beallitast alkalmazzuk. A pozicionalo paraméterek beallitofelllete

Maod Magyarazat Impulzus (negativ logikaval*)
PULSE/SIGN A forgésirany ON (BE) vagy OFF (KI) allapota vezérli a puLse ampurzus) L L UL UL H(High) (magas)
{II"%F'ULZUS;" forgasiranyt, fliggetleniil a vezérlSimpulzustal (PULSE). L(Low) (alacsony)
ELOJEL) —
H
ELOJEL L Feszilts
ELORE| [HAT cgszint
L+ iranyd mozgas " irany( mozgas
CW/CCW Forgasiranyonként mas a kiadott vezérldimpulzus. LYY H
(JOBBRA/ + Elére forgas CW (JOBBRA)FEHEEEE L
BALRA) PULSE F az elére irany( forgashoz TR L H
+ Hatra forgas CCW (BALRA) thtititle L
PULSE R a hatra irany( forgashoz |.
~ELORE= HATRA=
A-féz_is,i’ A f-_::rgésiréT}r‘E a faziskllonbseg vezeérli az A-fazis (AQ) és a B- Elére forgas Hatra forgas
B-fazis fazis (BY) kozott. 1 impulzusparancs 1 impulzusparancs
(4 Multiply) * Elére forgas, ha B-fazis 90 fokkal késik az A-fazishoz képest. Actizis | “wny H H
(%4 szorzassal) + Hatra forgas, ha A-fazis 90 fokkal késik a B-fazishoz képest. ;‘ZIS Lo | | [ | | | | I | L
A-fazis/ Szorzotényezd-beallitas (4 Multiply/1 Multiply) (A®) bl
-fazi -
B-fazis 4 Multiply (=4 szorzassal) Ha masodpercenként 1 B-fazis H L H
. impulzusparancs megy ki, az impulzus masodpercenként (Byg) L i L
(1 Multiply) 4x fut fel és le. . - o
(=1 szorzassal) . . . . B-fazis 90 fokkal A-fazis 90 fokkal
» 1 Multiply (%1 szorzassal) Ha masodpercenkent 1 . - . . ..
. S . . kesik az A-fazishoz késik a B-fazishoz
impulzusparancs megy ki, az impulzus masodpercenkent J )
1 fut fel és le. kepest képest.

*A kimend jelekre beallithatd pozitiv vagy negativ logika. A pozitiv és negativ logika részleteit a kivetkezd oldal ismerteti.
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> A szervorendszer specifikacidja szerinti beallitasok megadasa ) 000

Positive logic
(Pozitiv logika)

Logika Fesziiltségszint és parancs

L: Parancs nélkil
H: Paranccsal

(2) Output signal logic selection (A kimendjel-logika kivalasztasa)
A kimendjel-logikat a csatlakoztatott szervoerdsitének megfelelden allitsa be.

Megative logic
(Negativ logika)

H: Parancs nélkil
L: Paranccsal

(2) ——

A mintarendszerben allitson be ,Negative logic” (Negativ logika) értéket

a vezérldimpulzus-jelre és az eltérésszamlalot torlo jelre egyarant.

(3) Rotation direction setting (A forgasirany beallitasa)
A mintarendszerben a munkadarab elére halad (pozitiv cimnévekményekkel), ha a szervoerdsitotol
elore iranyu futtatd impulzust kap.
E mozgas beallitasahoz valassza az ,Increase Present Value by Forward Pulse QOutput” (Ndvelje a
pillanatnyi értéket az elére iranyu kimend impulzus) lehetéséget.

ig?;twmhﬁmt signal 0:Megative Logic
;ZIT:—: I;-_'7:-‘5l'l_'.rfiEﬂéll:;!;rc_._sa.l:lall-llatcI:iu:un:Manual 0:Negative Loic
S&#&%m pulse signal | D:Megstive Logic
E&ﬁ;ﬁtmm counter clear | 0:Negative Logic
fj;’fmm generakor Input 0:4 Phase/B Phase Mode(4 Multiply)

A pozicionald paraméterek beallitofellilete

Unit magnification
Pulse output mode

100100 Times
L OWCCW Made

(3)

Rotation direction setti
Bias speed at start

0:Increase Present Yalue by Forward Pulse Output |

0,00 mrn,min

Leallasi pozicio _

(1000 pm)

A pozicionald pa

raméterek beallitofeliilete

Mozgas a novekvd
cimek iranyaba

A gép alaphelyzete
(0 pm)  Szervomotor

Munka-
darab

elére forgas (CCW)

<:| Egyenes vonali mozgas

Konvejorszalag

Figyelmeztetések a forgasirany
beallitasaval kapcsolatban
Ha rosszul allitja be a forgasiranyt, a
munkadarab a parancshoz képest
ellenkezd iranyba halad.
Mindig végezze el a probalizemet a
munkadarab helyes haladasi iranyanak
ellenérzéséhez. A probalizemrd| tovabbi
informaciokat a 6. fejezet tartalmaz.
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A munkadarab gyorsulasa/lassulasa meghatarozza a pozicionalasi sebességet, és befolyasolja a leallasi
pontossagot. Az alkalmas gyorsulas meghatarozasahoz vegye figyelembe a gépészeti specifikaciot, a
munkadarabra hato tehetetlenségi erdt, a szervomotor teljesitményét és hasonlé tényezdket.

A munkadarab tdl nagy gyorsulasa/lassulasa a gép berezgéset és a munkadarab eldirt helyzetenek
tullovését okozhatja. A tul kicsi gyorsulas/lassulas ugyanakkor lelassithatja a helyzetbe allast.

- Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started up.
1) Speed limit value 60000,00 mrmjmin
@) Acceleration time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms
(1) Speed limit value (Sebességkorlat) A pozicionald paraméterek beallitéfelilete

Adjon meg egy maximalis sebességkorlatot a pozicionald vezérlésnek. Ha ezt meghalado sebességre
érkezik parancs, a vezérlés a sebességkorlatot alkalmazza. Az alkalmas sebességkorlat
meghatarozasahoz vegye figyelembe a szervomotor fordulatszamat és a munkadarab haladasi
sebességét. Az anyagmozgaté mintarendszerben allitsa 60 000 mm/perc értékre a sebességkorlatot.

(2) Acceleration time 0 (Gyorsulasi idé 0), Deceleration time 0 (Lassulasi idé 0)
« Acceleration time (Gyorsulasi idd) Sebesség 4 Sebességkorlat
Ennyi ichér alatjt éri el az allé munkadarab a beallitott 60 000 mm/perc |---------- (60 000 mm/perc)
se bessggkorlatnt, o / |A pozicionalas sebessége| \
» Deceleration time (Lassulasi idd) / (40 000 mm/perc) \
Ennyi idd alatt all le a sebességkorlaton haladé 40 000 mm/perc |~~~ 7
munkadarab. / N

A jobb oldali kép a paraméterek kapcsolatat / \‘\
szemlélteti. Ha a pozicional6 sebesség kisebb, mint a 0 mm/perc N
sebesséegkorlat, a tényleges gyorsulasi és lassulasi ido (Leallitott allapot) | Id6

révidebb lesz a megadottnal. Tén;leges gyorsulasi idd Tényleges
Az anyagmozgatd mintarendszerben allitsa 1000 ms lassulasi idd

(1 s) értékre a gyorsulasi és lassulasi idot. Gyorsulasi id6 Lassulisi id5
(1000 ms) (1000 ms)
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@XM A munkadarab mozgastartomanyanak beallitasa

Ha a makédeés kdzben a munkadarab talfut, az géphibat vagy mas balesetet okozhat. Ez
megelozhetd a munkadarab mozgastartomanyanak lehatarolasaval. Erre az alabbi modszerek allnak
rendelkezésre.

A mozgastartomany lehatdrolasa a szoftveres lokethatarolé funkcioval
Adja meg a pozicionald modul szoftverének a mozgastartomany felso és also hatarat. Ha az
«aktualis elotolasi érték” vagy ,gépeldtolasi érték” meghaladja a felsd vagy alsé hatar cimét,
a szoftver leallitja a munkadarabot. A tartomanyon kiviilre mutaté pozicionald parancsokat pedig
figyelmen kivil hagyja.

A mozgastartomany lehatarolasa a hardveres lokethatarolé funkcioval
A munkadarab mozgasa fizikailag is lekorlatozhaté vészleallitd vegallaskapcsolok elhelyezésével
a mozgastartomany felso és also végén. Ha a kézeledd munkadarab barmelyiket aktivalja,
a pozicionalé modul ellendrzétt médon leéllitja a munkadarabot.
A vészleallitd végallaskapcsolék es a pozicionald modul kapcsolatardl tovabbi reszletek a
pozicionald modul kézikényvében talalhatok.

A szoftveres és hardveres |okethatarolas szemléltetéséhez nyomja meg az alabbi ,Lejatszas” gombot.

Szoftveras lokethatar Szoftveres lokethatar
ILﬂjit&” felsd hatar) (alsd hatar)
k A munkadarab mozgastartomanya ]

Vészleallito végallaskapcsold Veszleallita vegallaskapcsold

A szervorendszer leall.
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A munkadarab mozgastartomanyanak beallitasa

Az anyagmozgato mintarendszer a szoftveres és hardveres |okethatarolast egyarant hasznalja.

A szoftveres l6kethatarolas nem mikodik megfelelden, ha a pozicionaléd modulban tarolt aktualis értéek
eltér a munkadarab aktualis értékétdl. A munkadarab mozgastartomanyanak szoftveres lehatarolasa ezeért
énmagaban nem biztos, hogy elegendo.

Ezert veszleallitd végallaskapcsolok vannak elhelyezve a mozgastartomany két végén, hogy a munkadarab
akkor is lealljon, ha a szoftver nem gondoskodik errdl.

Az alabbi animacio a szoftveres és a hardveres [6kethatarolas mikodését szemlélteti.

Szoftveres [Gkethatar Hardveres IGkethatar

Konvejor (BE)

Felsd hatar

A gép végen levd vészleallitd
erzekeld észleli a tdlfutast, és
veszledllitassal megallitia a

Also hatar
&

o




ri'ﬂ 1-Paositioning_fod_hun lil_lﬂ_hJ
> A munkadarab mozgastartomanyanak beallitasa ) 00c

Ebben a pontban a szoftveres lékethatarolas paramétereit magyarazzuk el.

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)

(1) $——Backlash compensation amount 0.0 um
\ Software stroke limit upper limit 2700000.0 um

-/ Detailed parameters 1

value

Software stroke limit lower limit

value -200000.0 um

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

setting 1:Irvalid

A pozicionald paraméterek beallitofelllete

(1) Software stroke limit upper/lower limit values (A felso és alsoé szoftveres I6kethatarérték)
Allitsa be a mozgastartomany felsé és alsé hataranak cimét.
A gép alaphelyzete altalaban a szoftveres felso vagy also l6kethatar.

Az anyagmozgatd mintarendszerben allitsa a felsé és also szoftveres |6kethatart
»2 700 000 pm" és ,—200 000 um" ertekre.

Felst hatar Alsd hatar

(2 700 000 pm) (—200 000 pm)

Vészleallitd Vészleallitd

végallaskapcsold ) A munkadarab mozgéstartomanya végallaskapcsolo
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A munkadarab mozgastartomanyanak beallitasa ) 00c
= 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
vale 2700000.0 um
[2} ﬂ:uare stroke limit lower limik -200000.0 un
™~ i i i
(3) ™~ Software stroke limit walidfinwalid {:Irvalid
SEtt'm i

A pozicionald paraméterek beallitofelllete

(2) Software stroke limit selection (A szoftveres lokethatar kivalasztasa)

A mozgastartomany lehatarolasahoz az aktualis értéket a kovetkezo két lehetdség kozil valassza ki:

Gépelbtolasi érték A gép alaphelyzetéhez képest abszolt értékben adja meg a mozgastartomanyt.

PR WG EE N @ Az aktualis elftolasi értékhez képest relativ értékben adja meg a mozgastartomanyt.

Az anyagmozgatd mintarendszer mozgastartomanyat a gepelatolasi erték hatarolja le.

(3) Software stroke limit valid/invalid setting (A szoftveres lokethatar érvényesitése/érvénytelenitése beallitasa)
A szoftveres |6kethatarolas kikapcsolhatd a kézi mikodtetés soran.
Normal pozicionald vezérlésnél azonban akkor is mikadik, ha ezzel a beallitassal egyéebkent ki van kapcsolva.

Ha az anyagmozgatd mintarendszeren kézi izemben ellendrizni kivanja a hardveres lékethatarolas (a veszleallitd
végallaskapcsolok) mikodeését, ,invalid” (érvénytelen) beallitassal kapcsolja ki a szoftveres |okethatarolast.
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Allitsa be a szervoerésité mikddését.

A mintarendszer Mitsubishi ,MR-J4" sorozatu szervoerdsitovel mikodik, amely az ,MR Configurator2”
célszoftverrel allithato be.

Ezzel a szoftverrel egyben kiilénvalasztva ellendrizheto a szervomotor mikodeése, és rezgésmentesitd
tuningolas végezheto.

Ha a pozicionald modul kiilso szallito szervoerdsitdjére kapcsoladik, a szervoerdsito kézikbnyve szerint
végezze el az erdsitd beallitasat.
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Ebben a fejezetben a kdvetkezdket ismerte meg:

* A pozicionalo paraméterek beallitasa

= A szervoerosito beallitasa

A lényeg

A pozicionalé paraméterek * A pozicionald paraméterek beallitasa (funkciok szerint).

bedllitasai + A beallitasok mértékegysége eltérhet a hasznalatban lev mértékegységektdl, és atszamitast
igényelhet.

+ A pozicionald modul elektronikus hajtomivének feladatai.

+ A gyorsulasi/lassulasi idd beallitasa.

+ A biztonsagi |okethatarolasok fogalma és tipusai.

Szervoerdsitd beallitasai + A csatlakoztatott szervoerdsitdt be kell allitani.
+ A Mitsubishi ,MR-J4" sorozatu szervoerGsitst az MR Configurator2” szoftverrel allitsa be.
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LR [ 8 A pozicionalasi adatok elokészitése
A 4. fejezetben megtanulja pozicionald vezérloparancsok |étrehozasat a GX Works2 segitségevel.
A pozicionalo parancs beallithaté pozicionald adatként. Legfeljebb 600 adat allithato be. A beallitott
pozicional6 adatokat a ,data No." (Adatszam) azonositja.
A pozicionalo adatok vegrehajthatok egyenként vagy csoportosan, egymas utan.
4.1 Pozicionald adatok beallitasai
4.2 Pozicionald parameéterek/adatok irasa
4.3 Osszefoglalas
Display Filker | Display 4l EI Offline Simulation | Automatic Command Speed Calculation | Automatic Sub Arc Calculation
) Axistobe  Acceleration = Deceleration .
Mo, Cperation pattern Control system interpolated e NO. time No. Positioning address frc address
1 O:END 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 1500000.0 um 0.0 um
<Positioning Comment =To the medium-size outgoing line
5 0:END 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 2500000.0 um 0.0 urn
<Positioning Comment >To the large-size outgoing line
3 0:END 01h:ABS line 1 = 0:1000 0: 1000 S00000, 0 um 0.0 urn
<Pasitioning Comment >To the incoming line
A pozicionald adatok beallitéfelllete
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Pozicionalo adatok beallitasai

Az anyagmozgaté mintarendszer harom tipusi pozicionalo vezérléparancsot igényel. Ezeket No.1-No.3
pozicionald adatkent kell beallitani.

Az alabbi tablazat az anyagmozgatoé rendszer altal igényelt pozicionalo vezérloparancsokat tekinti at.

) oo

Szam A pozicionalas kezdGcime A pozicionalas zardcime A pozicionalas sebessége A vezérlés leirdsa
. Konvejor (BE) ES:E% Sr Tg’gam A rédhord6 és a kézepes csomagos kihordd
{500 000 pm) 1 SU(J} 000 pm) gorgdsor kozotti pozicionalast vezérli
2 Konvejor (BE) E;?:;jrlc;g&m A rahordd és a nagy csomagos kihordd gérgsor
(500 000 pm) 2 SU(J} 000 pm) G0 000 mm/perc kozotti pozicionalast vezérli
K& alogato .
3 kgiizjis;f?;ﬂg}r valogate Konvejor (BE) Az adott kihordd gérgdsortdl a rahordd vonalig
leallasi pozici (500 000 pm) haté pozicionalast vezérli

&

Konvejor (BE)

" ] Naay valogatd
/qhi'ff () _
==

csi valogato
onvejor (KI)
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Pozicionalé adatok bedllitasai ) BEE

Ebben a pontban pozicionald adatként beallitandé elemeket magyarazzuk el.

/{}} }2}

Mo,  |operstion pattern Cantrol system n’;::f;n'fgd “‘i:,'f;;‘l’m Dﬁ:;:'f’“ Positioning address Arc address | Commandspeed  Dweltme  Mcode

" 0:ENC: 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 1500000. 0 urmn 0.0 um 60000.00 mmfmin 0 ms 0
<Positboning Commient =To the mediurm-size oukgoing line

2 0 ENL: 01h:AES line 1 - 0: 1000 0:1000 2500000.0 um 0.0 um GI0000.00 mmjimin 0 ms 0
<Positioning Comnfent =To the large-size oubgoing line

3 D:END 01h:ABS line 1 . 0:1000 0:1000 SO0000.0 wm 0.0 um 60000, 00 mmfmin~ 0ms 0
cPositioning Commjent >To the incoming line

L. ) A pozicionalo adatok beallitofelulete
(1) A pozicionalé adat szama
A pozicionalo adatot azonositd szam.
Célutasitassal végzett pozicionalas vagy probamikodtetés végzésekor adja meg az adatszamot.

(2) Operation pattern (Miiveletlancminta)
Az egyes pozicionald adatok miveletlancmintajat allitja be.
Az .Exit (End)" (Kilépés (Vége)) miveletlancminta hasznalataval az anyagmozgatd mintarendszer
végrehajtja a No. 1-No.3 pozicionalé adatot.

Operation pattern

(Miveletldncminta)

Exit (0: END) Csak a megadott szami pozicionald adatot hajtja végre, és elvégzi a pozicionalast.

Végrehajtja a megadott szamu pozicionald adatot. Ezt kdvetben a rendszer lelassul, és leallitia egyszer a

Folyamatos pozicionalo vezeriés munkadarabot, majd végrehajtja a kivetkezd pozicionalo adatot, a ,figgetlen pozicionalo vezérlesre”

(1: CONT) megadott szamig.

) o Végrehajtja a megadott szamu pozicionald adatot. Ezt kdveten a rendszer lelassulas nélkul végrehajtja
Folyamatos Gtvonalvezérlés a kovetkez0 pozicionald adatot, a .fliggetlen pozicionalo vezérlésre” megadott szamig. A munkadara
(LOCATION) haladasi sebessege kozvetlenll beall a kdvetkezd pozicionalo adatban megadott sebességre, ami

lehetévé teszi szamos pozicionald vezérlGparancs zokkendmentes végrehajtasat.
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@ Pozicionils adatok beallitasai

(3
LY
Mo, Operation pattern Conkrol system hi:rﬂpﬁ::d Aﬁm Dﬁ;m Positioning address Airc address Cormmand speed ~ Dweell time M code
) :ENL 01h:AES line 1 0: 1000 0: 1000 1500000, 0 urm 0.0 um B0000.00 mmjimin 0 ms 0
<Positioring Comnfent =To the mediur-size oukgdng line
> 0:END IZIlh AES line 1 - 0:1000 0:1000 2500000.0 urm 0.0 um 60000.00 mmjmin 0 ms 0
<Positioning Comnjent >To the large-size oubgoing line
3 0:END 01h:ABS line 1 0:1000 0:1000 SOO0000.0 wm 0.0 um 60000.00 mmimin 0 ms 0
<Positioning Comment >To the incoming line

(3) Control system (A vezérlérendszer)

Vezérldrendszer
(a munkadarab (tvonala)

A pozicionald adatok beallitofelilete

A vezérelt tengelyek szama

Linearis vezerles

A pozicionalo vezérldrendszer modszerét allitja be. Mindegyik madszer a vezerelt tengelyek szamabal
es a cimformatumbol (ABS vagy INC) all.

A vezérlés miikiidése

Ez a modszer 1-4 szervomotortengel erl vezérlia
imenzios

o - o o o o | munkadarab mozgasat egyﬁzeru eg
(linearis interpolalo vezérlés) linearis va?}r bonyolultabb 2 vagy 3 dimenzios linearis
vezérlésse
S o o Ez a modszer 2 szervomotortengellyel korpalya
Korpalyas interpolalo vezerles © ° ® | mentén vezérli a munkadarab mozgasat.
Allandé eldtolésos vezérlés 5 o o o o | A munkadarabot ismételten adott tavolsagra

mozgato pozicionalo vezérlés.

Az anyagmozgatd mintarendszerben a munkadarabot az ABS (abszollt cimzési) médszerrel megadott
cimre egytengelyi linearis vezérlés mozgatja. Ennek megfeleléen a No. 1-No. 3 pozicional adatoknal
az ,Axis #1 linear control (ABS)" (1. tengely linearis vezérlése (ABS)) lehetoséget allitsa be.
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(4) (5) (6)
— —t
Mo, Operation patbern Conkrol systam n'::lru?::d At;:l:fhﬂm D:f:: rr::IIm Positioning address Arc address Cormmand speed Dwwell tirne M code

O:EMD 01k ABS line 1 . 0: 1000 0: 1000 1500000.0 um 0,0 um G0000,00 memjmin |0 ms a

! < oS borang Comment =10 the mediun-size ot Qoing Ane

> 0:END 01h:AES line 1 - 0 1000 0: 1000 2500000.0 um 0.0 um B0000.00 menfmin | 0 ms i)
<Positioring Comment =To the |arge-size outgoing line

3 O:END 01k ABS line 1 . 0: 1000 0:1000 S00000.0 urm 0,0 um G0000,00 renjmin | 0 ms 1]

Positiaring Commeant =>To the incoming line

A pozicionalo adatok beallitofelllete

(4) Acceleration time No. (A gyorsulasi idé szama) és Deceleration time No. (A lassulasi id6 szama)
A gyorsulasi és lassulasi idot valasztja ki négy mintazat (No. 0-No. 3) kéziil.
Az anyagmozgatd mintarendszerben valassza a ,No. 0 (1,000ms)" lehetdséget a No. 1-No. 3
pozicional6 adatokhoz.

(5) Positioning address (Pozicionalasi cim)
Allitson be pozicionalasi cimet (ABS modszer) vagy elmozdulast (INC vagy allandé elétolasos
modszer). Az anyagmozgato mintarendszerben allitsa be az ABS modszerrel megadott pozicionalasi
cimet.

Pozicionalasi ceél Pozicionalasi cim A vezérlés leirasa

1 Kézepes konvejor (KI) | 1 500 000 pm (1500 mm) A rahordd konvejortdl a kézepes csomagos kihordd konvejorig pozicional

2 Magy konvejor (KI) 2 500 000 um (2500 mm) A rahordd konvejortdl a nagy csomagos kihordd konvejorig pozicional

3 Konvejor (BE) 500 000 pm (500 mm) A nagy/kozepes kihordd konvejortol a rahordd konvejorig visszapozicional

(6) Command speed (Pozicional6 sebesség)
A pozicionald sebességet (az allando sebességil mozgatas sebességét) adja meg.
A sebességkorlatnal nagyobb sebesség (3.1.4. pont) nem éllithatd be.
Az anyagmozgatd mintarendszerben valassza a ,60 000 mm/min” lehetdséget a No. 1-No. 3
pozicionalo adatokhoz.
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irja a GX Works2-ben beallitott paramétereket és adatokat a pozicionalé modulba.

USB-kabellel kdsse dssze a processzormodult azzal a szamitogéppel, amelyen a GX Works2 fut.
Ezt kdvetden adja meg a kapcsolat beallitasait a GX Works2 ,Transfer Setup” (Atviteli beallitasok) részében.

A kapcsolat sikeres |étrejéttét kbvetden irja be a paraméteradatokat a pozicionald modulba a GX Works2
.Write to PLC" (Iras a PLC-vezérlobe) ablakabol. Az Online Data Operation (Online adatmuveletek) ablakban
valassza ki a PLC Module (PLC-modul) lapot, és valassza ki a parameétereket. Az Intelligent Function Module
(Intelligens modul) lapon valassza ki a pozicionalo célmodult.

il ®™ Intelligent Function Module | Execution Target Data( | Yes )
Select Al | Cancel All Selections |
Module Crverview
Module NamejDetail Setting Item Name valid | Target Detail e
10000:QD7SDIN: QD7S Type Positioning Module
Positioning Data v i
Block Start Data |
Parameter v I Model Name | QD75DIN
Flash ROM ‘Write v Start XY [ 0000
.. |

fras a PLC-vezérlSbe ablak
A paraméterek/adatok ROM-ba irasa

Az anyagmozgato mintarendszerben az adatok egyidejlleg egy processzormodul flash ROM-
memariajaba irédnak. A pozicionald modul puffertaraban tarolt informaciok térlddnek a modul
tapfesziltségének kikapcsolasakor.

a kovetkezo bekapcsolaskor a pozicionalé modul puffermemariajaba masolodnak. A flash ROM a
puffermemoria biztonsagi taroldjaként hasznalhato.

A pozicionalé modul inicializalasa
Ha szeretné visszaallitani a pozicionald modult a gyari beallitasokra, inicializalja. Az eljaras részleteit
a GX Works2 kézikényve ismerteti.
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Ebben a fejezetben a kivetkezoket ismerte meg:

* Pozicionald adatok beallitasai

» Pozicionald paraméterek/adatok irasa

A lényeg

A pozicionalé adatok Megismerte a géphez szilkséges és a specifikaciohoz valo pozicionalé adatokat és beallitasuk
megtervezése és beallitasa mikéntjét.

Kapcsolodasi célhely Megtanulta, hogyan kell ellendrizni a pozicionalé modul és a GX Works2 kizétti kapcsolatot.

megadasa és kommunikacios

proba végzése

Pozicionald Megtanulta, hogyan kell pozicionald modulba ini a pozicionald paraméterek és az adatok beallitasait.
paraméterek/adatok irasa
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m Szekvencialis program készitése

Az 5. fejezetben megtanulhatja a pozicionalo adatok vegrehajtasat szekvencialis programbal.

Rendszerek konfiguralasakor észre fogja venni, hogy nem sok rendszer valésithatd meg csak
pozicionalo vezerléssel. Ennek az a fé oka, hogy egy vezérldrendszer megkdveteli az I/0 jelek
szinkronizalasat a programozhato vezérlGvel.

Ilyen rendszer épitéséhez a pozicionald modul celutasitasokat tud kezelni, amelyek adott pozicionalo
adatokat hajtanak végre szekvencialis programokban.

Az anyagmozgato rendszer példaul a kovetkezéképpen hasznalja a pozicionalod adatokat:

1) Egy érzékeld érzékeli a dobozok méretét (kicsi, kbzepes, nagy) és a programozhato¢ vezérldnek
tovabbitja az informaciot.

2) A programozhato vezérl6 végrehajtja a kapott informacionak megfelelé szamu pozicionald adatot.
3) Az oldalazd konvejor a végrehajtott pozicionalo adat szerinti helyre viszi a dobozt.

5.1 Pozicionalé adatok végrehajtasa a szekvencialis programbal

5.2 Osszefoglalas
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Pozicionalo adatok végrehajtasa a szekvencialis programbaél

A ,ZP.PSTRTo" célutasitas végrehajtja a szekvencialis programban megadott szamu pozicionalé adatot.

A pozicionalé vezérlés indité utasitasa

Az utasitas szimbdluma  Végrehajtasi feltétel Aramkar

ZP.PSTRTO 1 }_{ }— ZP.PSTRTC Un (5) (D) _{

frja a tengelyek szamat (1-4) az utasitas 0" részébe. (ZP.PSTRT1-ZP.PSTRT4)

Adatbeallitas
Adatbeallitas Leiras Adattipus
Un Kezdd [/O szérP aJQD?}SE? szamara , o BIN1E bites
(O0—FE: Az elsO ket szamjegy, ahol az [/O szam 3 jegyU)
(5) Egy eszkoz kezdd szama, amely a vezérldadatokat* tarolja Device
' ' (Eszkoz)

Annak a bit szervezésii eszktznek a szama, amely egy letapogatasnyi
(D) ciklusra ON (BE) allapotot vesz fel az utasitas lefutasakor. Rit

Rendellenes lefutas esetén a ((D) + 1) is ON (BE) allapotot vesz fel.

*A vezérldadatokat a kovetkezd oldalon magyarazzuk el.

Az anyagmozgatd mintarendszer a ,ZP.PSTRT1" utasitast hasznalja.
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Pozicional6 adatok végrehajtasa a szekvencialis programbol )

Vezérloadatok

A ZP.PSTRTo utasitasban hasznalt kdvetkezd vezérloadatokat allitsa be a szekvencialis eszkézokre.
Az utasitas végrehajtasi eredménye is az eszkdzokbe irodik.

A vezérloadatok ,Start number” kezddszamaként a végrehajtando pozicionalé adatok szamat allitsa be.

Adatbeallitas Beallitasi tartomany
(S) +0 Rendszertertlet - -
oL Az utasitas befejezési allapota tarolodik.
Befejezéesi . .
(5) +1 allapot +  (c Normal befejezés -

+ Nem (: Rendellenes befejezés (hibakaod)

Allitsa be a ZP.PSTRTx utasitas altal végrehajtandd

adat szamat:
A pozicionalo adatok szama: 1-600

1-600
. Témbkezdet: 7000-7004
(S) +2 Kezdsz4m ombkez 7000-7004

*  Gép OPR: 9001
+ Gyors OFR: 5002 9000-5004

+ Az aktualis érték valtozasa: 9003
« Egyidejl vegrehajtas tobb tengelyen: 9004
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Pozicional6 adatok végrehajtasa a szekvencialis programbol

A kovetkezé példan célutasitast hasznalo szekvencialis programra lathaté példa.

A program No. 1 pozicional6 adatot hajt végre az X100 ON (BE) allapotra allasakor.

A D30-D32 eszkoz szolgal a vezérldadatokhoz, az M32 és M33 pedig a pozicionalo adatokat hajtja végre.
(A kovetkezo pelda eltér az anyagmozgatd mintarendszerben hasznalt szekvencialis programtal.)

A pozicionalast indité program
*(Pozicionalast inditd parancs impulzusokka alakitasa)

A100
0 H (FLS MI1S0 ]‘

Pozicionalas Pozicionalas

indito parancsa inditd vezérldimpulzusa

*(A No. 1 pozicionalasi indito beallitasa)

M5O
3 ?? I (MOVP K1 D2 ]

Pozicionalas Indito

inditd vezérldimpulzusa szam

*(A pozicionalas inditd parancsa megérzddik.)
[SET w00 ]
A pozicionalasi inditd
parancs memoriaja
*(A pozicionalas indito parancsa lefut)

200
7 ?? I [ZFP PSTRT1 U’ D30 a2 |

Pozicionalas Vezérldadato Végrehajto

inditd parancsmeméoriaja k a PSTRTL eszkiiz

o - o ) i utasitashoz
*(A pozicionalasi inditd parancs memaoriaja OFF (KI) allapotba all.)
(RST W00 |

A pozicionalasi indito
parancs memoriaja
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Ebben a fejezetben a kivetkezoket ismerte meg:

* Pozicionald adatok vegrehajtasa a szekvencialis programbaol

A lényeg

A ZP.PSTRTO" célutasitas hasznalata

Megtanulta a ,ZP.PSTRTC” célutasitas hasznalatat, amellyel elindithat tetszdleges
pozicionald adatot egy szekvencialis programban.
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A 6. fejezetben megtanulhatja a rendszer ellendrzését a rendes (izemet megel6zé probamikodtetéssel.
A rendszer hibas tervezése, a berendezések rossz dsszeszerelése és a pontatlan paraméterezés hibas
mikodést és ezaltal balesetet okozhat.

Emiatt fontos, hogy ellendrizze a rendszer mikodéseét a rendes Gzemet megelozd probamikodtetéssel.

A proba soran a kdvetkezoket kell ellendrizni:

A pozicionalé vezérlérendszer gépi megvaldsitasanak pontossagat.

« A pozicionald vezérlorendszer Gsszeszerelésének (ezen belll Gzembe helyezésének és bekdtésének) pontossagat.
* A munkadarab (oldalazé konvejor) helyes irany( mozgasat.

* A szoftveres/hardveres |6kethatarolék pontos mikodését.

A pozicionald adatok végrehajtasa a terv szerinti mikédést eredményezi.

6.1 A rendszer probamikdédtetése

6.2 A munkadarab kézi probamozgatasa

......

6.4 A pozicionalo adatok Gzemi korilmények kozotti ellencrzése
6.5 Osszefoglalas
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A rendszer prébamiikodtetése ) 000

Pozicionalasi proba

A prébamukodtetéshez hasznalja a GX Works2 pozicionélasi proba funkcijat.
Ezzel a funkcioval kézi vezérlessel mikodtethetod a gép és végeztethetd pozicionalas a GX Works2-bal, mikézben
figyelemmel kisérhetd a mikédési allapota. Bemeneti eszkozre vagy szekvencialis programra itt nincs sziikség.

Miikodtetési eljaras
(1) A GX Works2 meniirendszerében valassza a ,Tool" (Eszk&z) - .Intelligent Function Module Tool”

(Intelligens modul eszkéz) - ,QD75/LD75 Positioning Module” (QD75/LD75 pozicionalé modul) -
.Positioning Test" (Pozicionalasi proba) lehetoséget.

(2) Valassza ki a vizsgalni kivant pozicionalé modult.

(3) Megjelenik a Positioning Test (Pozicionalasi préba) ablak.

[
Module Selection (Positioning Test) ri'| Target Mo [T 11 s 000
_ il Ben Rt 1 bus F2 Aaki 3 B #4 -
HM Eﬂeﬂm |Cumvent beed whn (N 1.0 iR 0L, 0 T .10 Pr
| Machare lmsd s sha 0.0 rezra-n 0.0 ez o-m 0.0 wkcro-m 0.0 reere-n
Fesd s 0033 i DA0wEWE GO0 RS 0w
Start XY Addre ss Module Type o ke o 0 o ®
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Positioning Test (Pozicionalasi proba) ablak
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Végezzen probamikodtetést a munkadarabbal.

Az anyagmozgaté mintarendszerben

1) ellendrizze a ,kocsi” (munkadarab) mozgasat,

2) ellendrizze a mozgas iranyat (a motor forgasiranyat), és
3) kézzel ellendrizze a hardveres |6kethatarok mikodesét.

Ezt a probamikodtetést mindenképpen végezze el, mielott szekvencialis programokkal és
pozicional6 adatokkal élesben hasznalna a rendszert.

Eszrevétleniil maradt szerelési hiba vagy rosszul beallitott parameterek hatasara a munkadarab
hibas mozgasa rendszer-meghibasodast és balesetet okozhat.

Az anyagmozgatd mintarendszerben hasznalja a ,JOG operation” (Léptetés) lehetdséget a kocsi
mukodésének ellendrzésére.

A JOG egy kézi Uzemmod, amely rogzitett fordulatszammal forgatja elore/hatra a szervomotort.

ElGre iranyd

( Oldah

konvejor 7 ; :
: : | Hatra iranyu
forgas
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Ebben a pontban a JOG Gzemmaéd parameéterezését magyarazzuk el.

(1) JOG speed limit value (A JOG sebességkorlat-értéke)

Allitsa be a JOG iizem maximalis sebességét. Trem
JOG lizemmodban ez lesz a legnagyobb = Detailed parameters 2 Set according to the system configuration whel
- (Set as required.)
megengedett sebesség.
Acceleration tme 1 1000 s
R . - Acceler ation time 2 1000 s
Az anyagmozgatd mintarendszerben allitsa be a Accsleration tme 3 1000 s
3000 mmy/perc értéket. Deceler ation time 1 1000 ms
1 Decsler stion time 2 1000 ms
- - A . Decaler ation time 3 1000 ms
(2) JOG operation acceleratl?n time selectl?n / \ 06 spocd Tk Vel 000,00 T
(A JOG gyorsulasi id6/lassulasi idé értéke) =i o '
104 operation deceleration time a:1000
Négy mintazat (No. 0-No. 3) kézil valassza ki a JOG i*_'i:"' = :
izemmaod gyorsulasi és lassulési idejét. e o ationjdeceleration PrOteSS | 4.1y apeznidal Acceleration{Deceleration Processing
S=curve ratio 100 %
Az anyagmozgatd mintarendszerben allitsa be a ,0: Sudden stop deceleration tine | 1000 ms
1000" értéket. g:m;ﬁw 1 sudden stop 0:Mormal Deceler stion Stop
fﬁ;ﬁm 2 sudden stop :Mormal Decelar ation Stop
:ﬁgﬁm 3 sudden sbop 0:Mormal Deceder stion Shop
;ﬁtiminﬂ complete signal output 300 ms
Allowwable ciroular inkerpolation
error width 10,0 um
E;I;r::lllmnlnmd function 0:External Posktioning Start

A pozicionalo paraméterek beallitofelllete
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Az anyagmozgato mintarendszerben a ,JOG operation” (Léptetés) lehetoséggel ellendrizze a kocsi és a
hardveres I6kethatarok helyes mikodését.

A JOG operation (Léptetés) valasztasahoz lépjen a ,Positioning Test” (Pozicionalasi proba) pontra és a
Select Function (Funkciovalasztas) alatt valassza a ,JOG/Manual Pulse Generator/OPR" (Léptetés/Keézi

impulzusgenerator/OPR) lehetdséget.

Léptetési sebesség

Allitsa be a JOG {izem mozgatasi sebességét. A sebességkorlatot meghaladé sebesség nem allithato be.
Az anyagmozgatd mintarendszerben allitsa be az ,50 mm/min” (50 mm/perc) értéket.

Kuszésebességgel megtett tavolsag
Léptetéshez allitson be ,0" értéket.

Ha kuszosebességgel megtett tavolsagként ,0"-nal nagyobb érteket allit be, automatikusan a kiszo

mukodés lép életbe.

Manitor Ikem
Current Feed value
Machine feed value
Feedrate
Axizs error number
Axis warning Mo,
Yalid 1M code

Axis operation status

Current speed
fis Feedrate

[ o WP [ JHE Y ) EUER ) I U [ N IV M g |

Axis #1

30000000 micro—m
30000000 micra—m

0 mmmin
0
0
0

A kocsi elérte a
felsd hatart, és

Felsd hatdr
Standby

.00 ) min
0 mmdmin

e

Axis #1 vl

Target Axis

Valassza az ,Ams #1" (1. tengely) ..-_t______ﬂﬂ,

Select Function |JOG,|'ManuaI Pulse Generatar /OPR,

lehetdséget a Target Axis (Céltengely) alatt % Koz
~||Fl Valassza a .JOG/Manual Pulse

Generator/OPR" (Léptetés/Kézi
impulzusgenerator/OPR) lehetdseget a

\_Select Function (Funkcidvalasztas) alatt.

IIIIII.IIImI LU LU LTy, LI Y

g
100G Speed |50
Inching Mowement Amount | 0.0

micro-m {0.0 ko 6553.5)

Reverse RN
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A pozicionalo vezérlés mikodésének ellendrzése elott inicializalni kell a pozicionalas indulasi helyzetét
(az OPR elvégzésével).

A pozicionalas indulasi helyzetének inicializalasa szinkronba hozza a gépnek a pozicionalé modulban
elmentett alaphelyzetét a tényleges munkadarab gépi alaphelyzetével. Ha ez a kettd nincs szinkronban,
eltérhetnek a leallasi poziciok. Ezt az inicializalasi folyamatot ,machine OPR"-nek (Gép OPR) hivjuk.

A gép OPR-t minden indulaskor el kell végezni, mert a leallasi pozicid a rendszer allasa kdzben
eltolodhatott, példaul kiilsé nyomas, zavarok stb. miatt. Ha szamolni kell ilyen esettel, irjon szekvencialis
programot a gép OPR lefuttatasara a gép minden bekapcsolasakor.

A gép OPR elvegzésére a szekvencialis programban hasznalja az 5. fejezetben ismertetett ,ZP.PSTRTo"
utasitast.

A gép OPR elvegeztethetd a vezérldadatok kezdoszamanak ,9001"-re allitasaval. Az eljaras részleteit az
érintett pozicionald modul kézikdnyve ismerteti.

Pozicionald modul Munkadarab (kocsi)

Gépel&tolasi erték: 0 pm
Aktualis elétolasi érték: 0 pm

Egyeztesse az aktualis eldtolasi erteket (alaphelyzet)

&s a pozicionald modulban elmentett . g
& 3 & + 4 r #’r‘"

gepelotolasi erteket a munkadarab

alaphelyzetével.
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Ebben a pontban a gép OPR elvégzéséhez sziikséges paraméterbeallitasokat magyarazzuk el.

(1) OPR method (OPR-modszer)
Valasszon egy gép OPR-modszert. {1} e e (This parameter become valid when the PLC READY 54
o ) OPR method 0:Near-point Dog Method
Az anyagmozgatd mintarendszerben valassza a ,Near- TR drecton T:Reverse Drection{Address Decrease Drection)
point Dog Method” (Home szenzor modszer) OP address 0.0um _
lehetéséget. OPR speed F000.00 meniein
Cresp spesd 00, 00 ey fern
OPR retry 0:00 not: retry OPR. with imit switch

A .Near-point Dog Method" (K6zeli ponti hazérzd — - —
médszer} Esetén; amiknr E,g}r émékelé az alaphelyze-t A pDZIEI{Jnal{J pﬂrﬂmEtErEk beallitofelllete
(kézeli pont) kdzelében munkadarabot észlel, a

munkadarab mozgasat ,creep speed” kiszosebességre

lassitja a nagyobb leallasi pontossag érdekében.

Ez nemcsak az OPR pontossagat javitja, hanem a gép

igénybevételét is csokkenti.

Az alabbi animacio szemlélteti, hogy a ,Near-point Dog Method" o
_. (Kézeli ponti hazérzd modszer) hogyan végzi el az OPR-t. Konvejor (BE)

l

A Visszalépés" és Kovetkezd"” gombbal
léptetheti vissza és eldre az animaciot.

MNagycsomagos kihordd gbrgdsor

1. OPR vegrehajtasa.

2. A kozeli ponti hazbrzd jele ON (BE) allapotra valt, és

az oldalazo konvejor kiszosebességre lassul.

3. A kiizeli ponti hazdrzd jele OFF (KI) dllapotra valt, és (kiizeli ponti
az oldalazé konvejor az elsd nulla jel vételekor : hazdrzG)
“Mulla jel: Kimenet egy elfordulas kiindulasi pontjanal.

Motorfordulatonkeént egy kimenet torténik.
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{2] UP address {DP-cimj Set the values required for carrying out OPR control.
Allitsa be a gép OP cimét. ‘ ] = OPR basic parameters (This parameter become valid when the PLC READY s
Egy OPR-ben a gép alaphelyzeti (OP) cime a (3) OPR method O:Near-point Dog Method
pozicionald modulban tarolt gepeldtolasi ertékhez (2) OPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)
és az aktualis elGtolasi értékhez inicializalodik. \I OF address 0.0 um
ol spe=d IO mrrg e
. i i Creep speed 300,00 v frmin
Az anyagmozgatd mintarendszerben allitsa be a | OPR retry 0:D0 nok retry OPR with limit switch
,0 um” értéket, amit kdnnyi megjegyezni. A pozicionald paraméterek beallitofeliilete

(3) OPR direction (OPR-irany)
Allitsa be a munkadarab haladasi iranyat OPR kézben.
Az iranyt a rendszer gépeinek felallitasa, a szervorendszer adatai és beallitasai stb. hatarozzak meg.

Anyagmozgato rendszeriinkben a novekvd cimek iranyaba halad az oldalazé konvejor, ahogy
tavolodik a gépi alaphelyzettol. Amikor alaphelyzetbe tér vissza, akkor ellenkezé iranyban, a
csbkkeno cimek felé halad. Ennek megfeleléen az OPR direction (OPR-iranynal) allitsa be a ,Reverse
Direction (Address Decrease Direction)” (Hatra irany (a cimek csékkend iranya)) paramétert.

Leallasi pozicid C!Imek ; C'r._nEk . A gép alaphelyzete
(1000 pm) r]ni)vekvu -I::S:::kkenc- (O pm)
| iranya iranya |
: a: /) |
[
|
Munka- OPR-irany | Szervomotor
[
|
|

darab :D
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(4) OPR speed (OPR-sebesség)
Allitsa be az OPR kézbeni haladasi sebességet. - OPR basic parameters ?f;m;:::xfg;ﬂﬂ:rﬂﬂ’;:ﬁ;ﬁg
A munkadarab a beallitott sebességgel halad az P
OPR-kezdet felél, amig a kézeli ponti hazérzé jele OFR method 0:Near-point Dog Method
ON (BE) &ll apotra nem valt. OPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)
(4) OF address 0.0 um
Az anyagmozgatd mintarendszerben az OPR gt;ziid gggnn'gnr:ﬂ";ri :"
EF]'E:Ed (DPR_SEbESEégEtJ allitsa 3000 mm,.-"perc {5}/ OFR retry 0:Do nok retry OPR with limit swiktch
értékre. - DPR detailed parameters Set the values required for carrying out DPR
OPR. dwiell tirne 0 ms
Setting for tl-".?' movement amount 0.0 um
after near-point du:lg oM
(6) ~. OPR acceleration time selection 0:1000
(5) Creep spee d {Kl.'lszésehesség} OPR deceleration time selection 0: 1000

. L i A pozicionald paraméterek beallitofeliilete
Allitson be az OPR-sebességnél kisebb sebesseget.

Mivel az OP alaphelyzet a pozicionalo vezérlés referenciahelyzete, nagy leallasi pontossag sziikseges.
Ha a kozeli ponti hazdrzo jele ON (BE) allapotra valt, az OPR-sebesség kiszosebességre lassul,
lassitva a haladast.

Az anyagmozgatd mintarendszerben allitsa be a ,300 mm/min” (300 mm/perc) érteket (az OPR
sebesség 1/10-ét).

(6) OPR acceleration time selection / OPR deceleration time selection
(Az OPR-gyorsulasi id6/OPR-lassulasi id6 kivalasztasa)

Az OPR kozbeni gyorsulasi és lassulasi idot négy mintazat (No. 0-No. 3) kéziil valaszthatja ki.
Az anyagmozgatd mintarendszerben valassza a ,No. 0" (1000 ms) lehetdséget.
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»m A gép OPR végrehajtasa

Itt végeztetheti el a GX Works2-vel a gép OPR-t szekvencialis program hasznalata nélkdil.

Az OPR végrehajtasahoz lépjen a ,Positioning Test" (Pozicionalasi préba) pontra és a ,Select Function”
(Funkcidvalasztas) alatt valassza a ,JOG/Manual Pulse Generator/OPR" (Léptetés/Kézi impulzusgenerator/OPR)
lehetoséget.
Monikor Ikemn Bois #1
Current Feed value 0,0 mikrométer
Machine feed valus 0,0 mikraméter
Feedrate 0 mm/perc
BAxis errar number 1]

Axis warning Mo, 0
Yalid M code 1]

Axis operation status Standby —
" Befejezddott a

Current speed 0,00 mmjmin _ e gép OPR.

Axis Feedrate 0 mm/perc v -

Fohsumal lmmiikh aishmish slmmall avian Haslkh ales =l Ea ol ol

= e

: is #1" " OP (alaphel

Target Axis fxis #1 ‘alassza az Axis #1" (1. tengely) - _____L_-P —

lehetdséget a Target Axis (Céltengely) alatt. == -
Select Function |JOG,|'ManuaI Pulse Generatar/OPFR, Valassza a .JOG/Manual Pulse

ponti s
Generator/OPR” (Léptetés/Keézi azérz6

106G impulzusgenerator/OPR) lehetdseget a
Select Function (Funkciovalasztas) alatt.

1035 Speed Faorward RLIR

Inching Movernent Amount rnicro-rn (0,0 b0 6553,5) Reverse RLIN
Manual Pulse Generator

[ Manual pulse generator enable flag Manual Pulse 1 Pulse Generator Input Magnification | 1 x  (1to100)

OFR Operation A gep OPR
j elvégzéseéhez nyomja
meg az OPR gombot.

QPR Method Machine OPR
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A ,Positioning Start Signal” (Pozicionalast indito jel) segitségevel ellendrizze, hogy a pozicionald adatok végrehajtasa
a terv szerinti mik&dést eredmeényezi-e.
Tetszés szerinti pozicionald adat végrehajthaté szekvencialis program hasznalata nélkil.

Pozicionalasi préba végrehajtasahoz lépjen a ,Positioning Test” (Pozicionalasi proba) — ,Start Type” (Inditasi tipus)
lapra, és ott valassza a ,Positioning Start Signal” (Pozicionalast indité jel) lehetdséget.

Manitor Ikem axis #1
Current feed value 1 micro-m
Machine feed value 0 micro—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
Az feedrate 0 mmsmin Nagy va Dgatu —— :
| oY SRR I RN S SR e gun e [ IS R R pa— | e LOF‘I‘JE 'Dr I"II = _.::=="':-';$l|l| — _.‘!"’
' ,.___:' ot = Kézepes
UENBE: 2 Axis #1 :|' Valassza az ,Axis #17 (1. tengely) ¥ I-c-::rl;?:rmb o |
lehetdseget a Target Axis k
g — - onvejor | I(I
Select Funckion |F'|:|5|t||:||-|||-|g zkark 5|g|-|a| {Géltﬂﬂgﬂh’} EllEIu. ..—L_ "J
A Select Function
Start Type (Funkcidvalasztas) alatt valassza a
{* Positioning Skart Signal «Positioning start ‘?'?r:'alu " Mulkiple Axes Simultaneous Skart
o 4 (Pozicionalast indito jel)
Paositioning start data Iehetc'iséget.

Positioning Data Mo, {1 ko G0
|17 A No. 1 adat a kozepes
csomagos kihordd gbrgdsorhoz

Skep mozgatja a kocsit. External Command

[ Skart step [ External Command Yalid

[ Speed-position Switching Enable Flag

e e [~ Position-speed Switching Enable Fl St
Az Starting (indit6) gombra osition-speed Switching Enable Flag

kattintva hajtsa végre a No. 1
Skarking adatos pozicionalast. et Axis( 1) | Skop All Bxis Restark Stop fxis | Positioning Complete |
J
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Ebben a fejezetben a kivetkezoket ismerte meg:

* A rendszer probamukddtetése
» A munkadarab kézi prébamozgatasa
A pozicionalasi kezdéhelyzet inicializalasa

* A pozicionalo adatok izemi korilmenyek kozétti ellendrzése

A lényeg

A probamiikédtetés fontossaga Megtanulta, hogy a rendszer Gzembe allitasa el&tt probamiikodtetést kell
végezni rajta.

A kézi miikddtetés feladatai és eljarasa Megismerte a JOG operation (Léptetés) nevii probamiikodtetést, amely a GX
Works2-bél futtathato.

A gép OPR feladatai és eljirasa Megismerte a gép OPR és az OPR-paraméterek fontossagat és elvégzési
eljarasat.

A pozicionalé adatok lzemi probajanak Megismerte az OPR elvégzését a megadott gép alaphelyzeti (OP) adatokkal.
feladatai és eljarasa
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Az 7. fejezetben megtanulhatja a rendszer lzemi iranyitasat.
Megtanulhatja az Gzemallapot ellendrzéset és a hibaelharitast a GX Works2 segitségével.

7.1 Hibaelharitas az Gzemallapot-figyelokkel
7.2 Biztonsagi ovintezkedések (balesetmegeldzés)

7.3 Osszefoglalas
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Egy rendszer mikodtetése soran kilonféle rendellenességek (figyelmeztetések és hibak) léphetnek fel.

A hibak okanak kideritéséhez meg kell vizsgalni a figyelmeztetd és hibajelzd kddokat.
Az Gzemallapot-figyelok feljegyzik az egyes tengelyek (zemallapotat a hiba fellépésekor, és kijelzik a
hiba-/figyelmeztetéskodokat.

Az alabbi tablazat az lizemallapot-figyelok nevét foglalja dssze. (Egytengelyl vezérlés példajan)

Ak #1
(D~ Current feed value 0.0 um
(2)— Axis operation status Standby
data being executed running pattem Positioning complete

(3) — Positioning data being executed control method -

Postioning data being executed axis to be interpolated . — (7)

[Fostoning 0ats Derig execUted sooset son e 0. 0:1000
(4) — | Positoning data being exacuted daceleration time No. 0:1000

Axis error NO. ... o
(5) — [ uis waming No. ... 0

/,.. Walicd M code D
(6) Y — T
uzemallapot-figyelok felllete
Szam Elem Részletek

Az aktualis értéket (cimet) mutatja.

(1) | Current feed value (Aktualis elGtolasi ertek) Az érték a ,Unit setting” (Egységbeallitas) alatt kijelolt egységre vonatkozik.

(2) | Axis operation status (Tengely miikidési allapota) Az Uzemallapotot jeleniti meg.

*  Running pattern (Futasi mintazat)
(3) | = Control method (Vezérlési mod) A végrehajtando pozicionald adatokat jeleniti meg.
+  Axis to be interpolated (Interpolalando tengely)

@ * Acceleration time No. (Gyorsulasi id0 szama) A végrehajtas alatt allo pozicionald adathoz alkalmazott gyorsulasi és lassulasi
+ Deceleration time MNo. (Lassulasi idd szama) idét jeleniti meg.
+ Axi Mo. hibaszz

(5) is error No. (Tengely hibaszama) A bekévetkezett hiba/figyelmeztetés kédjat jeleniti meg.
*  Axis warning Mo. (Tengely figyelmeztetés szama)

(6) Valid M code [Er'urényes M=kod) Az érvényes M-kodot jeleniti meg.

(7) | Figyelt ertékek Egyidejlleg négy vagy kevesebb tengely figyelt értékeit jeleniti meg.
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A pozicionalo vezérlés gépeket és anyagokat mozgat, és balesetveszélyes. A veszélyforrasok
semlegesitésére és a meghibasodasok vagy balesetek megel6zésére biztonsagi ovintézkedésekre van
sziikség.

A vészleallité funkcio hasznalata

A vészleallitd funkcid a pozicionald modulokhoz kapcsolt beviteli eszkdzéktol érkezd vészleallitd jel
vetelekor leallitja az &sszes szervotengely motorjat.

Ne feledkezzen el vészleallitd gomb vagy hasonlo eszkézdk telepitésérdl, hogy baj esetén a rendszer
leallithato legyen.

A beviteli eszk&izok csatlakoztatasi modjat az érintett pozicionaléd modul kézikényve ismerteti.

Csatlakoztasson vészleallitot a szervoerdsitohoz is.
Ezéltal a vészleallitdé funkcid a pozicionald modul meghibasodasa esetén is mikodoképes lesz. A
vészleallitd csatlakoztatasi modjat az érintett szervoerdsitd kézikényve ismerteti.

Figyelem!

Vészleallitas soran ne kapcsolja le kdzvetlendl a szervomotor tapfesziiltségét.

Vészleallito beviteli eszkdz csatlakoztatasakor mindig negativ logikat és munkaérintkezot hasznaljon.

Maradjon tavol a miikédo rendszertol
Meérlegelheté biztonsagi kerités telepitése, amely a dolgozdkat tavol tartja a mikodo rendszertdl.
A biztonsagi kerités az elromlott rendszerrdl kiszérédo térmelék stb. ellen is védi a dolgozdkat.
Példaul a biztonsagi kerités ajtajanak érintkezdje és a mozgasérzékelo jele bekdthetd a vészleallitd
aramkorbe, Ezzel automatikusan leallithaté a rendszer, amikor a dolgozd belép a veszélyzonajaba.
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(" 7.3 Osszefoglalas ) RV e

Ebben a fejezetben a kivetkezoket ismerte meg:

* Hibaelharitas az izemallapot-figyelokkel

+ Biztonsagi ovintézkedések (balesetmegel6zés)

A lényeg

Hibaelharitas az Megtanulta, hogyan hasznalja a GX Works2 allapotfigyeld funkcidjat a rendellenesen mikoda
izemallapot-figyelSkkel rendszer elsddleges diagnosztizalasara.

Biztonsagi intézkedések Megismerte az atgondolt biztonsagi intézkedések fontossagat mozgd gepek komyezetében.
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Zard teszt

Most, hogy elvégezte a PLC pozicionalasi kurzust, készen all a zaro tesztre. Ha valami nem vilagos a témaval
kapcsolatban, hasznalja ki a lehetdséget az ilyen témak attekintésere.

Ebben a zaré tesztben Gsszesen 10 kérdéskorbdl (31 kérdésbél) talalhato.

A zaro tesztet annyiszor végezheti el, ahanyszor csak akarja.

A teszt pontozasa
A valasz kivalasztasa utan feltétlentl kattintson az Valasz gombra. A valaszt a rendszer nem rogziti, ha az Valasz
gombra valo kattintas nélkdl lép tovabb. (A kérdés megvalaszolatlanként lesz rogzitve.)

Pontozasi eredmények
A pontszam oldalon a helyes valaszok szama, a kérdések szama, a helyes valaszok szazalékaranya és a teszt
sikeres/sikertelen eredmeénye jelenik meg.

Helyes valaszok: 4
Osszes kérdés: 4 A teszt ‘tE[jESité’Séhez a
valaszok 60%-anak kell
helyesnek lennie.
Szazalék: 100%
Tovabblépés Attekintés

+ Kattintson a Tovabblépés gombra a tesztbdl vald kilépéshez.
+ Kattintson a :@ttekintés gombra a teszt attekintéséhez. (Helyes valasz ellendrzése)
« Kattintson a Ujra gombra a teszt Gjboli megprobalasahoz.
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Zard teszt 1 ) 00c

A .QD75" pozicionald modul jellemzéi

A kdvetkezd mondatok a QD75 pozicionalo modul kilénb6zé jellemzéit magyarazzak. Valassza ki a leginkabb
megfelelcket, amelyek helyesen irjak le a jellemzéket (t6bbet is valaszthat).

—

Programozhato vezérldvel Gsszereteszelt bonyolult pozicionalo vezérlés épithetd vele.

—

A .QD75" sorozat barmely pozicionald modulja képes kétiranya adatcserére a szervoerdsitével.
A pozicionald modul minden beallitasat szekvencialis programokkal végezziik.
A GX Works2 hasznalata csékkenti a szekvencialis programok szamat.

Célutasitast hasznalunk a pozicionalasi adatok végrehajtasara szekvencialis programban.

Valasz ] I Vissza ]
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Zaro teszt 2 ) 000

Pozicionalovezérlesi szolgaltatas

Valassza ki a bal oldali leirashoz tartozo funkciot.

Leiras A funkcio neve

Osszhangba hozza a munkadarab és a pozicionald modul gépi
alaphelyzetét. Q1| --Salect-- v |

Fizikailag korlatozza a munkadarab mozgastartomanyat a rendszer ket
végén elhelyezett kapcsolod, érzekeld sth. segitségével. Q2 | --Select-- v

Logikailag korlatozza a munkadarab mozgastartomanyat a pozicionalo
modulban elmentett _aktualis elGtolasi érték” és .aépeldtolasi érték” Q3 | --Select-- v

Automatikusan atszamitja a mm-ben és hivelykben megadott

pozicionalasi cimet és sebességet vezérldimpulzus-szamra s Q4 —_Select— -
-frekvenciara. : :
Lehetdvé teszi a munkadarab kézi mozgatasat.

Q5 —-Select-- v |

Valasz l I Vissza ]
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Zaro teszt 3

Az elektronikus hajtomi funkcio beallitasa

Ha elektronikus hajtomi sziikseges egy asztal 20 mm-nyi elmozditasahoz a motor egy fordulata alatt, 8192
impulzus/fordulat kodolofelbontas mellett. Valassza ki a megfelel6 beallitasokat az alabbi sorokban. A

meértékegység .mm”.

(1) Az impulzusok szama fordulatonként : Q1 --Select-- v

(2) Az egy fordulathoz tartozo elmozdulas : Q2 | --Select-- v

(3) Az egyseg nagyitasi tényezdje : Q3 --Select- v

A szervomotor 20 [mm] tavolsagra mozgat egy fordulat alatt.
e
e
Szervomotor
[
—

-
Golyosorso
Mozgathatd asztal

A kodold felbontasa: 8192 [impulzus/fordulat]
I Valasz l I Vissza ]
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Zaro teszt 4 ) 000

A sebesseg és az id6 kapcsolata

Valassza ki azt a diagramot, amely helyesen abrazolja a sebesség alakulasat az id6 fliggvenyeben a pozicionalo
vezérlés soran.

Sebesség | Sebesség|
- -
Ida Idd

Sebesség | Sebesség |
- -
TIdS Idd
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Zard teszt 5 ) 000

A munkadarab mozgastartomanyanak korlatozasa

Valassza ki azt az abrat, amely helyesen abrazolja a szoftveres és hardveres l6kethatarok helyet.

' : Szoftveres |Gkethatar
v : Hardveres |6kethatar

A munkadarab mozgastartomanya

A felsé hatar : ! Az also hatar
cime Felsé hatar Munkadarab Alsd hatar cime

S 4 A 4 1= A 4 \ 4

A munkadarab mozgastartomanya

A felsd hatar Felsé Alsé : Az alsd hatar
cime hatar Munkadarab hatar | cime
|
1

.y 'Y gV v

A munkadarab mozgastartomanya

Felsd I I
. hatar A felsd hatar cime Az alsd hatar cime  Also hatar
N 4 A 4 s A 4 \ 4

Munkadarab

Valasz ] ’ Vissza ]
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Zaro teszt 6 ) 000

A pozicionalo adatok beallitasa

Valassza ki a harom pozicionalo adat (No. 1-No. 3) kézil a megfelelét az alabbiak szerint.
A bemend értéek mértekegysége .mm”".

A pozicionald vezérlés bemend parancsai Gyorsulasi és lassulasi idd szama
. . A S A . Szam Idébeallitas
Syam Muveletlanc Vezérlési F"OZICIFFIEHSI pozicionalas Gyorsulasi | oo 156i id6 _
minta maod cim sebessége 1d6 0 lasi
: 95"?{"3” asl 1000 ms
. ) Axis #]I linear
gyszeri control (ABS) 1500 mm | 3500 mm/perc 500 ms 500 ms 1. gyorsulasi
1 mukbdés (1. tengely /pe idé 1500 ms
lineans —
e ] Axis #]I linear 2. gi"?drg“m' 500 ms
2 gyszell | control (ABS) | 3000 mm | 5000 mmy/perc | 1000 ms 1000 ms
muikodés (1. tengely /pe 0. gyorsulasi
linearis ido 1000 ms
E ] Axis #1 linear 1 lasi
gysZer control (ABS) - gyorsulasi
3 makodés (L tengely 5000 mm  |7000 mm/perc | 1500 ms 1500 ms ida 1500 ms
linearns 5 lasi
. QF?dfg“ asl 500 ms
Pozicionaltd adat (bemend érték egysége, ha a parancs mértékegysége ,mm”)

Miveletla Vezérlési Gyorsulasi idé Lassulasi id&

Szam Pozicionalasi cim Pozicionalé sebesség

ncminta mod szam szam

0: END | Axis #1 linear control
1 (VEGE) {ABS) (L. tenge Ql | --Select—- | ¥ ||Q2 | --Select—- ¥ |Q3 | --Select- |¥| Q4| --Select- v |

linearis vezérlés [ABS])

0: EMD HAuis #] linear control

2 (ABS) (1. tenge 5 —-Select—- ¥ 6 | --Select—- | T 7 —Salect- | ¥ g Calact— v
(VEGE) | }inearis vezériés (ABS)) Q> | |Q6 | 1Q7 | | Q8| |
0 END Lois #] linear control

3 (VEGE) (ABS) (1. tenge Q9 | -Select-- | ¥ ||{Q10| -Select-- ¥ | Q11| --Select- | v | Q2| _Select- ¥

linearis vezérlés [ABS])

Valasz l I Vissza ]
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Zard teszt 7 ) 00c

A pozicionalasi adatok végrehajtasa szekvencialis program hasznalataval

A kdvetkezo abra szekvencialis programja a No. 2 pozicionalo adatot hajtja végre, amikor X1 értéke ON (BE).
Egészitse ki a programot a helyes értékekkel.

Hasznalja a D33-D35 eszkozt a No. 2 pozicionalo adatok vezérl6adatainak tarolasara és az M34 és M35 eszkozt
vegrehajto eszkozként. A vezerelt tengelyek szama 1.

X1
— | [PLS M150 |—
M150
— | [MD'-JP «d 02 :|—
[ SET M200 |—
M200
Y f ® w o @
[ RST M200 | —

Q1 -Select- ¥ Q2| -Select- v/ Q3| --Select- ¥ Q4| -Select- v Q5| --Select- ¥,

[ Valasz l [ Vissza]
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Zaro teszt 8 ) 000

A gep OPR iranya

Valassza ki a munkadarab helyes .OPR-iranyat”. A munkadarab mindig a 100 mm és 1000 mm munkacim kdzott
mozog a pozicionalo vezérlésben. A gép OP alaphelyzetének cime .0 mm”.

" Elére irany (a cimek névekvé iranya)

" Hatra irany (a cimek csékkend iranya)

A gép alaphelyzet
1000 mm 100 mm * 9%P Baphelyzete

Pozicionalasvezérlés

— . riadarab p—

Valasz ] I Vissza ]
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Zard teszt 9 ) 000

A rendszer probamikddtetése

Mi ellenérizheté a GX Works2 proba funkcidjanak .pozicionalasi kezdet” utasitasaval? Valassza ki a legpontosabb valaszt.

A munkadarab makodése és haladasi (forgasi) iranya.
A szoftveres és hardveres l6kethatarok.

A pozicionalo adatok makédése

A pozicionalo parameéterek mikddése

A szekvencialis programok muakodése

Valasz ] I Vissza ]
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Zaré teszt 10 ) 00c

Biztonsagi intézkedések a rendszerben

Valassza ki a rendszer biztonsagi intézkedéseinek helyes leirasat.

Veszleallitasi modszerként biztonsagosabb kézvetlenil kikapcsolni a szervomotor tapfesziiltségéet, mint a
pozicionald modul és a szervoerdsitd tapfesziiltségét.

A vészleallitd aramkdrben biztonsagosabb a munkaérintkezé, mint a nyugvoérintkezé hasznalata.

A rendszer koril a vészleallito aramkorbe bekotétt vedokerités |étesithetd a biztonsag ndvelésére.

A vészleallitas I6kesszert igénybevételt jelent a rendszer (munkadarab) szamara, ezért biztonsagosabb, ha nem
hasznaliuk.

A szoftveres I6kethatarolas kell6 biztonsaggal korlatozza a munkadarab mozgastartomanyat.

Valasz ] I Vissza ]
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Tesztpontszam ) 000

Befejezte a zarod tesztet. Az eredményei a kiivetkezdk.
A zard teszt befejezéséhez lépjen a kivetkezd oldalra.

Helyes vilaszok: 10

Osszes kérdés: 10

Szazalék: 100%

| Tovébblépés | | Attekintés |

Gratulalunk! Atment a vizsgan.
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b

On elvégezte a PLC pozicionalasi kurzust.

Kdszonjlk, hogy részt vett kurzuson.

Remeéljiik, élvezte a tananyagot, és a kurzuson szerzett informaciok
hasznosak lesznek az On szamara a jovoben.

A kurzust annyiszor tekintheti meg, ahanyszor csak akarja.

‘Attekintés‘ ‘ Bezaras




