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= Cel szkolenia ) e

Niniejsze szkolenie jest skierowane do uzytkownikéw, ktérzy konfiguruja po raz pierwszy system sterowania
pozycjonowaniem.

Biorac udziat w tym szkoleniu uczestnik pozna podstawowe informacje na temat modutu pozycjonujacego serii
MELSEC-Q i uzyska niezbedna wiedze w celu konfiguracji prostego systemu sterowania pozycjonowaniem.
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Struktura szkolenia ) 00c

Zawartosc niniejszego szkolenia jest nastepujaca.
Zalecamy rozpoczecie od Rozdziatu 1.

Rozdziat 1 - Poznanie modutu pozycjonujacego ,,QD75"

Podstawy modutu pozycjonujacego ,QD75" i warunki oraz wiedza niezbedne do stosowania modutu
pozycjonujacego.

Rozdziat 2 - Konfiguracja systemu

Procedura konfiguracji typowego systemu oraz metoda sterowania oraz specyfikacja maszyny w ramach
przyktadowego systemu.

Rozdziat 3 - Przygotowanie parametréow pozycjonujacych
Sposob konfiguracji parametrow pozycjonujacych.
Rozdziat 4 - Przygotowanie danych pozycjonujacych
Sposéb konfiguracji danych pozycjonujacych.
Rozdziat 5 - Przygotowanie programu sekwencyjnego
Sposdb wykonania danych pozycjonujacych przy uzyciu programu sekwencyjnego.
Rozdziat 6 - Obstuga testowa systemu
Sposob obstugi testowej przeprowadzonej przed faktyczna obstuga.
Rozdziat 7 - Przekazanie systemu do uzytkowania
Sposob wykrywania i rozwiazywania usterek oraz metod potwierdzania dziatania przy uzyciu monitorow.

Test koncowy

Ocena zaliczajaca: 60% lub wyzZsza.
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Jak korzystac z tego narzedzia do e-learningu

Przejdz do nastepnej strony.

PrzejdZ do nastepnej strony

Wro¢ do poprzedniej strony Wroc¢ do poprzedniej strony.

Wyswietli sie ,Spis tresci”, umozliwiajgcy przejscie do zadane]

Przejdz do zgdanej strony strony

Zakoncz nauke.
Okna takie jak ekran ,Zawartos¢” zostang zamkniete i nauka zostanie
zakonczona.

Zakoncz nauke
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Srodki ostroznoéci

W przypadku szkolenia przy uzyciu rzeczywistych produktow nalezy doktadnie zapoznac sie ze srodkami ostroznosci w
stosownych instrukgjach obstugi.

Srodki ostroznosci w niniejszym szkoleniu

- Wyswietlane ekrany stosowanej wersji oprogramowania moga roznic sie od zawartych w niniejszym szkoleniu.

Szkolenie wykorzystuje nastepujaca wersje oprogramowania:
- GX Works2 wersja 1.493P
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izl C ) Poznanie modutu pozycjonujacego ,, QD75 )

Miniejsze szkolenie wyjasnia sposob konfiguracji systemu sterowania pozycjonowaniem opartego na module
pozycjonujacym sterownika programowalnego serii MELSEC-Q.

W rozdziale 1 poznamy cechy i funkcje modutu pozycjonujacego QD75.
W rozdziale tym przedstawione sa rowniez podstawowe warunki oraz wiedza niezbedne do obstugi modutu

pozycjonujacego.

1.1 Cechy i funkcje modutu pozycjonujacego ,QD75"

1.2 Program modutu pozycjonujacego ,QD75"

1.3 Modut pozycjonujacy .QD75"

1.4 Podstawowa konfiguracja systemu sterowania pozycjonowaniem

1.5 Podtaczanie modutu pozycjonujacego ,QD75" do serwowzmacniacza
1.6 Liczba sterowanych osi

1.7 Biezaca wartos¢ potozenia i wartos¢ potozenia maszyny

1.8 Metoda konfiguracji modutu pozycjonujacego ,QD75"

1.9 Podsumowanie
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Zatdézmy, ze tworzysz system obejmujacy funkcje sterowania pozycjonowaniem. System ten, w wiekszosci
przypadkow, bedzie wymagat wiecej niz prostego sterowania pozycjonowaniem.

Spéjrzmy na system sortowania przedstawiony na ponizszym schemacie,
System ten klasyfikuje opakowania proporcjonalnie do ich wielkosci i rozdziela je do prawidtowego przenosnika.
System tego typu nie moze zostac zrealizowany poprzez uzycie standardowego systemu sterujgcego. Wymagany

jest dedykowany system pozycjonujacy, synchronizujacy sygnaty wejsciowe czujnika zblizeniowego i okreslajacy
wielkosc opakowan, oprocz centralnego systemu sterujacego.

Modut pozycjonujacy .QD75" stosowany w tym szkoleniu to modut funkgji inteligentnych bedacy czescia systemu
sterownika programowalnego.

Posiada specjalne funkcje zapewniajace synchronizacje pomiedzy programem sekwencyjnym a pozycjonowaniem.

_— -~ "B
Gorne ograniczenie J :
= Przenosnik (WEJ.)

i

_—

.-r""
.f".-l"""',

jr

nik sortujacy mate rozmiary (WYJ.) _

(Uktad alarmowy watchdog o Dolne ograniczenie
- - - h"‘"--.._
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»m Program modutu pozycjonujacego ,.QD75"

Ponizsza tabela przedstawia program i funkcje modutu pozycjonujacego ,QD75".

Wykaz modutéw pozycjonujacych serii ,QD75"

QD75P QD75D QD75M QD75MH

Interfejs ogodlnego Interfejs ogdlnego . .

Interfejs przeznaczenia przeznaczenia Interfejs Interfejs
. SSCMET SSCMETIN/M
Otwarty kolektor Sterownik roznicowy

Potaczenie z
serwowzmacniaczami Tak Tak Mie Mie
innych dostawcow
Oprzewodowanie Rozbudowane Rozbudowane Proste Proste
Komunikacja z serwo Tak Tak Mie Mie
Odleglosc pomiedzy
e 2m 10 m 30m 50 m
Predkosc Miska Miska Srednia Wysoka
Odpornosc na zaktocenia Standardowa Dobra Dobra Doskonata

Niniejsze szkolenie wykorzystuje sterownik réznicowy ,QD75D" posiadajacy interfejs przeznaczenia ogdlnego,
kompatybilny z serwowzmacniaczami innych dostawcow o dobrej odpornosci na zaktocenia.
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Niniejsza czes¢ wyjasnia nazwy i funkcje podzespotow modutu pozycjonujacego.
QD75D1N" jest stosowany jako przyktad w tym szkoleniu.
Jest to modut funkgji inteligentnych, sterujacy jedna osia swerowzmacniacz-silnik.

Nazwy i funkcje podzespolow

(1)
(2)
(3) >
Nr Nazwa Funkcja
(1) Kontrolka LED WySwietla stan roboczy modutu pozycjonujacego.
2) Ziacze zewnetrzne Zigcze do ustanawiania polgczenia z serwowzmacniaczem, wejsciem

mechanicznym-systemowym lub generatorem impulsu recznego.

W celu podiaczenia do zacisku wspalnego odbiornika réZznicowego

3) Zacisk wspolny serwowzmacniaczy. Stosowany w zastosowaniach, gdzie réznica potencjatow
sterownika roZnicowego | wystepuje pomiedzy zaciskiem wspolnym sterownika réznicowego a jednym z

odbiornikow rdznicowych po stronie serwowzmacniacza.
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m Podstawowa konfiguracja systemu sterowania pozycjonowaniem

) oo

Ponizej przedstawiono podstawowa konfiguracje systemu sterowania pozycjonowaniem przy uzyciu
modutu pozycjonujgcego oraz systemu sterowania serwo (wzmacniacz + silnik).

Nazwy i funkcje urzadzen

1 @

G @

(6)

Nr k Urzadzenka Nazwa modelu Funkcja
omponentowe

(1) Modut CPU QOSUDHCPU Steruje modutem pozycjonujgcym poprzez programy sekwencyjne.
Modut W oparciu o parametry | dane pozycjonujace wyjsciowe sygnaty

(2) N QD75D1IN ; L4 .
pozycjonujgcy sterujgce sa wysylane do odpowiedniego serwowzmacniacza.

(3) Modul wejsciowy QX40 Sygnat wejsciowy z urzgdzenia zewnetrznego do modutu CPU.

4 Modul wyjsciowy QY40P Sygnat wyjsciowy z modulu CPU do urzadzenia zewnetrznego.

(5) Komputer - Stosowany do ustawiania danych pozycjonujacych poprzez GX Works2.

) SerwoWzZmacniacz MR-J4-10A Napqqza 5rl|r'llk serwo po otrzymaniu impulsdw sterujacych z modutu

pozZycjonujacego.
7 Silnik serwo HG-KRO53 Porusza wozkiem wzdluz szyn.
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ﬂ Podiaczanie modutu pozycjonujacego ,,QD75" do serwowzmacniacza

W szkoleniu tym modut pozycjonujacy ,QD75D" jest podtaczony do serwowzmacniacza poprzez interfejs
sterownika roznicowego. ,QD75D" jest wystarczajaco wszechstronny w celu podtaczenia do
serwowzmaczniaczy strony trzeciej. Posiada rowniez zalete odpornosci na zaktocenia, w porownaniu z
wyjsciem kolektora otwartego.

W celu uzyskania dodatkowych informacji na temat metody podtaczania nalezy sprawdzi¢ odpowiednia
instrukcje modutu pozycjonujacego i serwowzmacniacza.

Polaczenie pomiedzy modutem pozycjonujacym .QD75D" a serwowzmacniaczem

Modut pozycjonujacy Serwowzmacniacz

Wyjscie impulsow sterujacych

Sterownik roznicowy
{Interfejs ogolnego przeznaczenia)
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Liczba sterowanych osi przedstawia liczbe silnikow serwo, ktore mozna napedzac przez modut
pozycjonujacy. Jest ona wyrazona w liczbie osi na modut.

W szkoleniu tym stosowany jest ,QD75D1N" sterujacy .jedna osia".
Program ,QD75D" sktada sie z modutow, ktore sa w stanie sterowac jedna osia, 2 osiami lub 4 osiami.

QD75D1N: Sterowanie pojedyncza osia QD75D2N: Sterowanie 2 osiami (2
(jeden silnik serwo) silniki serwo)

Modut pozycjonujacy

Modut pozycjonujacy .
Serwowzmacniacz Semommacnlacz

= Osnrl

Osnrl

Silnik serwo

> L

Serwowzmacniacz

Osnrd

Silnik serwo
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1.7 Biezaca warto$¢ potozenia i wartos¢ potozenia maszyny )

Modut pozycjonujacy zachowuje biezacg wartos¢ potozenia (adres) przedmiotu przemieszczanego w dowolnym momencie.
Zachowane biezacej wartosci potozenia sa dwach nastepujacych typow

R TERTE ol BB Stosuje adres ustalony podczas operagji 4machine original position return (machine OPR)”
{powrdt do polozenia oryginalnego maszyny (PDPO maszyny)) jako punkt odniesienia.

Przeprowadzenie funkcji zmiany biezgcej wartosci skutkuje zmiang adresu.

Wartosc¢ potozenia Stosuje adres ustalony podczas ,machine OPR" (PDPO maszyny) jako punkt odniesienia przez
maszyny caly czas.
Zmiana wartosci bieZgcej nie pozwala na zmiang adresu.

Machine OPR (PDPO maszyny): Operacja w celu ustalenia adresu potozenia oryginalnego (PO). Wiecej
szczegotdw znajduje sie w czesci 6.3.

Zmiana wartosci obecnej: Funkcja, ktéra umozliwia uzytkownikowi zmiane wartoéci obecnej.
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m Metoda konfiguraql modutu pozycjonujacego ,,QD75 )

W celu wykonania sterowania pozycjonowaniem niezbedne jest skonfigurowanie réznorodnych parametréw/danych
w module pozycjonujacym.

Ustawienia modutu mozna przeprowadzi¢ z nastepujacego poziomu:
*+ Z poziomu parametrow pozycjonujacych w oprogramowaniu inzynieryjnym ,GX Works2".

« Bezposrednio z poziomu programu sekwencyjnego przy uzyciu instrukgji przeznaczonych do modutu.

W ramach tego szkolenia poznamy metode oparta na ,GX Works2".

GX Works2 posiada nastepujace funkcje:

¥ =
" B3 Device Memary MAIN.~ | = 0040:QD7SD1N[]-Parameter L

« Funkcje konfiguracji parametréw/danych przy
uzyciu interfejsu uzytkownika.

Display Filter | Display Al v
* Funkcje obstugi testowej, ktora zostaje
uruchomiona na zadanie (obstuga reczna, PDPO Item
maszyny i test pozycjonowania).
» Stan operacji i warunki podczas wystapienia btedu e ?:I:i:;ca:-.;ldrir?gtz E'li.i“nfﬂ
moga by¢ monitorowane. ) _
« Program sekwencyjny w formie uproszczonej Nk secing ' S
(skrbcenie czasu programowanial), 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

Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych
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W niniejszym rozdziale poznates/-as:

« Cechy i funkcje modutu pozycjonujacego ,QD75"

* Program modutu pozycjonujacego ,QD75"

» Modut pozycjonujacy .QD75"

« Podstawowa konfiguracje systemu sterowania pozycjonowaniem

* Podlaczanie modutu pozycjonujacego ,QD75" do serwowzmacniacza

« Liczbe sterowanych osi

« Biezaca wartosc potozenia i wartos¢ potozenia maszyny

+ Metode konfiguracji modutu pozycjonujacego ,QD75"

Wazne punkty

Zadania i funkcje modutu
pozycjonujgcego

Program i specyfikacje/funkcje moduiu

pozycjonujgcego

Gldwne warunki sterowania
pozycjonowaniem

Poznates/-as wazne punkty dotyczgce wyboru modutu pozycjonujgcego sterownika
programowalnego i relacje pomiedzy sterownikiem programowalnym a modutem pozycjonujacym.

Poznates/-as podstawowsg konfiguracje systemu i zadanie kazdego komponentu.

Poznates/-a$ gtowne warunki odnoszace sig do sterowania pozycjonowaniem.
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Rozdziat 2 przedstawia sposéb konfiguracji przyktadowego systemu (procedura od projektowania
systemu do uruchomienia go).

2.1 Procedura konfiguracji systemu
2.2 Konfiguracja systemu
2.3 Specyfikacja mechaniczna / funkcje przyktadowego systemu

2.4 Podsumowanie
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> Procedura konfiguracji systemu

Krok 1

Ponizszy rysunek przedstawia kroki stosowane w celu konfiguracji przyktadowego systemu.

Projekt szczegotow sterowania pozycjonowaniem po
poznaniu wymagan dotyczacych sterowania / specyfikacji
mechanicznych.

kKrok 2 &

Ztozenie systemu, wiaczajac instalacje | oprzewodowanie.
(Mieocbjete tym szkoleniem).

4

Krok 3

Konfiguracja parametrow/danych pozycjonujacych zgodnie
z wymaganiami dotyczgcymi sterowania systemem i
specyfikacji mechanicznych.

¥

Krok 4

Stworzenie programow sterowania sekwencyjnego w
celu obstugi systemu.

!

Krok 5

Zapisanie parametrow/danych pozycjonowania.
Zapisanie programu selkwencyjnego.

l

Krok &
T Uruchomienie testowe systemu.

¥

Krok 7

Obstuga systemu
(przekazanie systemu do eksploatacji).

Modyfikacja

W przypadku wykrycia bledow w
parametrach/danych
pozycjonujacych lub programach
sekwencyjnych podczas
uruchomienia testowego nalezy
wprowadzi¢ niezbedne
modyfikacje.
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W ramach tego szkolenia stosowany jest system do sortowania w celu zrozumienia funkcji sterowania pozycjonowaniem
modutu pozycjonujacego.

Przyktadowy system do sortowania to system, ktory:

1) dokonuje klasyfikacji opakowan odbieranych na przenosniku na trzy grupy wielkosci — duze, srednie i mate oraz

2) stosuje przenosnik slizgowy do rozdzielania opakowan wedtug ich rozmiarow na poszczegolne odchodzace linie.

W ramach systemu sterowanie pozycjonowaniem jest stosowane do sterowania predkoscia i doktadnoscia ruchu (start/stop)
przenosnika slizgowego.

Zob. animacja ponize] w celu poznania sposobu sterowania w przyktadowym systemie do obstugi bagazu.

Kliknij przyciski ,Wstecz" lub ,Dalej" , aby sterowa w przéd lub wstecz podczas sprawdzania kazdego dziatania.

Conveyar (IN)

Gorne ograniczenie

-

Linia odchodzgca dla duzych rozmiardw o ":\ [
Linia odchodzaca dla srednich rozmiardw Linia odchodzaca dia - |

e P N
= s %‘:‘:f;ﬁ ] e

Rozmiar opakowania

-

matych rozmiarow

1. Zbliza sie opakowanie | zostaje zatrzymane przez stoper.
2. Zostaje wyknyty rozmiar opakowania.

3. Stoper przesuwa sig w ddf, umozliwiajac przesuniecie opakowania do " Dolne ograniczenie
przenosnika slizgowego.
. . . . . Ukiad alarmowy watchdog
4. chvst.?{:r- przeprowadzone sterowanie pozycjonowaniem w oparciu o ostrzenwacy przad zbEimien

5. Opakowanie zatrzymuje sie w poloZeniu poczatkowym pozycjonowania.
6. Przenosnik slizgowy dostarcza opakowanie. |

7. Powrdt do przenosnika (WE.) Wstecz Dﬁlﬁj
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Przed zaprojektowaniem sterowania pozycjonowaniem niezbedne jest zrozumienie specyfikacji
mechanicznych / wydajnosci systemu.

Ponizej znajduja sie specyfikacje mechaniczne przyktadowego systemu do sortowania oraz
specyfikacje/wydajnos¢ kazdego urzadzenia.

Specyfikacje mechaniczne systemu do sortowania

Nazwa urzadzenia Specyfikacje mechaniczne Opis
L : Polozenie referencyjne do
Polozenie oryginalne (PO) maszyny 0 mm (0 pm) sterowania pozycjonowaniem
Przenoaniki PotoZenie linii doprowadzajacej 500 rmm (500 000 pm)
transportowe Potozenie linii odchodzacej dla malych rozmiarow S00 mm (500 000 um) Wszystkie wartosci to
Potozenie linii odchodzacej dla $rednich rozmiaréw | 1500 mm (1 500 000 ym) | ©dlegtosci od PO maszyny.
Potozenie linii odchodzacej dla duzych rozmiardw 2500 mm (2 500 000 pmj)
Silnik serwo —
. Wielkoé ruchu na obrét 250 mm (250 000 pm) ;
slizgowy Oagraniczeni kosci 60 000 i
(przedmiot graniczenie predkosd mmy/min Ma zastosowanie do
przemieszczany) PredkosE ruchu 60 000 mm,/min wszystkich rodzajow
Czas przyspieszenia/zwalniania 1000 ms sterowania pozycjonowaniem

Specyfikacje/wydajnos¢ urzadzen stosowanych w systemie do sortowania
Nazwa urzadzenia Nazwa typu Opis

Liczba sterowanych osi: 1

Modut pozygonujacy QD75D1IN Polgczenie z serwowzmacniaczem: Wyjscie sterownika roznicowego

Serwowzmacniacz ME-J4-104A Seria MR-J4-A

Moc znamionowa: 50 W
Silnik serwo HG-KR053 Predkosc znamionowa obrotdw: 3000 obr/min
Rozdzielczose kodera: 4 194 304 impulsow/obr
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W niniejszym rozdziale poznates/-as:

* Procedure konfiguracji systemu
+ Konfiguracje systemu

« Specyfikacje mechaniczna / funkcje przyktadowego systemu

Wazne punkty

Procedura konfiguragji systemu Poznates/-as$ ogdlnie stosowane procedury konfiguragji systemu.

Sposéb sterowania systemem Poznates/-as sposdb dziatania przyktadowego systemu do obrabki
materiatu.

Specyfikacje mechaniczne systemu, Poznates/-as specyfikacje mechaniczne przyktadowego systemu oraz
specyfikacje/wydajnoéé urzadzef specyfikacje/wydajnoéé urzadzen.
wchodzacych w skiad systemu
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(LB ) Przygotowanie parametrow pozycjonujacych )

W rozdziale 3 opisany jest sposob wprowadzania ustawien parametréow, wymaganych do obstugi modutu
pozycjonujacego.

3.1 Konfiguracja parametrow pozycjonujacych
3.2 Konfiguracja serwowzmacniacza

3.3 Podsumowanie

Rodzaje parametrow Parametry stosowane w przykladowym systemie

Parametry Podstawowy parametr 1 + Ustawienia jednostki
pozycjonujace + Liczba impulsow na obrot
+  Wielkosé ruchu na obrét
Powigkszenie jednostki
Tryb wyjscia impulsowego
+ Ustawienia kierunku obrotow

Podstawowy parametr 2 + Ograniczenie predkosci
Czas przyspieszenia: 0
+ (Czas zwalniania: 0

Szczegotowy parametr 1 *  Programowe ograniczenie skoku, ograniczenie gorme

+ Programowe ograniczenie skoku, ograniczenie dolne
Wybor programowego ograniczenia skoku

+  Programowe ograniczenie skoku, ustawienia valid/invalid
(wazny/niewazny)
Wybar logiki sygnalu wyjsciowego
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Parametry pozycjonujace sa niezbedne do obstugi modutu pozycjonujacego.
Wszelkie btedy moga skutkowac nieprawidtowym zachowaniem sterowanego sprzetu lub brakiem
dziatania faktycznego modutu.

Struktura parametrow pozycjonujacych
ﬁ
Parametry Podstawowy
pozycjonujace parametr 1
Podstawowy
parametr 2
Szczegotowy
parametr 1
Szczegolowy
parametr 2
-ﬂ‘

>_ Malezy ustawic¢ zgodnie ze specyfikacja
maszyny i systemu serwo podczas uruchamiania systemu.

) \

: Malezy ustawic¢ zgodnie z konfiguracja systemu
podczas uruchamiania systemu.
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Ustawienia parametréw pozycjonujacych )

Parametry pozycjonujace nalezy ustawic w GX Works2.

Aby ustawi¢ parametry i dane w GX Works2, dodaj modut pozycjonujacy, wybierajac ,Project” (Projekt) —
JIntelligent Function Module” (Modut funkgji inteligentnych).

Po dodaniu modutu okresl jego opis i nazwe modutu oraz lokalizacje jednostki bazowe;.

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

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

QK Cancel

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

Okno Mew Module (Nowy moduf)
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> Ustawienia parametréw pozycjonujacych

) oo

Aby otworzy¢ okno ustawien parametrow pozycjonujacych, uruchom GX Works2 i wybierz ,Project” (Projekt) — ,Intelligent
Function Module” (Modut funkgji inteligentnych) — ,QD75D1N" (QD75D1N) — ,Parameter” (Parametr).

Display Fiter  |Display Al -
B2 R =
¥ g Par ameter Ttem fds 81
- Intaligant Function Maoduls _ Bask i Set according to the machine and applicable motor when system is started)
=8 ; parometers {This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (
Lnik satking 3:pulse
No. of pulses per rotation 20000 pulse
Movement amount per rotation | 20000 pulse
© Gt . Unik magnificaticon 1:x1 Times
Y S Pulse output mode 1:CWJCCW Mode
¥ Prd Dwukrotne kliknigcie opgji Ratation direction setting 0:Increase Prasent Value by Forward Pulse Output
+ PO Parameter” (Parametr) Bias speed at start 0 pulse/s
u De SPGWDdUJ? otwarcie ckna . - Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started)
De przec!stawmnegn po prawej Speed limit value 200000 pulse/s
stromie. Acceleration time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms
= Set according to the system configuration when the system is started up.
! Project Detalled parameters 1 (This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (
] Backlash compensation amount 0 pulse
L Software stroke kit upper Ik ;) 47483647 pulse
Connection Destination Software stroke limit lower limit F1ATARWAR rulea

Obszar ustawien parametréw pozycjonujacych
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W celu obstugi modutu pozycjonujacego nalezy rowniez ustawic jednostke pomiaréw adresu pozycjonujacego (wielkos¢ ruchu),
predkosci i czasu.

Nalezy wybrac jednostke pomiarow sposrod mm, cali, stopni i impulséw zgodnie ze specyfikacjami maszyny. Ogoélnie mm lub
cale sa stosowane w przypadku sterowania liniowego lub kotowego, a stopnie w przypadku sterowania obrotowego. Jednostka
wejsciowa parametru i zakres wejsciowy roznia sie w zaleznosci od ustawien jednostki.

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

Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych
W przyktadowym systemie do sortowania stosowana jest jednostka ,,mim" (stosowana od etapu
projektowania systemu mechanicznego).
Wybér ,mm"” zmienia jednostki na nastepujace wartosci nastawy, jak pokazano ponizej.

Pozycja Jednostka wartosci nastawy

Polozenie pm (mikrometr)
Czas ms (milisekundy)
Predkosc mmy/min (milimetry/minute)

Jesli ustawienie jednostki to ,mm”, jednostka potozenia to ,um”".
Jesli ,mm" sg stosowane na etapie projektowania, wartos¢ musi zostac skonwertowana na ,pm” (1 mm = 1000 pm).
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Ustawlema funkgcji przektadni elektronicznej modutu pnzyqnnulqcegn)

Funkcja przektadni elektronicznej konwertuje ustawienia potozenia i predkosci w mm, calach itd. na liczbe
impulsow sterujacych lub czestotliwos¢ impulsow sterujacych serwowzmacniacza.

Funkcja przektadni elektronicznej eliminuje koniecznos¢ konwertowania wartosci na liczbe impulsow przez
uzytkownika przed podaniem sygnatu sterujacego.

Funkcja ta rowniez poprawia btedy w potozeniu koncowym, dopasowuje jednostke, w ktarej wyrazona jest
wielkos¢ ruchu itd.

W celu zapewnienia prawidtowego dziatania funkgji przektadni elektronicznej nalezy wprowadzic
odpowiednie wartosci w nastepujacych pozycjach:

» Number of pulses per rotation (Liczba impulséw na obrét)
« Moving amount per rotation (Wielkos¢ ruchu na obrot)

* Unit magnification (Powiekszenie jednostki)

Relacja pomiedzy pozycjami ustawien i przektadnia elektroniczna jest wyraZzona przez ponizsze rownanie:

Przektadnia elektroniczna = liczba impulséw na obrét / (wielkos¢ ruchu na obrot x powiekszenie jednostki)

UWAGA:
Serwowzmacniacz jest wyposazony w przektadnie elektroniczna.
Przektadnia elektroniczna w serwowzmacniaczu dziata inaczej od tej znajdujacej sie w module
pozycjonujacym. Z tego wzgledu wazne jest niemylenie tych dwaéch technologii. Wiecej informacji na
temat przektadni elektronicznej w serwowzmacniaczu znajduje sie w szkoleniu ,FA Equipment for
Beginners (Positioning) Course” (Sprzet FA dla poczatkujacych (pozycjonowanie)).
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Czesc¢ ta opisuje parametry funkgji przektadni elektronicznej.

(1) Number of pulses per rotation (Liczba impulséw na obroét)
Pozwala na ustawienie liczby impulséw sterujacych wymaganych przez silnik serwo w celu wykonania jednego obrotu.
Zazwyczaj ustawia wartosc rozdzielczosci enkodera znajdujacego sie w silniku serwo. W przyktadowym systemie do
sortowania ustawiona zostata maksymalna wartos¢ do wyboru (,65 535 impulséw/obr”) dla QD75D1N, poniewaz
QD75D1N nie moze uzyskaé rozdzielczosci kodera silnika serwo.

(2) Movement amount per rotation (Wielkos¢ ruchu na obrét)
Pozwala na ustawienie wielkosci, o jaka przedmiot przemieszczany przesuwa sie podczas jednego obrotu silnika serwo.
Wielkosc ta rozni sie w zaleznosci od potaczenia mechanicznego (krzywka, tasma, tancuch, sruba z nakretka kulkowa
itd.) pomiedzy silnikiem serwo a przedmiotem przemieszczanym. W przyktadowym systemie do sortowania przenoénik
slizgowy porusza sie 0 ,250 000 pm (250 mm)" podczas jednego obrotu silnika serwo. Maksymalna wielkosé¢ ruchu
QD75D1N wynosi jednak ,6553,5 pm (6,5535 mm)" dla jednostki (.mm"). Jesli wielkos¢ ruchu przekracza maksymalna
mozliwa do wyboru wartosc, tak jak w tym przyktadowym systemie, nalezy ja dopasowac przy uzyciu powiekszenia
Jjednostki w sposéb opisany ponizej.

(3) Unit magnification (Powiekszenie jednostki)

Nalezy korzystac z opcji powiekszenia jednostki, jesli wielkos¢ ruchu na obrot przekracza maksymalna mozliwa do wyboru
wartosc. Wartosc jest konwertowana przy uzyciu ponizszego rownania przed jej wystaniem do serwowzmacniacza.

Faktyczna wielkos¢ ruchu przedmiotu obracanego na obroét silnika =
~okreslona wielkos¢ ruchu” x ,powiekszenie jednostki (1 raz, 10 razy, 100 razy lub 1 000 razy)"

Ze wzgledu na to, ze wielkos¢ ruchu przyktadowego systemu do sortowania przekracza maksymalna mozliwg do wyboru
wartos¢ wynoszaca ,250 000 pm (250 mm)”, nalezy ustawic ,2500, co jest rowne jednej setnej faktycznej wielkosci ruchu
oraz okresli¢ "x100 (100 times), (x100 (100 razy)) jako Unit magnification (powiekszenie jednostki).

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
2 -\\\ No. of pulses per rotation 65535 pulse
Mowvement amount per rotation 2500.0 urm
(3)———— Unit magnification 100:x100 Times

Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych




L= | )

kil 1-Positioning_fod_pol

y 00
Wprowadzanie ustawien zgodnych ze specyfikacja systemu serwo )
Czesc ta opisuje parametry, ktore nalezy ustawic zgodnie ze specyfikacja systemu serwo.
(1) Pulse output mode (Tryb wyjscia impulsowego) _ — _
Pozwala na ustawienie metody sygnalizowania impulsu [n\ll Unit magnification 100:x100 Times
sterujacego oraz kierunku obrotéw, odpowiadajace Pulse output mode T:CW]CCW Mode
poditaczonemu serwowzmacniaczowi. W przypadku systemu Rotation direction setting 0:Increase Present Yalue by Fo
przyktadowego stosowany jest tryb ,CW/CCW Mode" (ZGODNIE Bias speed at start 0.00 rm/min
Z KIERUNKIEM RUCHU WSKAZDWEK ZEGARA / PRZECIWNIE DO — ; T——
Ob t t h
KIERUNKU RUCHU WSKAZOWEK ZEGARA), >eal LSTAWIET parameTiow posyejontiacye
Tryb Charakterystyka Impuls (ze stosowang logika ujemna)
PULSE/SIGN Stan wi. lub wyl. znaku oznaczajgcego kierunek (SIGN) (ZMAK), ane ] W (wys.)
(IMPULS/ZNAK) niezaleZnie od impulsu sterujacego (PULSE) (IMPULS), steruje IMPULS CEEEY N (niskie)
kierunkiem obrotow.
=] W
ZNAK N Poziom
PRZ W TVE napiecia
Ruch w kierunku ,+"Ruch w kierunku ,-"
CW/CCW lrgpuls sterujacy jest generowany dla kazdego kierunku W
obrotow -
cw
ey | it - :
Wyjsciowy impuls sprzezenia (PULSE F) (IMPULS F) dia
WSKAZOWEK ZEGARA / obrotow w przéd cow L_rl-! '; -tl-l 1 — W
PRZECIWNIE DO . Obrét w tyl N
KIERUNKU RUCHU Wyjsciowy impuls sprzezenia (PULSE R) (IMPULS R) dla W PRZAD W TYL
WSKAFOWEK ZEGARA) obrotow w tyt
Faza A/ Kieru_ nek obrotow jest sterowany poprzez roznice faz Obrét w przod Obrét w tyt
faza B pomiedzy fazg A (Ag) a fazg B (Bg). e . . .
, R X Whyjscie impulsu sterujacego 1 Whyjscie impulsu sterujacego 1
(4 Multiply) + Obrot w przod, jesdli faza B jest 0 90° za faza A. Faza A L W T W
(4-krotnie) + Obrét wtyt, jeéli faza B jest 0 90° przed faza A. aza | N 1] I LU w
Wiele ustawien (4-krotnie/1-krotnie) (Ag) bl
Faza A/ *  4-krotnie: Jesli wynikiem impulsu sterujacego 1 jest 1 FazaB I | i | E w I w
faza B impuls, impuls wzrasta i spada 4x na sekunde. (Bp) . __: oHe- -|' N i N
(1 Multiply) + 1-krotnie: Jesli wynikiem impulsu sterujacego 1 jest 1 '
(1-krotnie) impuls, impuls wzrasta i spada co sekunde. Faza B jest o 90- za faza A. Faza A jest o 90~ za faza B.
* Dla sygnatow wyjsciowych mozna ustawic logike dodatnig lub ujemna. W celu uzyskania szczegotowych informacji dotyczacych logiki ujemnej i
dodatniej nalezy odniesc sie do kolejnej strony.
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(2) Output signal logic selection (Wyboér logiki sygnatu wyjsciowego)

Pozwala na ustawienie logik sygnatu wyjsciowego zgodnie z podtaczonym serwowzmacniaczem.

Logika Poziom napigcia i sygnat sterujacy Input signalllogic 0:Negative Logic

selection:Mear-point signal

Positive logic M: Bez sygnatu sterujgcego a—— L -
. i put signal logic selection:Manual | . )
(Logika dodatnia) | 'W: Z sygnatem sterujacym pulse generator input 0:Megative Logic
Megative logic W: Bez sygnatu sterujgcego Quiputt signal logic _ 0:Neast _
(Logika ujemna) N: Z sygnatem sterujgcym (2) ——l selection:Command pulse signal egalive Logic
Oukpuk signal logic ) . )
W przypadku przyktadowego systemu ustawiono ,Negative logic” selection:Deviation counter clear | © ' 1e93tive Logic
(Logika ujemna) dla sygnatu impulsu sterujacego oraz sygnatu ’:'J;:-:fmm erasnin el 0:A Phase/B Phase Mode(4 Multiply)

licznika odchylen.

(3) Rotation direction setting (Ustawienie kierunku obrotow)
W przyktadowym systemie przedmiot przemieszczany porusza sie zgodnie z obrotem w przod (dodatni przyrost potozenia)
po otrzymaniu sygnatu impulsowego ruchu w przéd od serwowzmacniacza.

Aby wykonac ten ruch, wybierz ,Increase Present Value by Forward Pulse Output” (Zwieksz obecna wartos¢ wg sygnatu
wyjéciowego impulsu w przdd).

Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych

Unit magnification 100:100 Times

Pulse output mode LiOWICCW Made

Rotation direction setting 0:Increase Present Yalue by Forward Pulse Oukpuk
37 | Bias speed at start 0,00 mmmymin

Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych
Srodki ostroznosci dotyczace ustawien

z:f;ﬁ::?a _ Kierunek . Polozenie o kierunku obrotow
(1000 pm) przyrostu potozenia oryginalne (PO) 5I|n|rk SEMWD Jeéli kierunek obrotéw zostanie blednie
i maszyny obrot w okreslony, przedmiot przemieszczany moze
| praemiesscsany (0 pm) przod (CCW) przesuwac sie w kierunku przeciwnym do tego
: ! okreslonego przez sygnat sterujacy.

Nalezy zawsze przeprowadzi¢ uruchomienie
testowe w celu wczesniejszego sprawdzenia,
czy przedmiot przemieszczany porusza sie w
kierunku okreslonym przez sygnat sterujacy.
Wiecej szczegotow dotyczacych uruchomienia
testowego znajduje sie w Rozdziale 6.

<& Ruch liniowy

tancuch drabinkowy
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Ustawienia predkosci przyspieszania przedmiotu przemieszczanego

Predkosc¢ przyspieszenia/zwalniania przedmiotu przemieszczanego okresla predkos¢ pozycjonowania, jednak predkos¢ wptywa
rowniez na doktadnos¢ zatrzymywania. Aby okresli¢ prawidtowa predkos¢ przyspieszania, nalezy wzia¢ pod uwage specyfikacje
mechaniczna, bezwtadnos¢ przedmiotu przemieszczanego, wydajnosc silnika serwo itd.

Szybkie przyspieszanie/zwalnianie przedmiotu przemieszczanego moze spowodowac drganie i przekroczenie potozenia
przedmiotu przemieszczanego. I odwrotnie, zbyt wolne przyspieszanie/zwalnianie moze spowodowac zmniejszeng predkosc
pozycjonowania.

-/ 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 (Wartoé¢ ograniczenia predkosci) Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych
Pozwala na ustawienie maksymalnej predkosci dozwolonej podczas sterowania pozycjonowaniem. Jesli sterowanie
przekracza ograniczenie predkosci, zastosowane zostaje okreslone ograniczenie predkosci. Aby okreslic prawidtowe
ograniczenie predkosci, nalezy wzigé¢ pod uwage predkos¢ obrotow silnika serwo oraz predkosé poruszania sie przedmiotu
przemieszczanego. W przykltadowym systemie do sortowania ustawiono ,60 000 mm/min” jako ograniczenie predkosci.
(2) Acceleration time 0 (Czas przyspieszania 0), Deceleration time 0 (czas zwalniania 0)

+ Acceleration time (Czas przyspieszenia)

Czas, jaki przedmiot obrabiany w stanie zatrzymania Predkost 4 Ograniczenie predkosci
otrzebuje do ieszenia do ustawionego ) (60 000 mm/min)
ggraniczénia pll';;md{f}eéci. ’ 60 000 mm/min |======"=" \
. . .. / " , N Y

» Deceleration time (Czas zwalniania) / Predkosé pozycjonowania |

Czas, jaki przedmiot obrabiany poruszajacy sie z 40 000 mm/min |----- / (40 000 mm/min) A

ograniczong predkoscig potrzebuje w celu ,‘f \

zwolnienia az do zatrzymania. / \
Rysunek po prawej przedstawia relacje pomiedzy / "\
poszczegolnymi parametrami W plzypadku okreslenia 0 mm/min / .
predkosci pnz}rqcnujacej mnIE_jSZEJ niz ogranlczenle (stan zatrzymania) |, “— b Czas
predkosci EECZ}HWIS‘C}! czas przyspieszania i zwalniania Rzeczywisty czas przyspieszania Rzeczywisty czas
bedzie krétszy, niz okreélone wartosci. PR zwalniania
W przypadku przyktadowego systemu do obrébki materiatu Czas przyspieszenia Czas zwalniania
ustawiono czas przyspieszania i zwalniania wynoszacy ,1000 (1000 ms) (1000 ms)

ms (1 sekunde)”.
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[ 3.16 Ustawienia zakresu ruchu przedmiotu przemieszczanego

Jesli przedmiot przemieszczany przesunie sie w trakcie dziatania systemu, moze dojs¢ do awarii systemu lub innego
wypadku. Aby temu zapobiec, mozna ograniczy¢ zakres ruchu przedmiotu przemieszczanego. Dostepne sa ponizsze metody w
celu ograniczenia zakresu ruchu.
Ograniczenie zakresu ruchu przy uzyciu funkcji programowego ograniczenia skoku
Pozwala na ustawienie potozenia dolnego/gérnego ograniczenia zakresu ruchu dla modutu pozycjonujacego, ktéry bedzie
przetwarzany przez oprogramowanie. Jesli ,biezaca wartos¢ potozenia” lub ,wartos¢ potozenia maszyny” przekracza

potozenie gornego/dolnego ograniczenia, przedmiot przemieszczany bedzie zwalniat az do zatrzymania. Jesli zostanie
wydany sygnat sterujacy pozycjonowania poza zakresem, zostanie on zignorowany.

Ograniczenie zakresu ruchu przy uzyciu funkcji sprzetowego ograniczenia skoku

Fizycznie ogranicza ruch przedmiotu przemieszczanego poprzez zamontowanie wytacznikow krancowych zatrzymania
awaryjnego w gérnym i dolnym ograniczeniu zakresu ruchu. W przypadku zataczenia wytacznikow krancowych
zatrzymania awaryjnego przez zblizajacy sie przedmiot przemieszczany modut pozycjonujacy zwalnia przedmiot
przemieszczany do kontrolowanego zatrzymania.

W celu uzyskania dalszych informacgji dotyczacych potaczenia pomiedzy wytacznikiem krancowym zatrzymania
awaryjnego a modutem pozycjonujacym nalezy odnies¢ sie do instrukgji obstugi modutu pozycjonujacego.

Kliknij przycisk ,Odtworz” ponizej w celu wizualizagji dziatania funkgji programowego ograniczenia skoku / funkgji sprzetowego ograniczenia skoku.

Programowe ograniczenie skoku Programowe ograniczenie skoku
@ (ograniczenie garne) (ograniczenie dolne)

Movable range of the workpiece

b
=

miqczn_ik kraﬁc:l?wy Wytgcznik krancowy
zatrzymania awaryjnego zatrzymania awaryjnego
T
.-'-/
/
II
M >

TSystem serwo zatrzymuje sie.
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> Ustawienia zakresu ruchu przedmiotu przemieszczanego

W przyktadowym systemie do sortowania stosowane sa obydwie funkcje programowego / sprzetowego ograniczenia skoku.
Funkcja programowego ograniczenia skoku nie dziata prawidtowo, jesli biezaca wartos¢ zachowana w module pozycjonujacym
rozni sie od biezacej wartosci przedmiotu przemieszczanego. Z tego wzgledu stosowanie tylko funkcji programowego
ograniczenia skoku moze nie wystarczy¢ do catkowitego ograniczenia ruchu przedmiotu przemieszczanego.

Whytaczniki krancowe zatrzymania awaryjnego sa zamontowane na obydwu koncach zakresu ruchu, zapewniajac fizyczny
sposob na zatrzymanie przedmiotu przemieszczanego, nawet jesli funkcja programowego ograniczenia skoku nie zadziata.

Nalezy odniesc sie do ponizszej animagji, aby sprawdzic ruchy przedmiotu przemieszczanego w przypadku
wigczenia/wytaczenia funkcji programowego / sprzetowego ograniczenia skoku.

| Programowe ograniczenia skoku | Sprzetowe ograniczenia skoku

Czujnik zatrzymania awaryjnego
na koncu maszyny wykrywa
przekroczenie normalnego
potozenia i zatrzymuje wozek w
ramach zatrzymania awaryjnego.

Gorne ograniczenie

miary (WYJ.) %

| Sl

Dolne ograniczenie

(uklad alarmowy watchdog ostrzegajacy przed zblizaniem) o
— — - _—
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Czesc ta opisuje parametry zwigzane z funkcja programowego ograniczenia skoku.

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)y §——LEacklash compensation amount 0.0 um
\ Software stroke limit upper limit 5700000.0 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 valid/invalid 1:Tnvalid

setting '

Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych
(1) Software stroke limit upper/lower limit values
(Wartosci ograniczenia géornego/dolnego programowego ograniczenia skoku)
Pozwala na ustawienie potozenia gornego/dolnego ograniczenia zakresu ruchu.
Ogdlnie potozenie oryginalne (PO) maszyny jest ustawione w gérnym lub dolnym ograniczeniu programowego
ograniczenia skoku.

W przypadku przyktadowego systemu do sortowania ustawiono gorne i dolne ograniczenie odpowiednio jako
»2 700 000 pm" i,-200 000 pum".

Garne ograniczenie Dolne ograniczenie
. . 2 700 000 -200 000 . i
Whytacznik krancowy ( pm) Zakres ruchu przedmiotu ( um) Whytgcznik krancowy
zatrzymania obrabianego zatrzymania
awaryjnego * . awaryjnego
Przedmiot
obrabiany
(wozek)
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Ustawienia zakresu ruchu przedmiotu przemieszczanego ) 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
Saoftware stroke limit lower limik
@) ~ yal e =Z00000,0 urmn
i i i
(3) N Software stroke limit walidfinwalid . .
. 1:Invalid
satm

Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych

(2) Software stroke limit selection (Wybér programowego ograniczenia skoku)

Pozwala na wybor rodzaju biezacej wartosci stosowanej do ograniczenia zakresu ruchu pomiedzy
nastepujacymi dwoma opcjami:

VVET T T R ER G EEAT T Fakres ruchu jest catkowicie zdefiniowany w odniesieniu do PO maszyny.

Biezgca wartos¢ poloZenia Zakres ruchu jest definiowany w odniesieniu do biezace] wartosci polozenia.

Przyktadowy system do sortowania posiada zakres ruchu ograniczony przez wartos¢ potozenia maszyny.

(3) Software stroke limit valid/invalid setting

(Ustawienie valid/invalid (wazny/niewazny) programowego ograniczenia skoku)
Funkcja programowego ograniczenia skoku moze zostac wytaczona podczas obstugi reczne;.
Nawet jesli funkcja programowego ograniczenia skoku zostanie wytaczona przy uzyciu tego
ustawienia, nadal dziata (jest wtaczona) dla normalnego sterowania pozycjonowaniem.

W przypadku przyktadowego systemu do sortowania wybrano ,invalid” (niewazny) w celu
zapobiegania wiaczeniu funkgji programowego ograniczenia skoku podczas recznego wykonywania
testu obstugi funkcji sprzetowego ograniczenia skoku (czujniki zatrzymania awaryjnego).
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Pozwala na ustawienie obstugi serwowzmacniacza.

Przyktadowy system stosuje serwowzmacniacz Mitsubishi serii ,MR-J4", konfigurowany przez dedykowane oprogramowanie
MR Configurator2"”.

Oprogramowanie to umozliwia sprawdzenie samego dziatania serwowzmacniacza oraz strojenia zapobiegajacego drganiom.

Podczas podtaczania modutu pozycjonujacego do serwo innych dostawcow nalezy odniesc sie do
odpowiedniej instrukcji serwowzmacniacza.

D Proisct View Pl Poamster Ssttnglll  Paameter  Posbioning-dsts  Monkor  Disgnose  Test Mode  Adiustment  Tools  Window  Helo -8 x
Nl G e fsoPpasglh-985o
 Praject X Parametes Selting % | 15 -
= [ hew prosect [ - - -
i [ 1 Biasatiint
@ Symem St HOE vl +] ﬁsﬂ o Cief ult hu«n« 3 " ﬁwum
= k] MR- A, Sharderd | D
L 2 i | Phopen [Psae s
= - ERFunction deplay &
e | F—
= Comman
Cordral madei ST Ercoder ouloed padse CHRS, "LRN, "EHRG
Extension ool mocks asecton Ereoder putpd pubin phass
LHT‘;“ Paslion ocrind mode vl Advancs h-pria BT° by OO ! Phass Safing
" Touigh drivm Mumiber of ercoder ouloul pulse
© Sevve Avsistant ’ x v records it i POL 000 | pulse
Apppteard [l - Component parts EBolaton deaclion sencion
Pasbon contrd
[ pa— COW die doring fevdd i inpll, W ol doring e, pli. inpdl | W
__}S-vnﬂln.phmlt Toraue comtrd Torgus bl TLP, TLM, TL)
Sevaxd patting (5 Forward [orge knd 1000 % j0,0-100.0)
Baive | e = Seren adiutmenl
e T Bask Pt 5m bor e bk 1000 % (0.0.4000)
= - :l::-r-m Il Bor gum Wl 3 1000 % (0.0-100 00
Al Myohing .
::..-.1 Tai npasch 150
Bl Al Sefirg L
Viba i con Iwro npas 50 pirin (0100003
Crm=touch b
Sep I Tost Pun Gain dhungo
[ fethn | Digal 1000
[ R ST L T Bask -
G H ] 1
" warteharn of e | MRZ lelkp =
L en Al Paits -
Madde e
CONTROL MODE
1 Probies Ocowrd
i sruming Seledt the cantrol mode of servo amplifier
Also, select control loop of servo amplifier and max. torgue of HF-KP motar
w
JEeady [ Sy 0] - -4 Stariaid Servo smplifier connection; LSE LM

MR Configurator2
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W niniejszym rozdziale poznates/-as:

* Konfiguracje parametrow pozycjonujacych

« Konfiguracje serwowzmacniacza

Wazne punkty

Ustawienia parametrow * Konfiguracja parametrow pozygjonujacych (podzielonych wg funkcji).

pozycjonujacych + Jednostki wartosci ustawien moga sie roznic od stosowanych jednostek i moga
wymagac konwersji.

* Funkgje przektadni elektronicznej modulu pozycjonujacego.

« Predkosc przyspieszania/zwalniania jest ustawiona jako czas.

* Rodzaje i koncepge ograniczen skoku, bedgce srodkami zabezpieczajacymi.

* Podtgczony serwowzmacniacz musi zostac skonfigurowany.

+ Malezy korzystac z ,MR Configurator2” do konfiguracji serwowzmacniacza
Mitsubishi serii ,MR-J4".
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(7L B ] Przygotowanie danych pozycjonujacych )

W rozdziale 4 przedstawiono sposdb tworzenia sygnatow sterujacych do sterowania pozycjonowaniem przy uzyciu GX Works2.

Sygnaty sterujace pozycjonowania mozna skonfigurowac jako dane pozycjonujace. Mozna skonfigurowac do 600 elementow
danych. Ustawienie danych pozycjonujacych jest okreslane jako ,data No." (nr danych).

Pojedyncza dana pozycjonujaca moze zosta¢ wykonana oddzielnie, kilka danych pozycjonujacych mozna wykona¢ w ramach
sekwencji.

4.1 Ustawienia danych pozycjonujacych
4.2 Zapisywanie parametréw/danych pozycjonujacych
4.3 Podsumowanie

Display Filkey |Di5-|:l|a‘y" all LI Offline Simulation | Automatic Command Speed Calculation | Automatic Sub Arc Calculation

Mo. Operation pattern Control system irﬁ:fptn?aE:d Act;_::l: ﬁ;'_un DE;:;E;‘E;IIDH Positioning address Arc address

1 O:END 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 1500000.0 um 0.0 urm
<Pasitioning Cormment >To the medium-size outgaing line

2 EMD 0ih:ABS line 1 - e 1000 s 1000 2500000, 0 um 0.0 um
<Positioning Comment >To the large-size outgoing line

3 0:END 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 S00000.0 urn 0.0 urmn
<Positioning Comment >To the incoming line

Obszar ustawien danych pozycjonujacych
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Ustawienia danych pozycjonujacych

) oo

dane pozycjonujace nr 1 do nr 3.

Adres poczatkowy
pozycjonowania

Przenosnik (WEL.)

Adres koficowy
pozycjonowania

Przenosnik sortujacy

(500 000 pm)

1 srednie rozmiary (WYJ.)
(500 000 pm) (1500 000 pm)
- Przenosnik sortujacy
2 Przenosnik (WEJ) duze rozmiary (WYJ.)

(2 500 000 pm)

Przenosnik sortujgcy
3 srednie/duze rozmiary (WYJ.)
potozenie zatrzymania

Przenosnik (WEJ.)
(500 000 pm)

Predkosc
pozycjonowania

&0 000 mm/min

Przyktadowy system do sortowania wymaga trzech rodzajéw polecen sterowania pozycjonowaniem. S3 one ustawione jako

W ponizszej tabeli znajduja sie polecenia sterowania pozycjonowaniem wymagane przez system do sortowania.

Opis sterowania

Sterowanie pozycjonowaniem dla ruchu od linii
doprowadzajacej do linii odchodzacej dla Srednich
rozmiarow

Sterowanie pozycjonowaniem dla ruchu od linii
doprowadzajgcej do linii odchodzace] dla duzych
rozmiarow

Sterowanie pozycjonowaniem dla ruchu od pojedynczej
linii odchodzace] do linii doprowadzajacej

Przencénik (WE))

- S S
/ },. >

i Przenasnik
| PO maszyny ]

.-__: slizgowy
S
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4.1 Ustawienia danych pozycjonujacych )

Czesc ta wyjasnia sposob ustawienia pozycji jako danych pozycjonujacych.
(1 (2)
Z A

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

. R Obszar ustawien danych pozycjonujacych
(1) Nr danych pozycjonujacych
Jest to numer okreslajacy dane pozycjonujace.

Podczas przeprowadzania pozycjonowania przy uzyciu dedykowanej instrukgji lub podczas
wykonywania obstugi testowej nalezy okreslic wymagane numery danych.

(2) Operation pattern (Wzorzec operacji)
Pozwala na ustawienie wzorca operacji dla kazdej danej pozycjonujacej.

Przyktadowy system do sortowania wykonuje dane pozycjonujace nr 1 do nr 3 przy uzyciu wzorca
operacji ,Exit (End)" (Zakoncz (koniec)).

Operation pattern

(Wzorzec operadji) Funisga
Zakoficz (0: END) Wykonane zostang wylgcznie dane pozycjonujgce o okreslonym numerze, a pozycjonowanie zostanie
’ zakonczone.
State starowanie Wykonane zostang dane pozycjonujgce o okreslonym numerze. Nastepnie system zwolni i zatrzyma
. - przedmiot przemigszczany, po QIYI'T'I wykona kolejna dang pozycjonujacg do numeru okreslonego dla
pozycjonowaniem (1: CONT) «independent positioning control” (niezalezne sterowanie pozycjonowaniem).

Wykonane zostang dane poz;,ﬁ: Jonu_jg_ce o okreslonym numerze. Nastgpnie system wykona kolejn

Stafe sterowanie $ciezka dang ?Dzyc_jc nujgca bez zwalniania do numeru okreslonego dla .indere ndent positioning control’
(niezalezne sterowanie pozycjonowaniem). Predkosc ruchu przedmiotu przemieszczanego zostanie

(LOCATION) (LOKALIZACIA) bezposrednio zmieniona na predkosc ustawiona w kolejnej danej pozygjonujacej, pozwalajac na plynne

wykonanie kilku polecen sterowania pozycjonowaniem.
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(3
AN
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 Commient >To the medium-size oubggng ine
2 0:END 01h:ABS line 1 - 0: 1000 0: 1000 2500000, 0 urn 0.0um 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 SO0000.0 um 0.0 um 60000.00 mmjmin 0 ms 0
<Positioning Comment >To the incoming line

Obszar ustawien danych pozygjonujacych

(3) Control system (System sterowania)

Pozwala na ustawienie metody systemu sterowania pozycjonowaniem. Kazda metoda sktada sie z
liczby sterowanych osi wraz z formatem adresu (ABS lub INC).

System sterowania Liczba sterowanych osi Adresowanie

(8ciezka przedmiotu Funkcja sterowania
obrabianego)

Metoda ta, przy uzyciu od 1 do 4 osi silnika serwo steruje
ruchem przedmiotu przemieszczanego

Sterowanie liniowe

- S = o = - = = w ramach prostego, jednokierunkowego sterowania
(sterowanie interpolacjg liniowa) liniowego lub w ramach bardziej ziozonego, 2-
kierunkowego lub 3-kierunkowego sterowania liniowego.

Metoda ta, przy uzyciu od 2 osi silnika serwo steruje

Sterowanie interpolacjg kotowa o o o ruchem przedmiotu przemieszczanego po ScieZce
kotowej.
Sterowanie pozycjonowaniem pozwalajace na wielokrotne
o o Q Lo Q

przesuni@cie przedmiotu przemieszczanego o stalg

Sterowanie statym zasilaniem
odleglosc.

W przyktadowym systemie do sortowania przedmiot przemieszczany przesuwa sie do adresu okreslonego przez metode ABS
(metoda adresowania absolutnego) poprzez sterowanie liniowe jednoosiowe. Z tego wzgledu nalezy ustawic ,Axis #1 linear
control (ABS)" (Sterowanie liniowe osia nr 1 (ABS)) dla danych pozycjonujacych nr 1 do nr 3.
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5 6
(@ (5)_ (6)
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 e
> 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

Obszar ustawien danych pozycjonujgcych

(4) Acceleration time No. (Nr czasu przyspleszama} Deceleration time No. (Nr czasu zwalniania)
Pozwala na wybranie czasu przyspieszania i czasu zwalniania sposrod czterech wzorcow, nr 0 do nr 3.
Dla przyktadowego systemu do sortowania wybrano ,No. 0 (1,000 ms)" (Nr 0 (1000 ms)) dla danych
pozycjonujacych nr 1 do nr 3.

(5) Positioning address (Adres pozycjonowania)
Pozwala na ustawienie adresu pozycjonowania (metoda ABS) lub przemieszczenie (INC lub metoda
statego zasilania). Dla przyktadowego systemu do sterowania ustawiono adres pozycjonowania
okreslony metoda ABS.

M'E"so? ducelm_nre Adres pozycjonowania Opis sterowania
pozygjonowania

Przeno$nik do Srednich Stosowany do pozycjonowania od przeno$nika doprowadzajacego do
1 rozmiarow (wyj.) 1 500 000 Hm (1500 mm) odchodzacego przenosnika do Srednich rozmiarow

Stosowany do pozycjonowania od przenosnika doprowadzajgcego do

Przenosnik do duzych
2 2500 000 pm (2500 mm) odchodzagcego przenosnika do duzych rozmiarow

rozmiarow (wyj.)

3 Przenognik (wei) 500 000 pm (500 mm) Stosowany do powrotu od przenoénika odchodzacego do duzych/érednich
- H rozmiardw do przenosnika doprowadzajgcego

(6) Command speed (Predkos¢ sterowania)
Pozwala na ustawienie predkosci pozycjonowania (predkosci podczas ruchu ze stata predkoscia).
Nie mozna ustawi¢ predkosci przekraczajacej ograniczenie predkosci (czes¢ 3.1.4).
Dla przyktadowego systemu do sortowania ustawiono ,60 000 mm/min” dla danych
pozycjonujacych nr 1 do nr 3.
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Pozwala na zapisanie parametréw i danych ustawionych w GX Works2 w module pozycjonujacym.

Podtacz modut CPU do komputera, na ktérym dziata GX Works2 przy uzyciu przewodu USB.
Po podtaczeniu wprowadz ustawienia potaczenia w ,Transfer Setup” (Konfiguracja transferu) w GX Works2.

Po pomyslnym nawiazaniu potaczenia zapisz dane parametrow w module pozycjonujacym z poziomu ,Write to PLC" (Zapisz w
PLC) GX Works2. W oknie Online Data Operation (Obstuga danych online) wybierz zaktadke PLC Module (Modut PLC) i wybierz
parametry. W zaktadce Intelligent Function Module (Modut funkgji inteligentnych) wybierz docelowy modut pozycjonujacy.

T ®™ 1ntelligent Function Module | Execution Target Data | Yes )
Select All | Cancel All Selections |
_ . - Module Overview
Module Name)Detal Setting Item Mame ﬁ.-'a_id Target Detail
0000:QD7SDIN: QD75 Type Positioning Module
Positioning Data |
Block Start Data vl
Parameter V] [ Model Name | QD75DIN
Flash ROM Write v Start XY [ 0000
L ,.,,_,,,_,_

Ckno zapisywania PLC
Zapisywanie parametrow/danych w pamieci flash ROM

W przyktadowym systemie do sortowania parametry/dane sa zapisywane jednoczesnie w pamieci flash ROM modutu CPU.
Informacje przechowywane w pamieci buforowej modutu pozycjonujacego sa kasowane po wylaczeniu zasilania modutu.
Informacje zapisane w pamieci flash ROM modutu CPU sa jednak przechowywane po wylaczeniu zasilania modutu i zostang
skopiowane do pamieci buforowej modutu pozycjonujacego po ponownym wiaczeniu zasilania. Pamiec flash ROM moze
by¢ stosowana jako pamie¢ zapasowa pamieci buforowe;j.

Uruchomienie modutu pozycjonujacego
W przypadku checi zresetowania modutu pozycjonujacego do ustawien fabrycznych nalezy uruchomic¢ modut.
Szczegotowe informacje na temat tego procesu znajduja sie w instrukcji obstugi GX Works2.




1-Positioning_fod_pol

i
@ Fodsimovanic

W niniejszym rozdziale poznates/-as:

+ Ustawienia danych pozycjonujacych

« Zapisywanie parametrow/danych pozycjonujacych

Wazne punkty

Projektowanie i ustawianie
danych pozycjonujacych

Okreslanie miejsca docelowego
potaczenia | wykonywanie testu

potaczenia

Zapisywanie
parametréw/danych
pozycjonujacych

Poznates/-as informacje na temat niezbednych danych pozycjonujacych specyfikadji
maszyny oraz sposob wykonania ustawien.

Poznates/-as sposob sprawdzania polgczenia pomiedzy modutem pozycgjonujgcym a GX
Works2.

Poznates/-as sposob zapisywania ustawien parametrow/danych w module
poZycjonujgcym.
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(2L E ) Przygotowanie programu sekwencyjnego )

W rozdziale 5 przedstawiono sposob wykonywania danych pozycjonujacych przy uzyciu programu sekwencyjnego.

Podczas konfiguracji systemu mozna zauwazyc, ze niewiele systemow mozna zrealizowac przy uzyciu wytacznie
sterowania pozycjonowaniem. Przewaznie system sterowania wymaga synchronizacji sygnatow we/wy przy uzyciu
sterownika programowalnego.

W celu realizacji takiego systemu zaprojektowano modut pozycjonujacy do obstugi szczegatowych instrukgji
stosowanych do wykonania okreslonych danych pozycjonujacych w programie sekwencyjnym.

Na przyktad dane pozycjonujace sa stosowane w ponizszy sposob w systemie do sortowania:

1) Wielkos¢ opakowania jest wykrywana przez czujnik (mate, srednie lub duze), a informacja jest wysytana do
sterownika programowalnego,

2) Sterownik programowalny wykonuje nr danej pozycjonujacej odpowiadajacy otrzymanej informacji oraz
3) Przenosnik slizgowy dostarcza opakowanie zgodnie z wykonana dana pozycjonujaca.

5.1 Wykonanie danych pozycjonujacych przy uzyciu programu sekwencyjnego
5.2 Podsumowanie
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Wykonanie danych pozycjonujacych przy uzyciu programu sekwencyjnegu) ooc

Instrukcja rozpoczecia sterowania pozycjonowaniem

Symbol instrukcji

Instrukcja ,ZP.PSTRT" jest instrukcja przeznaczong do wykonania danych pozycjonujacych o numerze
okreslonym w programie sekwencyjnym.

F
ZP.PSTRTC H }— ZP.PSTRTC Un (S) (D) 4{
Woprowadz liczbe osi (1 do 4) w czesci ,0" instrukgji. (ZP.PSTRT1 do ZP.PSTRT4)
Ustawienie danych
Ustawienie : -
danych Opis Rodzaj danych
P th dla QD75D
Un ocza m'_ry _nurner we/wy dla Q | _ BIN16 bit
(00 do FE: Pierwsze 2 cyfry, gdzie numer we/wy wyrazony jest 3 cyframi)
(5) Poczgtkowy numer pamieci, na ktorej zapisane sg dane sterujgce*. Rejestr
Poczatkowy numer operandu bitowego wigczanego na jeden cykl
) skanowania po ukonczeniu instrukcii. Bit
W przypadku ukofczenia odbiegajacego od normy ((D) +1) rowniez sig
wiacza.

* Dane sterujace zostana wyjasnione na kolejnej stronie.

Przyktadowy system do sortowania stosuje instrukcje ,ZP.PSTRT1".
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Wykonanie danych pozycjonujacych przy uzyciu programu sekwencyjnegu) ooc

Dane sterujace

Pozwalaja na ustawienie danych sterujacych stosowanych w instrukgji ZP.PSTRTo urzadzen sekwencyjnych.
Wyniki wykonania instrukcji zostang rowniez zapisane w pamieci.

W przypadku danych sterujacych ,Start number” (Numer poczatkowy) ustawia numer danych pozycjonujacych, ktore
maja zostaé wykonane.

Urzadzenie Pozycja Ustawienie danych Zakres ustawienia

(5) +0 Obszar systemu -

Stan po zakonczeniu instrukgji zostanie zapisany.

©) +1 Stan ' ) + 0: Zakonczenie normalne -
zakofczenia + Inne niz 0: Zakonczenie odbiegajace od normy (kod
bledu)
Ustawienie nr danych do wykonania przez instrukcje
ZP.PSTRTO :
N +  Mumer danych pozycjonujacych: 1 do 600 1 do 600
(S) +2 U;‘i;:k + Blokada startu: 7000 do 7004 7000 do 7004
po owy +  PDPO maszyny: 9001 9000 do 9004

+ Praca z duza predkoscig: 9002
*  Zmiana wartosci biezacej: 9003
+ Jednoczesne wykonanie na kilku osiach: 9004
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Wykonanie danych pozycjonujacych przy uzyciu programu sekwencyjnegu) ooc

Ponizszy schemat przedstawia przyktadowy program sekwencyjny stosujacy dedykowana instrukgje.
W tym programie dana pozycjonujaca nr 1 jest wykonana po wiaczeniu X100.
Urzadzenia D30 do D32 s3 stosowane do zapisu danych sterujacych, a urzadzenia M32 i M33 s3 stosowane do zapisu

zakonczenia wykonania danych pozycjonujacych.
(Ponizszy przyktadowy program rézni sie od programu sekwencyjnego zastosowanego w przyktadowym systemie do

sortowania.)

Program rozpoczecia pozycjonowania
* (Przeksztatcenie polecenia rozpoczecia pozycjonowania na impulsy)

#100
0 { | {(FLS hATE0 ]‘
Polecenie rozpoczecia Impuls polecenia
oZycjonowania . . ,
pozyd rozpoczecia pozycjonowania
15D * (Ustawienie rozpoczecia pozycjonowania nr 1)
3 (MOWP K1 D3z
Impuls polecenia Mumer
rOZpoczZecia pozycjonowania poczatkowy
* (Polecenie rozpoczecia pozycjonowania zostaje zachowane.)
{SET MO0 ]
Pamiet polecenia
roZpoczecia pozycjonowania
* (Polecenie rozpoczecia pozycjonowania zostaje wykonane.)
RAZ G0
7T [ZF PETRTT U’ D30 M2 |
Pamiegc Dane sterujace Urzadzenie
polecenia rozpoczecia pozycjonowania instrukcji do zapisu ukonczenia
PSTRT1
* (Pamiec¢ polecenia rozpoczecia pozycjonowania zostaje wyl) —— ]
L 200

Pamie¢ polecenia
rozpoczecia pozycjonowania
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W niniejszym rozdziale poznates/-as:

* Wykonanie danych pozycjonujacych przy uzyciu programu sekwencyjnego

Wazne punkty

Sposob stosowania instrukcji dedykowanej Poznales/-as sposob stosowania dedykowanej instrukeji ,ZP.PSTRTC”
-2P.PSTRTO" umozliwiajacej rozpoczecie dowolnej danej pozycjonujgce] w programie
sekwencyjnym.
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[ Rozdziat 6 Obsluga testowa systemu

W rozdziale 6 znajduje sie opis sposobu sprawdzenia systemu poprzez przeprowadzenie obstugi testowej
przed przekazaniem systemu do uzytkowania.

Bltedy podczas projektowania, btedny montaz urzadzen lub nieprawidtowa parametryzacja moga
skutkowac usterka systemu, a w konsekwencji wypadkiem.

Z tego wzgledu nalezy sprawdzi¢ dziatanie systemu poprzez przeprowadzenie obstugi testowej przed
przekazaniem systemu do uzytkowania.

Podczas obstugi testowej nalezy sprawdzic¢ nastepujace punkty:
* Czy projekt maszyny w ramach systemu sterowania pozycjonowaniem jest doktadny.

- Czy montaz (wlaczajac instalacje i potaczenia) systemu sterowania pozycjonowaniem jest doktadny.

Czy programowe/sprzetowe ograniczenie skoku dziata normalnie.

Czy wykonanie danych pozycjonujacych skutkuje dziataniem zgodnym z projektem.

Czy przedmiot przemieszczany (przenosnik slizgowy) porusza sie prawidtowo w odpowiednim kierunku.

6.1 Obstuga testowa systemu

6.2 Reczna obstuga testowa przedmiotu przemieszczanego
6.3 Uruchomienie potozenia poczatkowego pozycjonowania
6.4 Kontrola operacji danych pozycjonujacych

6.5 Podsumowanie
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Test pozycjonowania

W celu przeprowadzenia obstugi testowe] nalezy skorzystac z funkgji testu pozycjonowania GX Works2.

Funkcja testu pozycjonowania jest przydatna funkcja umozliwiajaca przeprowadzenie obstugi recznej, PDPO maszyny oraz
wykonanie danych pozycjonujacych przy uzyciu GX Works2, przy jednoczesnym monitorowaniu statusu podczas kazdej
operacji. Nie jest wymagane zadne urzadzenie wejsciowe ani program sekwencyjny.

Procedura obstugi

(1) W menu GX Works2 wybierz ,Tool" (Narzedzia) — ,Intelligent Function Module Tool” (Narzedzie modutu funkgji
inteligentnych) — ,QD75/LD75 Positioning Module” (Modut pozycjonujacy QD75/LD75) — ,Positioning Test" (Test
pozycjonowania).

(2) Wybierz modut pozycjonujacy do sprawdzenia.
(3) Pojawi sie okno Positioning Test (Test pozycjnnowania}._
N

Module Selection (Positioning Test) ['i'l Tt Mok [T 10 aesy, OO0

. | gt Loz gl B D et k] Roxt B4 A
HM‘SEHCIIM | Currani e spiue ) e Bl e o D e 1) ey
Macturm fomc - am 50 o 0L D 0.0 recroem
| Fetl e D ey 0w e O DO rarveeary o0 vy
B T q el L] ]
Start XY Addre ss Module Type — - - - -
e LU ] L] 1]
Lk OOET 00N TS St 5 o Stk oy
ek spad 5 ey Rl . 0 mrvrars T 0 g

Aom ek b L i Bl P £ 00 e L0 e

Taget fmm | Aom#l v
et Funchor Resroneg S Ay = | Pl g e bureter. st sSuppeg the postonreg

St Trom

+ Postorng Tt Sgrel ™ iock et T Mutpis Ao Sk e Tt
Fomtonng wart St

Friuarare Dol s 11 ma )

Hep [Entrenl Ciprwmard
r T Lol Corweard ekl
e R e e £
Okno Module Selection (Positioning Test) — ™ | Zelmman) i ] —t "-"""“""'" J
(Wybor modutu (Test pozycjonowania)) J J J =]

Okno Positioning Test (Test pozycjonowania)
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m Reczna obstuga testowa przedmiotu przemieszczanego

Umozliwia przeprowadzenie obstugi testowej przedmiotu przemieszczanego.
W przyktadowym systemie do sortowania:

1) sprawdz dziatanie wozka (przedmiot przemieszczany),

2) sprawdz kierunek ruchu (kierunek obrotu silnika) oraz

3) sprawdz recznie dziatanie sprzetowego ograniczenia skoku.

Malezy recznie sprawdzi¢ obstuge przed przeprowadzeniem obstugi automatycznej przy uzyciu programu
sekwencyjnego oraz danych pozycjonujacych.

Btad montazu lub nieprawidtowo skonfigurowane parametry moga pozostac niezauwazone i spowodowac
nieoczekiwany ruch przedmiotu przemieszczanego, ktory moze skutkowac usterka systemu lub wypadkiem.

W przyktadowym systemie do sortowania stosowana jest opcja ,JOG operation” (Operacja JOG) do sprawdzenia

dziatania wozka.
Operacja JOG to obstuga reczna, ktora obraca silnik serwo w kierunku do przodu/do tytu ze stata predkoscia.

“ € A Kierunek

_obrotuw tyt
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>m Ustawienia parametrow do operacji JOG
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Czesc¢ ta opisuje ustawienia parametrow niezbedne do wykonania operacji JOG.

(1) JOG speed limit value (Wartosc ograniczenia predkosci JOG )

Pozwala na ustawienie maksymalnej predkosci podczas
operacji JOG.

Predkosc¢ operacji JOG zostanie ograniczona do
ustawionej wartosci.

W przyktadowym systemie do obrébki materiatu
ustawiono ,3000 mm/min".

Itam

- Detailed parameters 2

Set according to the system configuration whed
(Set as required.)

El'l\

(2) JOG operation acceleration time selection / (2) \
JOG operation deceleration time selection
(Wybér czasu przyspieszania operacji JOG /

Acceleration time 1 1000 ms
Acceler ation tme 2 1000 ms

Acceler ation tme 3 1000 ms
Deceler stion time 1 1000 ms
Deceler stion time 2 1000 ms
Deceleration time 3 1000 ms

JOoG speed limit valee F000, 00 rm, rin
JOG operation acceleration time )

selection 0: 1000

104 operation deceleration time a:1000

Sedechion

wybor czasu zwalniania operacji JOG)

Pozwala na wybranie czasu przyspieszania i czasu
zwalniania podczas operacji JOG sposréd czterech
wzorcow, nr 0 do nr 3.

W przyktadowym systemie do obrébki materiatu
ustawiono ,0: 1000".

Acceler sbonjdeceleration process
selaction

S=curve ratio

Sudden stop deceleration time
Stop group 1 sudden stop
selection

Shop group 2 sudden stop
sedecton

Stop group 3 sudden stop
selaction

Positioning complate signal output
kime

Allowwable ciroular inkerpolation
errar width

External command function
salackion

(: Trapezoidal Acceleration)Decelerakion Processing

100 %
1000 ms

0:Morrnal Deceler stion Stop
:Mormal Decelar ation Stop
0:Mormal Deceder stion Shop
300 ms

10,00um

0:External Posktioning Start

Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych
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Nalezy korzystac z operacji JOG w celu sprawdzenia, czy wozek oraz sprzetowe ograniczenie skoku w przyktadowym systemie
do sortowania dziataja normalnie.

W celu wykonania operacji JOG przejdz do ,Positioning Test" (Test pozycjonowania) i wybierz ,JOG/Manual Pulse
Generator/OPR" (JOG/reczny generator impulsow/PDPQ) w ramach Select Function (Funkcja wyboru).

Predko$é JOG

Pozwala na ustawienie predkosci ruchu podczas operacji JOG. Nie mozna ustawi¢ predkosci przekraczajacej ograniczenie.
W przyktadowym systemie do sortowania ustawiono ,50 mm/min".

Odleglos¢ przemieszczania malymi krokami

Podczas przeprowadzania operacji JOG nalezy ustawic¢ wartosc ,0".
W przypadku ustawienia wartosci przekraczajacej 0" jako odlegtos¢ przemieszczania matymi
krokami, operacja zmieni sie automatycznie w prace matymi krokami.

Monitor Ikem Axis #1

Current feed value 30000000 micro—m

Machine feed value 20000000 micro—m

Feedrate 0 mmymin Wazek osiagnal

Axis errar number 0 ograniczenie gormne i

fis warning Mo, 0 zatrzymat sie.

Walid M code 1] - -

Gorne ograniczenie

Axis operation status Standby :

Current speed 0,00 rarmymin

e Uf Wybierz ,Axis #1” (0$ nr 1) w

- Target Axis (Os docelowa).

Target &xis s #1 v| Wybierz ,JOG/Manual Pulse =
Generator/OPR" (JOG/reczny B  Uklad alar

Select Function | J0G/Manual Pulse Generator/OFR - | A generator impulséw/PDPO) w  |m watchdog
ramach Select Function (Funkcja Dstr?_egaja_c}r przed

10G \ wyboru). zblizaniem
J0G Spaed |50

rm,/min (0,01 ko 20000000,00) Farward RLIN

Inching Movement Amounk | 0.0 micro-m (0,0 bo 6553,5) Rewverse RLUM
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Potozenie poczatkowe pozycjonowania musi zostac uruchomione (nalezy wykonac PDPQ) przed sprawdzeniem dziatania
sterowania pozycjonowaniem.

Poprzez uruchomienie potozenia poczatkowego pozycjonowania PO (potozenie oryginalne) maszyny zapisane w module
pozycjonujacym oraz PO maszyny biezacego przedmiotu przemieszczanego zostaja zsynchronizowane. Jesli nie zostana
zsynchronizowane, moze powstac réznica w potozeniach koricowych. Ten proces uruchomienia jest nazywany ,machine OPR"
(PDPO maszyny).

PDPO maszyny powinien zosta¢ zawsze przeprowadzony podczas kazdego uruchomienia ze wzgledu na przesuniecie
potozenia koncowego w wyniku cisnienia zewnetrznego, zaktocen podczas zatrzymania systemu. Jesli istnigje
prawdopodobienstwo wystapienia takiej sytuacji, nalezy stworzy¢ program sekwencyjny przeprowadzajacy PDPO maszyny po
wtaczeniu zasilania systemu (po uruchomieniu).

Aby wykonac PDPO maszyny przy uzyciu programu sekwencyjnego, nalezy skorzystac z instrukgji ,ZP.PSTRTo " wyjasnionej w
rozdziale 5.

PDPO maszyny mozna wykonac, ustawiajac ,9001" jako numer poczatkowy danych sterujacych. Szczegdtowe informacje na
ten temat znajduja sie w instrukcji obstugi modutu pozycjonujacego.

Modut pozygonujacy Przedmiot przemieszczany (wozek)

Wartos¢ potozenia maszyny: 0 pm
Biezaca wartos¢ potozenia: 0 pm

Dopasowanie biezgcej wartosci potozenia i
wartosci potozenia maszyny w module
pozycjonujacym z potozeniem oryginalnym
przedmioctu przemieszczanego.
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Czgsc ta opisuje ustawienia parametréw niezbedne do wykonania powrotu do potozenia oryginalnego maszyny (PDPO).

':1:‘ OPR method {Metnda PDPO} - Set the values required for carrying out DPR control.
- DPR basic paramet
Pozwala na wybér metody PDPO maszyny. pRrmme (This parameter become valid when the PLC READY <§
(1) 00 pethod O:lieac-noick Dog et hod
. . direction 1:Reverse Direction{ Address Decrease Direction
W przyktadowym systemie do sortowania wybrano gﬁmﬁ s }
metode ,Near-point Dog Method” (Metoda stosujaca OPR speed 3000.00 mmfmin
uktad alarmowy watchdog ostrzegaj rzed e 300.00 memmin

W metodzie ,Near-point Dog Method" (Metoda stosujaca uktad alarmowy 1.ﬂ.r.a1|t[:la::ﬁ5 éb“%‘é%”rl?é'd%i?&‘?{%wz%ﬁ‘z?H%""e‘#ﬁ'] gdy
przedmiot przemieszczany w poblizu potozenia oryginalnego (bliski punkt) zostanie wykryty przez czuljnik, ruch przedmiotu
przemieszcznego zwalnia do poziomu predkosci nazywanego ,creep speed” (predkosc petzania) w celu poprawy doktadnosci
zatrzymania.
Doktadnos¢ PDPO zostaje zwiekszona i jednoczesnie zmniejszony jest wptyw na maszyne.
Zobacz animacje ponizej, aby zrozumiec sposob wykonania PDPO przy
uzyciu metody Near-point Dog Method” (Metoda stosujaca uktad
alarmowy watchdog ostrzegajacy przed zblizaniem). R
Gome ograniczenie Kliknii iski Wstecz” lub Dalei” -—
' ij przyciski ,\Wstecz” lub ,Dalej" , aby Prz

przejs¢ w przod lub wstecz podczas

sprawdzania kazdego dziatania.

zaca dla mabych rozmiardw
T ——\" NN
< —

- ‘-‘-—“_

1. PDPO zostat wykonany.
2. Sygnat ukladu alarmowego watchdog ostrzegajgcego
przed zblizaniem wigcza sie i przenosnik slizgowy zwalnia do
predkosci pefzania.
3. Sygnat uktadu alarmowego watchdog ostrze
przed zblizaniem wyt e i przenosnik 8 (Uktad alarmowy
zatrzymuje sie po odb ie sygnatu zeroweg . watchdog ostrzegajgcy
. | i przed zblizaniem)

Dolne ograniczenie
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(2) OP address (Adres polozenia oryginalnego (PO)) ot the values recured for corrving out OPR comtrol
Pozwala na ustawienie adresu PO maszyny. - OPR basic parameters {This parameter become valld when the PLC READY 5§
Podczas PDPO adres PO jest uruchamiany dla 3) PR method 0:Near-point Dog Method
,,machlne feed value” (Wa rtosc P‘QH}ZEHIE mESZ}fn}I’} 1{2) QPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)

Jcurrent feed value” (biezaca wartos¢ potozenia), \I zﬂm gjt;;'gu =
. . " s mar
zapisanych w module pozycjonujacym. GH:"“' e
OFR retry 0:0o nok retry OPR with limit switch
W przyktadowym systemie do sortowania Obszar ustawien parametrow pozycjonujacych

ustawiono fatwa do zapamietania wartos¢ .0 pm”.

(3) OPR direction (Kierunek PDPO)
Pozwala na ustawienie kierunku, w ktorym porusza sie przedmiot przemieszczany podczas PDPO.

Kierunek ten jest okreslany przez budowe maszyny systemu oraz specyfikacje i ustawienia systemu serwo itd.

W systemie do sortowania przenosnik slizgowy przesuwa sie od PO maszyny, zwiekszajac jego adres. Jesli ma wrocic
do potozenia oryginalnego, musi zosta¢ przesuniety w przeciwnym kierunku, zmniejszajac adres. Z tego wzgledu
nalezy ustawi¢ ,Reverse Direction (Address Decrease Direction)” (Kierunek wstecz (Kierunek zmniejszania adresu))
jako OPR direction (kierunek PDPQ).

Potozenie Kierunek Kierunek Potozenie
zatrzymania zwigkszania zmniejszania oryginalne
(159? pm) adresu adresu (PO) maszyny

: aam /) O pm)

Preedmict Kierunek PDPO

RrIemieszczany ‘:>

Silnik serwo
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(4) OPR speed (Predkosc¢ PDPO)
- £t = Set the values required for carrying out OPR
Pozwala na ustawienie predkosci ruchu OPR basic parameters s ippddesnmetip it i bl
podczas PDPO. _
Przedmiot przemieszczany jest przesuwany z OFR method 0:Near-paint Dog Method -
pl'edkﬁicia ustalcnq od poczqtku PDPO az do gER ;Ectmn é, :Eeverse Direction{Address Decrease Direction)
czasu whaczenia sygnatu wejéciowego od O\ t—ar _— :
ktadu alarmowego watchdog ostrzegajacego OFF spee 300000 mmein
y i Creep speed 300,00 mmjmin
P'EE'd zblizaniem. {5) OPR retry 0:00 not retry OFR with limit switch
. . - OPR detailed parameters Set the values required for carrying out OPR]
W przyktadowym systemie do sortowania OPR dwell time 0ms
ustawiono ,3000 mm/min” jako OPR EPEEd Setting For the mavement amount
s s ft s 0.0 um
(predkosc PDPQ). er near-point dog
(6) ~ OPR acceleration time selection 0:1000
OPR deceleration time selection 0:1000

(5) Creep speed (Predkos¢ pelzania)
.. . e e .. . Obszar ustawien parametrow pozygonujacych
Pozwala na ustawienie predkosci nizszej niz predkos¢ PDPO. P pOZYGEncY

Ze wzgledu na to, ze PO stuzy jako potozenie referencyjne sterowania pozycjonowaniem, wymagana jest wysoka
doktadnosc zatrzymywania.

Jesli sygnat wyjsciowy uktadu alarmowego watchdog ostrzegajacego przed zblizaniem zostanie wigczony, predkosé PDPO
zostaje zmniejszona do predkosci pefzania, ograniczajac predkos¢ ruchu.

W przyktadowym systemie do sortowania ustawiono ,300 mm/min” (1/10 predkosci PDPQO).

(6) OPR acceleration time selection / OPR deceleration time selection
(Wybor czasu przyspieszania PDPO / wybor czasu zwalniania PDPO)

Pozwala na wybranie czasu przyspieszania i czasu zwalniania podczas PDPO sposrod czterech
wzorcow, nr 0 do nr 3.
W przyktadowym systemie do sortowania wybrano ,No. 0" (Nr 0) (1000 ms).
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Do przeprowadzenia PDPO maszyny bez uzycia programu sekwencyjnego nalezy uzywac GX Works2.

W celu wykonania operacji PDPO przejdz do ,Positioning Test” (Test pozycjonowania) i wybierz
JOG/Manual Pulse Generator/OPR" (JOG/reczny generator impulsow/PDPQO) w ramach Select Function

(Funkcja wyboru).
Monitar Tkem Axis #1
Current Feed value 0,0 micro—m
Machine feed value 0.0 micro—m
Feedrate 0 mm./min
Axis error number 1]
Axis warning Mo, 0
Yalid M code 1]
Axis operation status Standby
PDPO maszyny

Current speed 0,00 i fmin zostaje wykonany. §
fixis Feedrate 0 mms/min :

Wybierz ,Axis #1" (O3 nr 1) w Target
Target Axis fxis #1 - Axis (Os docelowa). e

Wybierz ,JOG/Manual Pulse -~ = |
Select Function | 10G/Manual Pulse Generator/OPR Generator/OPR" (JOG/reczny generator Ukfad alarmowy — afme

impulsow/PDPO) w ramach Select watchdog

106G Function {Funkcja wyboru). ostrzegajacy przed

zblizaniem
i3 Speed | 1 rmymin (0,01 ko 20000000, 00) bard RUN |

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)
OFR Operation Macisnij przycisk OPR
QPR Method Machine OFR R (PDPO), aby wykonac OPR

PDPO maszyny.
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Nalezy skorzystac z ,Positioning Start Signal” (Sygnat uruchomienia pozycjonowania) w celu potwierdzenia, ze
wykonanie danych pozycjonujacych skutkuje operacja zgodna z projektem.
Istnieje mozliwos¢ wykonania wszelkich danych pozycjonujacych bez korzystania z programu sekwencyjnego.

Aby wykonac test pozycjonowania, przejdz do ,Positioning Test” (Test pozycjonowania) — ,Start Type” (Typ
uruchomienia) — a nastepnie wybierz ,Positioning Start Signal” (Sygnat uruchomienia pozchnnwanlaj

Monitor Ikem Bxis #1
Current feed value 1 micro-m
Machine feed valus 0 micro—m
Feedrate 0 mmsmin
Axis error number 0
Axis warning Mo, 0
Yalid M code 0
fxis operation skatus Standby
Current speed 0,00 mm;min
fixis Feedrate 0 mmsmin
(S e e e e T B e e ] e e F’r?’ﬁnﬂﬁml’ "n _
. = P -
Target Axis  |fxis #1 ¥ _ 5?“?“ SSenotnk sorty
R —— R LRI . ceoe s | mate roamiary (WYJ)
elect Function [positioning start signal Target Axis (O$ docelowa). - E - —
Wybierz ,Positioning start signal®
Start Type {Sygnat uruchomienia
f* Positioning Start: Signal pozycjonowania) w Select " Mulkiple Axes Simultaneous Start

Positioning start data Function (Funkcja wyboru).

Positioning Data Mo, (1 ko AO0Y

|17 Dana nr 1 zostaje wykonana
w celu przesuniecia wozka
Step Em Iml,' DI:IE:hDdIZEI‘E:EJ dla External Command
srednich rozmiardw

[ Skart step ' [ External Command Yalid

[ Speed-position Switching Enable Flag

Kliknij przycisk Starting | Position-speed Switching Enable Flag et
{Uruchomienie), aby
wykonac dang
pozycjonujgcg nr 1.

Skarting

Target fxis(1) | Skop All Bxis Restark Stop fxis | Positioning Complete |
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W niniejszym rozdziale poznates/-as:

Obstuge testowa systemu

Reczna obstuge testowa przedmiotu przemieszczanego
+ Uruchomienie potozenia poczatkowego pozycjonowania

* Kontrole operacji danych pozycjonujacych

Wazne punkty
Znaczenie obshugi testowej Obstuga testowa musi zostaG wykonana przed przekazaniem systemu do
uzytkowania.
Funkcje i procedura obslugi recznej Poznates/-as operacje JOG, ktora jest obstugg testowa przeprowadzana przy
uzyciu GX Works2,
Funkcje i procedura PDPO maszyny Poznates/-as znaczenie oraz procedurg PDPO maszyny oraz parametry PDPO.

Funkcje i procedura testu dziatania danych Poznales/-as sposob przeprowadzania PDPO przez okreslone dane PO.
pozygjonujacych
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W rozdziale 7 znajduje sie sposdb sterowania systemem podczas dziatania.
Zawiera rowniez sposob sprawdzenia statusu dziatania oraz wykrywania i rozwiazywania usterek przy uzyciu GX Works2.

7.1 Wykrywanie i rozwigzywanie usterek przy uzyciu monitorow operacji
7.2 Srodki zabezpieczajace systemu (zapobieganie wypadkom)

7.3 Podsumowanie
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Wykrywanie i rozwiazywanie usterek przy uzyciu monitorow operacji

Podczas dziatania systemu moga wystapic rozne problemy (ostrzezenia i btedy).

W celu poznania przyczyny problemu nalezy sprawdzi¢ kod ostrzezenia/btedu.
Monitor operacji wskazuje status dziatania kazdej osi oraz status dziatania w momencie usterki poprzez
wyswietlanie kodow ostrzezen/btedow.

Ponizsza tabela zawiera nazwy monitorow operacji. (Przyktad sterowania jednoosiowego)

Axis #1
(D~ Curent feed vaue 0.0 um
Ez] — Axis Operation status Standby
data beng executed running pattem Positioning compiste
(3)— Positioning data being executed control method -
Postioning data being executed axis to be interpolated . — (7)
[Postioning data Deinyg EXecUtEd acoseration tine Mo, 0:1000
{4]-*""" MMEmMMammm. 0:1000
Axis ermor No. ... o
’,‘,,. Valid M code D
(6) Ob: i ji
szar monitora operacji
Nr Pozycja Szczegoly monitora

Whyswietla biezacg wartosc (adres).

@ Current feed value (Biezaca wartos¢ potozenia) Podawana jest jednostka ustawiona w Unit setting” (Ustawienie jednostki).

(2) Axis operation status (Status dziatania osi) Wyswietla status dziatania.

* Running pattern (Wzorzec uruchomienia)

(3) *  Control method (Metoda sterowania) WysSwietla wykonywane dane pozycjonujace.
*  Axis to be interpolated (Osie do interpolacji)

@ * Acceleration time No. (Nr czasu przyspieszenia) | Wyswietla czas przyspieszania i zwalniania zastosowany do wykonywanych danych
* Deceleration time No. (Nr czasu zwalniania) pozycjonujacych.

«  Axis error Mo. (Nr btedu osi)
* Axis warning Mo. (Nr ostrzezenia osi)

(6) Valid M code (Wazny kod M) Whyswietla wazny kod M.

(5) WiSwietla kod bledu/ostrzeZenia, ktore wystapity.

(7) | Monitorowane wartosci WysSwietla monitorowane wartosci do czterech osi jednoczesnie.
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Sterowanie pozycjonowaniem przesuwa maszyne | materiaty i moze stwarzac ryzyko dla bezpieczenstwa w
zaktadzie produkcyjnym. W celu unikniecia wszelkich zagrozen, awarii systemu oraz wypadkow nalezy
wdrozy¢ staranne srodki bezpieczenstwa przed korzystaniem z takiego systemu sterujgcego.

Korzystanie z funkgji zatrzymania awaryjnego

Funkcja zatrzymania awaryjnego zatrzymuje wszystkie osie silnika serwo poprzez sygnat zatrzymania awaryjnego z
urzadzenia wejsciowego podiaczonego do modutu pozycjonujacego.

Nalezy zamontowac przycisk zatrzymania awaryjnego lub podobne urzadzenie, aby umozliwi¢ zatrzymanie systemu w
dowolnym momencie w przypadku wystapienia problemu.

Nalezy odnies¢ sie do odpowiedniej instrukgji obstugi modutu pozycjonujacego w celu uzyskania informacji na temat
metody podtaczania urzadzen wejsciowych.

Nalezy dodatkowo podtaczy¢ wejscie zatrzymania awaryjnego do serwowzmacniacza,

Nawet w przypadku awarii modutu sterujgcego z funkgji zatrzymania awaryjnego mozna korzystac z poziomu
serwowzmacniacza podiaczonego poprzez wejscie zatrzymania awaryjnego. Nalezy odnies¢ sie do odpowiedniegj
instrukgji obstugi serwowzmacniacza w celu uzyskania informacji na temat metody podtaczania.

Ostrzezenie

Podczas wykonywania oprzewodowania wejscia zatrzymania awaryjnego nalezy zawsze podtaczy¢ poprzez
logike ujemna i stosowac styk normalnie otwarty.
Podczas wykonywania zatrzymania awaryjnego nie nalezy bezposrednio wytaczac zasilania silnika serwo.

Nalezy unikac zblizania sie do systemu podczas pracy
Nalezy rozwazy¢ zamontowanie ogrodzenia zabezpieczajacego, aby zapobiec przypadkowemu
zblizeniu sie pracownikéw do systemu podczas pracy.
Ogrodzenie zabezpieczajace chroni pracownikow przed zblizeniem sie do systemu, a takze chroni
pracownikow przed odpryskami uszkodzonych czesci systemu itd.
Na przyktad operacja otwarcia/zamkniecia drzwi ogrodzenia oraz sygnaty z czujnika ruchu moga
zostac uzaleznione od sygnatu zatrzymania awaryjnego. Z tego wzgledu, jesli pracownik zblizy sie do
systemu podczas pracy, system moze zosta¢ wylaczony automatycznie.
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W niniejszym rozdziale poznates/-as:

* Sposob wykrywania i rozwiazywania usterek przy uzyciu monitorow operacji

. Srodki zabezpieczajace systemu (zapobieganie wypadkom)

Wazne punkty

Wykrywanie i rozwiazywanie usterek przy Poznates/-as sposob korzystania z funkcji monitorowania GX Works2 w celu wykonania
uZyciu monitoréw operacji podstawowej diagnostyki systemu niewykonujgcego oczekiwane] operagji.

Srodki bezpieczeristwa Poznales/-as znaczenie starannych érodkow bezpieczenstwa w sterowaniu z wykorzystaniem
ruchow.
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Po zakonczeniu wszystkich etapow kursu Pozycjonowanie PLC, mozesz teraz przystapi¢ do testu korficowego. W

razie niejasnosci w zakresie ktoregokolwiek z tematow, wykorzystaj te mozliwos¢ do ponownego zapoznania sie z
tymi zagadnieniami.

Test koncowy sktada sie z 10 pytan (31 elementow).
Mozesz zdawac test koncowy dowolng ilos¢ razy.

Jak rozwiazywac test

Po wybraniu odpowiedzi upewnij sie, ze przycisk Odpowiedz zostat klikniety. Twoja odpowiedz zostanie utracona,

jesli bedziesz kontynuowac bez klikniecia przycisku Odpowiedz. (Zostanie potraktowana jako pytanie, na ktére nie
udzielono odpowiedzi).

Punktacja koncowa
Liczba prawidtowych odpowiedzi, liczba pytan, procent prawidtowych odpowiedzi i wynik zaliczony/niezaliczony
pojawia sie na stronie wyniku.

Prawidiowe odpowiedzi:

4
Wszystkie pytania: 4 Aby zaliczy¢ test musisz
odpowiedzie¢ poprawnie
100%

Procent pramidiowych odpowiedzn: na 60% p)rt'an'

Kontynuuj | | Przegladaj -

« Kliknij przycisk Kontynuuj, aby zakonczy¢ test.
« Kliknij przycisk Przegladaj, aby przegladac test. (Sprawdzenie prawidtowych odpowiedzi)
= Kliknij przycisk Sprébuj ponownie, aby powtorzy¢ test.
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Funkcje modutu pozycjonujacego .QD75"

Ponizsze zdania opisujg rozne funkcje modutu pozycjonujgcego QD75. Wybierz odpowiednie zadania, ktore
prawidlowo opisuja te funkcje (wiele odpowiedzi).

(]

Istnieje mozliwosc stworzenia skomplikowanego sterowania pozycjonowaniem uzaleznionego od sterownika
programowalnego.

Dowolny modut pozycjonujacy serii .QD75" moze wymieniac dane z serwowzmacniaczem w obydwu kierunkach.

Wszystkie ustawienia modutu pozycjonujacego sa wykonywane przy uzyciu programow sekwencyjnych.

(0 2 1)

Liczba programow sekwencyjnych jest ograniczona przy uzyciu GX Works2.

]

W celu wykonania danych pozycjonujacych stosowane sa specjalne instrukcje w ramach programu sekwencyjnego.

deowiedz’] I Wstecz]
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Funkcja sterowania pozycjonowaniem

Wybierz wtasciwa funkcje odpowiadajaca kazdemu opisowi znajdujacemu sie po lewej stronie.

Opis Nazwa funkcji

Dopasowuje PO ma rzedmiotu obrabianego oraz modutu

pasowuje sZyny p 9 Q1 --Select-—- Y
pOZycjonujgcego.
Fizycznie ogranicza zakres ruchu przedmiotu obrabianego przy uzyciu 5 -Seleci-- =
wylgcznika, czujnika itd. zamontowanego na obydwu koncach systemu. Q2| £ /
Logicznie ogranicza zakres ruchu przedmiotu obrabianego przy uzyciu biezgcej
wartosci zasilania | wartosci zasilania maszyny zapisane w module Q3| --Select-—- v |
pozycjonujgcym.
Automatycznie konweriuje adres pozycjonowania i predkosc ustawiong w ,mm”
i ,calach” na liczbe impulsow sterujgcych oraz czestotliwost impulsow Q4| --Select-- v|
sterujgcych.
Umozliwia reczng obstuge przedmiotu obrabianego.

Q5 --Select-- v |

de-nwiedz’l I Wstecz]
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Test koncowy 3 ) 00c

Ustawienia funkcji przektadni elektronicznej

Jesli przektadnia elektroniczna jest wymagana do obstugi stotu slizgowego przez 20 mm podczas jednego obrotu
silnika o rozdzielczosci kodera wynoszacej 8 192 impulsy/obrot. Wybierz odpowiednie ustawienia ponizej.
Jednostka pomiarow wynosi ,mm?”.

(1) Liczba impulséw na obrét : Q1 --Select-- v
(2) Wielkos¢ ruchu na obrot Q2 | --Select-- v
(3) Powiekszenie jednostki : Q3 --Select-- ¥

Silnik serwo przesuwa sie o 20 [mm] podczas jednego obrotu.

T

-

Silnik serwo
[

- :
Sruba z nakretks
kulkowa Stot ruchomy

Rozdzielczosc kodera: 8 192 [impulséw/obr]
I denwiedz’l I Wstecz ]
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Relacja pomiedzy predkoscig a czasem

Wybierz wykres przedstawiajacy prawidtowa relacje pomiedzy predkoscia a czasem podczas sterowania pozycjonowaniem.

Predkosc & Predkoschk
- -
Czas Czas

Predkosc | Predkosc |
- -
Czas Czas

deowiedz’] I Wstecz ]
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Ograniczanie ruchu przedmiotu obrabianego

ograniczenia skoku.

' . Programowe ograniczenie skoku

v : Sprzetowe ograniczenie skoku

Zakres ruchu przedmiotu
obrabianego

)

S 4 A 4 1=

Adres |m—————————=————
gornego  Gornel Przedmiot Dolnes
ograniczenia ggraniczeni obrabiany  ograniczeni

Wybierz liczbe, ktora prawidtowo przedstawia potoZenie programowego ograniczenia skoku i sprzetowego

Adres
dolnego
ograniczenia

A 4

Zakres ruchu przedmictu

obrabianego
Adres 9 :
gornego 1 Gérne  Przedmiot Dolng
agraniczenia oc_:'raniczenie obrabiany ograniczanie

A 4 ¥ A - ¥V |

Adres
dolnego
ograniczenia

A 4

Zakres ruchu przedmiotu
obrabianego

denwiedz’] ’ Wstecz ]

- |
Gérne  Adreslgérnego Adresidolnego Dolne
- ograniczenie  ograniczenia ograniczenia  ©graniczenie
S A A
Przedmiot
obrabiany




i
kil 1-Positioning_fod_pol lil_lg
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Ustawienia danych pozycjonujacych

Wybierz odpowiednie wartosci dla trzech danych pozycjonujacych (nr 1 do nr 3) jak pokazano ponizej.
W przypadku jednostki wartosci wejsciowej nalezy przyjac, ze .mm" zostaty wybrane jako jednostka pomiaru.

Plecenia wejsciowe do sterowania pozycjonowaniem Nr czasu przyspieszenia/zwalniania
Wzorzec Metoda D o?‘i‘rgjpgri ow greg'i?sw Czas Czas - Czas nastawy
operacji sterowania - e P zg r{ia przyspieszenia  zwalniania Czas

- przyspieszenia 0 1000 ms
Poi Sterowanie )
1 ojedyncza | jiniowe osia 1 500 mm 3 500 mm/min 500 ms 500 ms Czas 1 500 ms
operacja nr 1 (ABS) przyspieszenia 1
- Czas
- Sterowanie - ] 500 ms
2 Pojedyncza liniowe osig 3 000 mm 5 000 mm,/min 1 000 ms 1000 ms przyspieszenia 2
operagja nr 1 (ABS) Czas L 000 me
przyspleszenia 0
. Sterowanie
Pojedyncza - - ; Czas
3 operacja |'rf:;01‘-"-'{i ggl}a 5000mm |7 000 mm/min | 1500ms 1500 ms przyspieszenia 1 1500 ms
o - _ Czas 500 ms
Dane pozycjonujgce (jednostka wartosci wejsciowej, jesli jednostka sygnatu sterujgcego to ,mm”) przyspieszenia 2
Wzorzec Metoda Nr czasu Nr czasu T -
operagji StooeeTe przyspieszenia swalniania Positioning address Predkosc sterowania
1 0 END mi;?;“ﬁpif gfégre Q1 | --Select-- ¥ ||Q2 | --Select-- |¥|Q3 | --Select-- v | Q4 | --Select-- v |
0 END Sterowanie liniowe
2 osig nr 1 (ABS) Q5 | —Select- ¥ ||Q6 | —Select- ¥ |Q7 | --Select- ¥ |Q8 | --Select- |
3 0 END Sterowanie liniowe
0si3 nr 1 (ABS) Q9 | --Select-- ¥ [Q10 --Select-- ¥ |Q11| --Select-- |v| |Q12| --Select-- v

de-nwiedz’l I Wstecz]
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Wykonanie danych pozycjonujacych przy uzyciu programu sekwencyjnego

Ponizszy rysunek przedstawia program sekwencyjny, ktory wykonuje dang pozycjonujaca nr 2, gdy X1 jest wt.
Wybierz prawidtowa wartosc, aby dokonczyc ponizszy program.

Skorzystaj z pamieci D33 do D35, aby zapisac dane sterujgce danej pozycjonujacej nr 2 i urzadzen M34 i M35 jako
urzadzen do wykonania. Liczba osi sterujgcych to .1 05"

X1
— | [PLS M150 |—
M150
— | [ movp (01 02 ==
[ SET M200 |—
M200
Yy [ ® v @ T
[ RST M200 | —

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

[deowiedz’] [ Wstecz ]
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Kierunek PDPO dla PDPO maszyny

Wybierz prawidtowy kierunek PDPO przedmiotu obrabianego, ktory zawsze porusza sie pomiedzy adresem
roboczym 100 mm a 1 000 mm podczas sterowania pozycjonowaniem. Adres PO maszyny to .0 mm".

~ Kierunek do przodu (Kierunek zwiekszania adresu)

~ Kierunek do tytu (Kierunek zmniejszania adresu)

PO
1000 mm 100 mm omm

Sterowanie pozycjonowaniem

— g‘;‘;ﬂi‘;ﬁf —

denwiedz’] I Wstecz ]
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Obstuga testowa systemu

Co mozna sprawdzi¢ poprzez wykonanie danych pozycjonujacych funkgji testowe] GX Works2? Wybierz najbardziej
odpowiednia odpowiedz.

Obstuge i kierunek ruchu (obrotu) przedmiotu obrabianego.

Dziatanie sprzetowego/programowego ograniczenia skoku.

~ Operacje danych pozycjonujacych

Operacje parametrow pozycjonujacych

Operacje programow sekwencyjnych

deowiedz’] I Wstecz ]
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Srodki zabezpieczajace systemu

Wybierz prawidtowy opis srodkow zabezpieczajacych systemu.

Jako metode zatrzymania awaryjnego bezpieczniej jest wytaczyc bezposrednio zasilanie silnika serwo, niz wytaczyc
modut pozycjonujacy | serwowzmacniacz.

W przypadku oprzewodowania zatrzymania awaryjnego bezpiecznej jest stosowac styk normalnie otwarty niz styk
normalnie zamkniety.

Ogrodzenie zabezpieczajgce potaczone z zatrzymaniem awaryjnym moze zostac zamontowane wokot systemu w
celu zapewnienia bezpieczenstwa.

Zatrzymanie awaryjne uderza niespodziewanie w system (przedmiot obrabiany) i z tego wzgledu lepiej go nie
stosowac.

Programowe ograniczenie skoku zapewnia wystarczajace bezpieczenstwo poprzez ograniczenie zakresu ruchu
przedmiotu obrabianego.

deowiedz’] I Wstecz]
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Test koncowy zostat zakonczony. Twoje wyniki sg przedstawione ponizej.
Aby zakonczy¢ test koricowy, przejdZ do nastepnej strony.

Prawidtowe odpowiedzi: 10

Wszystkie pytania: 10

Procent prawidtowych odpowiedzi:  100%

‘ Kontynuuj | ‘ Przegladaj ‘

Gratulujemy. Zaliczyte$/—a$s test.
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Kurs Pozycjonowanie PLC zostat ukoniczony.

Dziekujemy za wziecie udziatu w kursie.

Mamy nadzieje, ze poruszone tematy byly interesujace, a informacje
uzyskane w trakcie tego kursu beda przydatne w przysztosci.

Mozesz przegladac kurs dowolng ilosc razy.

‘Przeglqdaj‘ ‘ Zamknij ‘




