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} Objetivo do curso ) 0

Este curso é destinado a usuarios que irdo configurar um sistema de controle de posicionamento pela primeira vez.
Ao fazer este curso, um participante aprendera as nocdes basicas do médulo de posicionamento MELSEC-Q Series e
obtera o conhecimento necessario para configurar um sistema de controle de posicionamento simples.
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Estrutura do curso

) oo

O conteudo do curso é explicado a seguir.
Recomendamos que vocé comece pelo Capitulo 1.

Capitulo 1 - Compreendendo o médule de posicionamento "QD75"

Aprenda as nogdes basicas do modulo de posicionamento "QD75" e os termos e conhecimento que vocé
precisara para usar o modulo de posicionamento.

Capitulo 2 - Defini¢do do sistema

Saiba mais sobre o procedimento de definicdo do sistema tipico e metodo de controle e a especificacdo da
madquina do sistema de exemplo.

Capitulo 3 - Preparagio para parametros de posicionamento
Saiba mais como definir os pardmetros de posicionamento.
Capitulo 4 - Preparacio dos dados de posicionamento
Saiba como definir os dados de posicionamento.
Capitulo 5 - Preparacao do programa de sequéncia
Saiba como executar os dados de posicionamento usando um programa de sequéncia.

Capitulo 6 - Operacio de teste do sistema

Saiba como testar a operagdo que sera realizada antes de ela acontecer.

Capitulo 7 - Colocando o sistema em funcionamento

Saiba mais sobre métodos de solucdo de problemas e de confirmacao de operacdo usando os monitores.

Teste final

Grau de aprovacéo: 60% ou superior.
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LTI Como utilizar esta ferramenta de e-Learning )

Ir para a proxima pagina Ir para a préxima pagina.

Voltar para a pagina anterior Voltar para a pagina anterior.

Mover-se para a pagina 0 "Indice" sera exibido, permitindo que vocé navegue até a pagina
desejada desejada.

Sair do curso.
A janela, como a tela de "Contetdo”, e o curso serao fechados.

Sair do curso
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Precaucdes para utilizacdo ) oae

Precaucdes de seguranca

Quando vocé estiver aprendendo a operar os produtos reais, leia cuidadosamente as precaugdes de seguranca dos
respectivos manuais.

Precaucdes neste curso

- As telas exibidas da versdo de software que vocé utiliza podem ser diferentes das apresentadas neste curso.

Este curso usa a versao de software:
- GX Works2 Versdo 1.493P
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Este curso explica como configurar um sistema de controle de posicionamento baseado no madulo de
posicionamento de controlador programéavel da série MELSEC-Q.

No Capitulo 1, vocé aprendera os recursos e a funcionalidade do médulo de posicionamento QD75.
Os termos e o conhecimento basico necessario para manuseamento do modulo de posicionamento também séo
fornecidos neste capitulo.

1.1 Recursos e funcionalidade do médulo de posicionamento "QD75"

1.2 Variedade do médulo de posicionamento "QD75"

1.3 Mddulo de posicionamento "QD75"

1.4 Configuracdo basica do sistema de controle de posicionamento

1.5 Conectando o médulo de posicionamento "QD75" ao servo amplificador
1.6 Numero de eixos de controle

1.7 Valor atual de alimentag¢do e valor de alimentacdo da maquina

1.8 Método de definicdo do moédulo de posicionamento "QD75"

1.9 Resumo
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m Recursos e funcionalidade do médulo de posicionamento "QD75 )

Vamos supor que vocé desenvolva um sistema que incorpore um fungdo de controle de posicionamento; esse sistema, na
maioria dos casos, precisara de mais do que um simples controle de posicionamento.

Observe o sistema de manuseamento do material mostrado no diagrama abaixo.

Este sistema que classifica as caixas de forma proporcional ac seu tamanho e as distribui a esteira transportadora correta.

Esse tipo de sistema ndo pode ser reconhecido facilmente usando apenas um sistema de controle padrio. E necessario um
sistema de posicionamento dedicado que sincronize as entradas do sensor de proximidade e determine os tamanhos da caixa,
além do sistema de controle central.

O modulo de posicionamento "QD75" usado neste curso € um maédulo de fungdo inteligente que integra o sistema do
controlador programavel.

Possui recursos especiais para garantir a sincronizagio entre o programa de sequéncia e o posicionamento.

Esteira transportadora (IN)

Esteira transportadora de selecio grande (OUT)

= Esteira tran OrE elecio media (OUT) - beal T .
g /= amanho da caixa
--;‘.'--f"' - v - i e 7

(watchdog de ponto de proximidade) & Limite infgg
p— ———
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A tabela a seguir mostra a variedade e os recursos das series do médulo de posicionamento "QD75".

Lista de séries do médulo de posicionamente "QD75"

QD75P QD75D QD75M QD75MH
Interface de objetivo Interface de objetivo SSCNET SSCNETIIVH
e geral geral I/
; - - interface interface
Coletor aberto Driver diferencial

Ligagdo com
amplificadores servo de Sim Sim Mao Mao
terceiros
Cabeamento Extensivo Extensivo Facil Facil
Comunicagdo com servo Sim Sim Mao Mao
Distancia entre servo e
QD75 2m 10 m 30 m 50 m
Velocidade Baixa Baixa Média Alta
Imunidade ac ruido Padrao Boa Boa Excelente

Este curso usa o tipo "QD75D" de driver diferencial, que possui uma interface de objetivo geral, & compativel com
amplificadores servo de terceiros e possui uma boa imunidade a ruidos.
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»m Médulo de posicionamento "QD75"

Esta secdo explica os nomes e as fungdes dos componentes do médulo de posicionamento.

O "QD75D1N" é usado como um exemplo neste curso.
Este & um maédulo de fungéo inteligente que controla um eixo do motor servo amplificador.

Nomes e funcionalidade dos componentes

(1)
(2)
(3) >
n°® MNome Funcio
(1) Indicador de LED O estado de operacio do modulo de posicionamento é exibido.

Conector para estabelecer uma ligagao com um servo amplificador, entrada do

(2) Conector externo : . -
sistema mecanico ou gerador do pulso manual.

Para ligagdo com o terminal comum do receptor diferencial dos amplificadores
Terminal comum do servo. Usado em aplicagfes nas quais ocorre uma possivel diferenca entre o
driver diferencial terminal comum no driver diferencial e aquele no receptor diferencial do lado
do servo amplificador.

(3)
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m Definicao basica do sistema de controle de posicionamento )

Mostra-se aqui a defini¢do basica de um sistema de controle de posicionamento usando o modulo de
posicionamento e um sistema de controle de servo (amplificador + motor).

Nomes e funcionalidade dos dispositivos

\ ) @ (@

(3) @

Dispositivos do Nome do

componente modelo Rincso
1) Médulo CPU QO6UDHCPU Contiolal o madulo de posicionamento através de programas de
sequencia.
Médulo de Com base no pardmetro e nos dados de posicionamento, os
(2} . QD75D1M comandos de saida sdo enviados para o servo amplificador
posicionamento
correspondente.
(3} Maodulo de entrada Qx40 Sinal de entrada de um dispositivo externo para o modulo de CPU.
(4] Maodulo de saida QY40P Sinal de saida do modulo de CPU para um dispositivo externo.

) Usado para configurar os dados de posicionamento através do GX
(5) Computador pessoal Works2.

Aciona um servomotor apos receber os pulsos de comando do madulo

(6) Servo amplificador MR-J4-10A de posicionamento.

(7 Servomotor HG-KRO53 Move o carro ao longo dos trilhos.
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ﬂ Conectando o médulo de posicionamento "QD75" ao servo amplificador

) oo

i

Neste curso, o médulo de posicionamento "QD75D" é conectado a um servo amplificador através da
interface de driver diferencial. O "QD75D" é versatil o bastante para ser conectado a amplificadores servo
de terceiros. Também apresenta a vantagem de ser imune a ruidos, em comparagdo a uma saida do
coletor aberto.

Para obter mais informacdes sobre o método de ligagao, verifique o manual correspondente do médulo
de posicionamento e servo amplificador.

Ligacdo entre o médulo de posicionamento "QD75D" e o servo amplificador

Modulo de posicionamento Servo amplificador

Saida do pulso de comando

-

£ ___________________________________________________________________________________]
Servomotor

Driver diferencial
{Interface de objetivo geral)
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m Numero de eixos de controle

) oo

Neste curso, o "QD75D1N", que controla "um eixo", & usado.

QD75D1N: Controle de eixo tinico (um motor servo)

Moédulo de posicionamento )
Servo amplificador

Eixon® 1

Servomotor

J

O numero de eixos controlados representa o nimero de servomotores que podem ser acionados pelo
modulo de posicionamento. Este é expresso em eixos por modulo.

A variedade de "QD75D" consiste de modulos que sdo capazes de controlar um eixo, 2 eixos ou 4 eixos.

QD75D2N: Controle de 2 eixos (2 motores servo)

Modulo de posicionamento

Servo amplificador
p— Eixon® 1

Servomotor

J

Servo amplificador

Eixo n® 2

Servomotor

J
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O médulo de posicionamento conserva o valor atual (endereco) das pecas de trabalho a qualguer momento.
Os valores atuais conservados sdo dos seguintes tipos.

VEGTETEIG BRI EG  Usa um endereco definido no "retorno a posicdo original da maquina (OPR da maquina)”
como a referéncia.

Executar a funcdo de alteracdo do valor presente resulta em uma alteracdo de endereco.

Valor de alimentacio da Usa um endereco definido no "OPR da maquina” como a referéncia sempre.
magquina Alterar um valor atual ndo permite que vocé altere o endereco.

OPR da maquina: Uma operagao para estabelecer um enderego da posigdo original (OP). Mais detalhes
sdo fornecidos na Secdo 6.3.

Alteracdo do valor presente: Uma fungao que permite ao usuario alterar o valor presente.
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Para realizar um controle de posicionamento, é necessario definir uma variedade de parametros/dados
no moédulo de posicionamento.

As defini¢des do modulo podem ser realizadas:
* A partir dos parametros de posicionamento no software de engenharia "GX Works2".

« Diretamente do programa de sequéncia usando uma instrucdo dedicada ao médulo de posicionamento.

Neste curso, vocé aprendera o método baseado no "GX Works2".

O GX Works2 possui os seguintes recursos: .
" B Device Memory MAIN. ¥ 0040:QD7SDIN[]-Parameter L

*+ Funcéo de definicdo do parametro/dados com
uma interface do usuario.

Display Filter  Display Al -l
* Funcdo de operacao de teste que pode ser
executada quando desejado (operagao manual, Ttem
OPR da maquina e teste de posicionamento). d h hin
. Set according to the mac
» O estado da operacdo e as condicdes, quando - Basic parameters 1 (This paramstcr become “a
ocorrer um erro, podem ser monitorados.
o Unit setting H ]
- O programa de sequéncia vem de uma forma of puls ' |
simplificada (o tempo de programacao é No. of pulses per rotation 20000 pulse
reduzido) Movement amount per rotation 2000.0 um
Linit magnification 1:x1 Times
Pulse output mode 1 W ICCW Mode
Rotation direction setting 0:Increase Present Value by Forw
Bias speed at start 0,00 mmjmin
- 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

Area de definicio do pardmetro de posicionamento
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Neste capitulo, vocé aprendeu sobre:

« Numero de eixos de controle

Pontos importantes

Os nomes e as fungbes dos
componentes do médulo de
posicionamento

A variedade e as especificagbes e as

fungbes dos componentes do médulo
de posicionamento

Os termos principais do controle de
posicionamento

« Recursos e funcionalidade do médulo de posicionamento "QD75"
+ Variedade do médulo de posicionamento "QD75"

« Modulo de posicionamento "QD75"

« Definicdo basica do sistema de controle de posicionamento

« Conectando o modulo de posicionamento "QD75" ao servo amplificador

« Valor atual de alimentacéo e valor de alimentacdo da maquina

« Meétodo de defini¢do do modulo de posicionamento "QD75"

Wocé aprendeu sobre os pontos importantes ao escolher um médulo de posicionamento do
controlador programavel e a relacdo entre um controlador programavel e o modulo de
posicionamento.

Wocé aprendeu sobre a definigdo basica do sistema e o nome de cada componente.

Wocé aprendeu sobre os termos principais relacionados ao controle de posicionamento.




F
\&d 1-Positioning_fod00166_por =

>m Definicdo do sistema ) R

No Capitulo 2, vocé aprendera a configurar um sistema de exemplo (o procedimento desde realizar o
design do sistema até coloca-lo em operacao).

2.1 Procedimento de definicdo do sistema
2.2 Definicao do sistema
2.3 Especificagdes e funcionalidade mecanica do sistema de exemplo

2.4 Resumo
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A figura a seguir mostra as etapas usadas para configurar uma sistema de exemplo.

Etapa 1

Desenvolver os detalhes do controle de posicionamento apos
compreender os requisitos de controle/especificacbes mecanicas.

Etapa 2

{

Monte o sistema, incluindo a instalacido e o cabeamento.
(Ndo abrangido neste curso).

Etapa 3

{

Configure os pardmetros de posicionamento/dados de acordo

com os requisitos de controle do sistema e especificagfies mecénicas.

Etapa 4

{

Crie os programas do controle de sequéncia para operar o sistema.

Modificacdo

Etapa 5

{

Se for identificado qualquer erro

Escreva os pardmetros e os dados de posicionamento.
Escreva os programas de sequéncia.

nos parametros e dados de
posicionamento ou programas de
sequéncia na execucido do teste,

Etapa 6

{

faga as modificages necessarias.

Faca o teste de execugdo do sistema.

1

Etapa 7

{

Opere o sistema

(comissionamento do sistema).
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MNeste curso, um sistema de manuseamento do material & usado para compreender o controle de posicionamento
que apresenta o modulo de posicionamento.

O sistema de manuseamento do material de amostra & um sistema que:

1) classifica as caixas recebidas em uma esteira transportadora em trés grupos de tamanho - grande, média e
pequena, e

2) usa uma esteira transportadora deslizante para distribuir as caixas de acordo com seu tamanho as vias de saida.
Mo sistema, o controle de posicionamento & usado para controlar a velocidade e a precisdo do movimento
(iniciar/parar) da esteira transportadora deslizante.

\feja a animacdo a seguir e compreenda como o controle & exercido no sisterna de manuseamento de bagagem de amostra.

I Clique no botdo "Voltar" ou "Avancar’ para que o controle siga adiante ou retroceda enquanto verifica cada acao.

Esteira transportadora (IN)

inha de saida de tamanho grande

e s

" Linha de saida de tamanho médio ; Linha de saida de

* tamanho pequeno

. Uma caixa entra e & parada pelo stopper.
. O tamanho da caixa e detectado.

[ 0 p—

3. O stopper desliza para permitir que a caixa seja movida pela esteira ‘f.“-___-. Limite infStE
transportadora deslizante. . Watchdog de ponto

4. 0 controle de posicionamento € executado com base no tamanho. de pm_yfi midade

5. A caixa para no ponto de inicio de posicionamento.

6. A esteira transportadora deslizante entrega a caixa.

7. Retornar para a esteira transportadora (IN).

Voltar < | Avangar
=il
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m Especificacdes e funcionalidade mecénica do sistema de exemplo

Antes de desenvolver o controle de posicionamento, € imperativo compreender as especificacbes e
desempenho mecanico do sistema.

A seqguir, sdo mostradas as especificacbes mecanicas do sistema de manuseamento do material de
amostra e as especificagdes e desempenho de cada dispositivo.

Especificagoes mecénicas do sistema de manuseamento do material

Nome do dispositivo Especificagbes mecanicas Descrigio
o Posicdo de referéncia para controle de
OP da maguina 0 mm (0 pm) posicionamentn
Posicao da linha de entrada 500 mrn (500,000 prm)
Transferir
Posicao da linha de saida da tamanho uano 500 mrm (S00.000 prm)
ERispoyste < P F Todos os valores sdo distdncas da OP da
Posicéo da linha de saida de tamanho meédio 1.500 mm (1.500.000 pm) Macjuinz.
Posicdo da linha de saida de tamanho grande | 2.500 mm (2.500.000 pm)
servomotor— ) 250 mm (250.000 pm) ]
Ecteira Quantidade de movimento por rotacdo
transportadora Limite de velocidade 60.000 mm/min
daslizadnt:r balho Valocidade de deslocamenta 60.000 mm/min Aplicavel a todos os tipos de controle de
[peca de ira ) . posicicnamento
Tempo de aceleracéo e desaceleracio 1.000 ms

Especificacoes e desempenho dos dispositivos usados no sistema de manuseamento do material

Mome do dispositivo Nome do tipo Descricio

I de eixos de controle: 1
Médulo de posicionamento QD75DIN mers fe Bos g8 canie e , o
Ligacdo com o servo amplificador: Saida do driver diferencial

Servo amplificador MR-14-104 Série MR-J4-A

Capacidade de poténcia nominal: 50 W
Servomotor HG-KRO53 Velocidade nominal de rotacao: 3.000 r/min
Resolucdo do encoder: 4.194.304 pulsos/rev
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Neste capitulo, vocé aprendeu sobre:

* Procedimento de configuracdo do sistema
« Configuragdo do sistema

+ EspecificacGes e funcionalidade mecanica do sistema de exemplo

Pontos importantes

Procedimento para configurar um Vocé aprendeu sobre um procedimento geralmente aplicavel para
sistema configurar um sistema.

Como o controle & exercido no Vocé aprendeu sobre como funciona o sistema de manuseamento de
sistema material de amostra.

Especificagdes mecanicas do Vocé aprendeu sobre as especificagbes mecénicas do sistema de exemplo e
S S B ST G P T B as especificagbes e desempenho dos dispositivos.
dos dispositivos do sistema
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No Capitulo 3, vocé aprendera como realizar as definicdes de parametro que sdo necessarias para operar
o modulo de posicionamento.

3.1 Definicdo dos parametros de posicionamento

3.2 Definicao do servo amplificador

3.3 Resumo
Tipo de pardmetros Parimetros usados para o sistema de exemplo
Parametros de Parametro basico 1 + Definigdo de unidade
posicionamento * Mdmero de pulsos por rotagao

+ Quantidade de movimento por rotacdo
»  Ampliagdo da unidade

+  Modo de saida de pulsos

+ Definigdes de dire¢do da rotagio

Parametro basico 2 + Limite de velocidade
+ Tempo de aceleragdo: 0
+ Tempo de desaceleragdo: 0

Parametro detalhado 1 | + Limite de curso de software, limite superior
»  Limite de curso de software, limite inferior
» Selecdo de limite de curso do software

+ Definicdo de limite de curso do software
valida/invalida

+ Selecdo de logica de sinal de saida
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Os parametros de posicionamento sdo necessarios para a operagao do médulo de posicionamento.

Qualquer erro pode fazer com que o equipamento controlado se comporte fora do ambito ou com que o
maédulo real se torne inoperante.

Estrutura dos parametros de posicionamento

Parametros de . .
posicionamento Parametro basico 1
Defina de acordo com a especificacio da
a maguina e o sistema de servo ao inicializar o sistema.
Parémetro basico 2
pelle-|  Parametro detalhado 1 ‘
Defina de acordo com a definicdo do sistema
ao inicializar o sistema.
S| Parémetro detalhado 2
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Defina os parametros de posicionamento no GX Works2.

Para definir os parametros e os dados no GX Works2, primeiro adicione o médulo de posicionamento
selecionando "Project”(Projeto) - “Intelligent Function Module” (Médulo de funcao inteligente).

Ao adicionar um mddulo, especifique sua descricdo e o nome do médulo e a localizacédo na unidade de base.

Module Selection

Module Type QD75 Type Positioning Module ﬂ

Module Name QD75DIN v

Mount Position

~|  MountedSlotNo. |0 5 Acknowledge IjO Assignment

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

Title setting
Title

Ok, Cancel

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

Janela New Module (Novo madulo)
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Para abrir a janela de definicdo do parametro de posicionamento, inicie 0 GX Works2 e selecione
"Project” (Projeto) - "Intelligent Function Module” (Médulo de funcdo inteligente) - "QD75D1N"
(QD75D1N) - "Parameter” (Parametro).

Display Fiter | Display Al - |
Ttem _ Auds #1 |
5& according to the machine and applicable motor when system is itartetl

S Bawic parometers 1 E{f‘l‘lis parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (
Unit sekting J:pulse
Mo, of pulses per rotation 20000 pulse
Movement amount per rotation 20000 pulse
‘} - Ao clicar duas vezes no Uik ragnification 1:x1 Times
- &l pr "Parameter" (Pardmetro), a Pulse output mode 1:CWCCW Made
i a m‘ janela exibida a direita abre. Rotation direction setting D:Increase Prasent Value by Forward Pulse Output
I Bias speed at start 0 pulsefs
o Inmil: _:# - Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started)
¢ Speed limit value 200000 pulse|s
Accelerakion time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms
- . Set according to the system configuration when the system is started up.
Project | Detailed parameters 1 {This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (
[ | Backlash compensation amount 0 pulse
User Library Softwar pper
_ wakis ® stroke bk ik 2147483647 pulse
... - s Software stroke limit lowser limit 2147449 ruiden

Area de definicio do pardmetro de posicionamento
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Para a operacdo do modulo de posicionamento, a unidade de medida também deve ser definida para o
endereco de posicionamento (quantidade de movimento), velocidade e tempo.

Selecione uma unidade de medida entre mm, polegadas, graus e pulso de acordo com as especificagdes
da maquina. Em geral, mm ou polegadas é usado para controle linear ou circular enquanto grau é usado
para controle rotativo. A unidade de entrada do parametro e a range de entrada variam com as
definigbes de unidade.

Ikem Aoxis #1

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

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

Unit: setting HY

Mo. of pulses per rotation £5535 pulse
Movement amount per rotation 2500,0 um

Unit ragnification 100:x100 Times

Area de definicio do pardmetro de posicionamento

Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, a unidade "mm" é usada (usada desde o
estagio de design mecanico do sistema).
Selecionar "mm" altera as unidades para os valores definidos a seguir conforme exibido.

Item Definir unidade de valor

Enderego (quantidade de movimento) pm (micrometro)

Tempo ms {milissegundos)

Velocidade mmy/min (milimetro/minuto)

Quando a definicdo da unidade for "mm", a unidade para a entrada do endereco (quantidade de movimento) sera "um".
Se "mm" tiver sido usado no estagio de design,o valor devera ser convertido para "um" (1 mm = 1.000 pm).
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A funcdo das engrenagens eletrénicas converte as definicdes de enderego (quantidade de movimento) e
velocidade realizadas em mm, polegadas, etc. em um nimero de pulsos de comando ou frequéncia de
pulsos de comando para o servo amplificador.

A funcao das engrenagens eletrdnicas elimina a necessidade de o usuario converter o valor em um nimero
de pulsos antes de realizar um comando.

Esta funcdo tambéem corrige os erros na posicao de parada, ajusta a unidade na qual a quantidade de
movimento é expressa, etc.

Para garantir a operacéo correta da funcao das engrenagens eletrdnicas, digite os valores apropriados em:

* Number of pulses per rotation (Numero de pulsos por rotagao)
» Moving amount per rotation (Quantidade de movimento por rotacao)
« Unit magnification (Ampliacdo da unidade)

A relacdo entre os itens definidos e a engrenagem eletrénica é obtida através da seguinte equacéo:

Engrenagem eletronica = namero de pulsos por rotagdo/(quantidade de movimento por rotagdo x ampliagdo da unidade)

NOTA:
O servo amplificador € equipado com uma engrenagem eletronica.
Uma engrenagem eletrénica no servo amplificador opera de maneira diferente do que outro no
maédulo de posicionamento. Portanto, &€ importante nio se confundir com as duas tecnologias. Mais

informacgées sobre a engrenagem eletronica no servo amplificador estdo incluidas no "Equipamentos
de FA para iniciantes (posicionamento)”.
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Esta seqdo explica os parametros para a fun¢do da engrenagem eletrénica.

(1) Number of pulses per rotation (Nimero de pulsos por rotagio)
Defina o nimero de pulsos de comando exigidos para o servomotor concluir uma rotagdo. Normalmente, defina um
valor de resolugao do encoder contido no servomotor. Para o sistema de exemplo de manuseamento de material,
defina o valor maximo selecionavel ("65.535 pulsos/rev”) de QD75D1N uma vez que QD75D1N ndo consegue gerar a
resolugdo do encoder do servomotor.

{2) Movement amount per rotation (Quantidade de movimento por rotagao)
Defina a quantidade pela qual a peca de trabalho se move por uma rotacdo do servomotor.
A guantidade varia dependendo da ligagdo mecénica (came, cinto, corrente, fuso de esferas etc)) entre o servomotor e a
peca de trabalho. Mo sistema de exemplo de manuseamento de material, a esteira transportadora deslizante move
"250.000 pm (250 mm)" em uma rotagdo do servomotor. Contudo, a quantidade maxima de movimento do QD75D1N é
"6.553,5 um (6,5535 mm)" com a unidade ("mm"). Se a quantidade de movimento exceder o valor maximo selecionavel,
como este sistema de exemplo, ajuste-o usando a ampliagdo de unidade conforme explicado abaixo.

(3) Unit magnification (Ampliagdo de unidade)
Use a ampliagdo de unidade se a quantidade de movimento por rotacio exceder o valor maximo selecionavel. O valor @
convertido pela equacdo seguinte antes de ser enviado para o servo amplificador.

Quantidade de movimento real de uma peca de trabalho por rotagio do motor =
"guantidade de movimento especificada” x "ampliacdo de unidade (1 vez, 10 vezes, 100 vezes, ou 1000 vezes)"

Como a quantidade de movimento para o sistema de exemplo de manuseamento de material excede o valor maximo
selecionavel de "250.000 pm (250 mm)", defina "2.500 pm", que & igual a um centésimo da quantidade de movimento real, e
especifique "«x100 (100 times)" (»x100 (100 vezes)) como unit magnification (ampliagdo de unidade).

Ikerm Axis #1

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

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

(1)
\ Unit setting 0:rmrm
(2) No. of pulses per rotation B5535 pulse
Movement amount per rotation 2500.0 um
(3) Unit magnification 100:x100 Tirmes

Area de definicio do parametro de posicionamento
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Esta secdo explica sobre os parametros a serem enviados de acordo com a especificacdo do sistema de servo.

(1) Pulse output mode [Hut_lu tmle saida de pulsos) @ Unit magnification 100:x100 Times
D_Eﬁnfl um mett:n:”io de sinalizagdo para o pulso de comando e Pulee OUIDUE Mode TCWICCW Mode
dlrE{;‘_aD de rotacao para que corr_espondam 40 servo Fotation direction setting 0:Increase Present Value by Fo
amplificador conectado. Para o 5|sterfﬁa de exemplo, o Bias speed at start 0.00 mm/min
CW/CCW Mode" (Modo CW/CCW) € usado. Area de definicio do pardmetro de posicionamento
Modo Caracteristica Pulso (com légica negativa* sendo usada)
PULSE/SIGN Estado de direcdo (SIGN) Ligado ou Desligado, independentemente PULSO L ULUJ‘J U‘J“J!J AlAlta)
(PULSO/SIMAL) do pulso de comando (PULSO), controla a direcdo da rotacio. B(Baixo)
SINAL A [ Nivel de
B tensdo
FWD REV
Movimento "+" direcdo Movimento "-" direcdo
CW/CCW O pulso de comando & gerado para cada direcgo de rotacdo. ) A
- Rﬂhﬁﬂ |:|E .ElUElnl;ﬂ Cw l 'I‘J!. L& !J'III. B
Pulsoc de alimentacgo de saida (PULSO F) para a rotacdo
de avanco CowW NN A
v 0
Pulso de alimentacéo de saida (PULSO R otacd
ulso de alimentacdo de saida ( ) para rotacdo reversa B —
Fase A/ A direcdo de rotacdo & controlada por uma diferenca de fase
Fase B entre a fase A (Ap) e a B (Byp). Rotacio de avanco Rotacdo reversa
E‘I TtPlﬁPh’}d + Rotacdo de avanco quando a fase B esta 907 atras da fase A Saida de pulsos de comando 1 Saida de pulsos de comando 1
(Muttipkear] *  Rotacdo reversa quando a fase B esta 907 4 frente da fase A Fase A AT A
" s TLLTUULT
Fase A/ Definicdo maltipla (Multiplicar 4/Multiplicar 1) Do :
Fase B = Multiplicar 4 : Quando a saida de pulsos do comando 1 é 1 Fase B A L - A
{1 Multiphy) pulso/s, o pulso aumenta e cai 4x por segundo. (By) B i | B
(Multiplicar 1) *  Multiplicar 1 : Quando a saida de pulsos do comando 1 & 1 5 U g ' . )
pulso/s, o pulso aumenta e cai a cada segundo. Afase B esta 90-atras A fase A esta 90-atras
da fase A. da fase B.

* A logica positiva ou negativa pode ser definida para sinais de saida. Para obter detalhes das logicas positiva e negativa, consulte a pagina seguinte.
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(2) Output signal logic selection (Selecdo de logica de sinal de saida)

Defina a logica de sinal de saida de acordo com o servo amplificador conectado.

LJ ica Mivel de tensio e comando Tnput signal logic | . .
= selection:Mear-point signal 0:Megative Logic

P{:Jsltrfver logic B: Sem comando InTLt @dﬂmlictiun:hﬂanual D:hlagative Logkc
(Logica A: Com comando g”i:ﬁ:ﬂ h;::""
ositiva utput signal : ; -
P ) (2) = selection:Command pulse signal 0:Negative Logic
Megative logic | A: Sem comando Output signal logic . _ _
(Logica B: Com comando selection:Deviation counter clear | 7:1/293tve Logic
negativa) Manual pulse generator input 0:4 Phase/B Phase Mods(4 Multiply)
selection
Para o sistema de exemplo, defina "Megative logic” (Logica negativa) para o Acea de definicio do pardmetro de pasicionamenta

sinal de pulsos de comando e o sinal de limpeza do contador de desvios.

(3) Rotation direction setting (Defini¢do da direcio de rotagio)
Mo sistema de exemplo, a peca de trabalho se move em uma rotagdo de avango (incrementos de endereco positivo) ao receber um sinal de

pulsos de execugdo de avango do servo amplificador.
Para fazer esse movimento, selecione "Increase Present Value by Forward Pulse Output” (Aumentar o valor atual pela saida de pulsos de avanca).

Unit magnification 100:x100 Times

Pulse output mode LW OO Mode

Rotation direction setti 0:Increase Present Yalue by Forward Pulse Output |
(3) Bias speed at start 0,00 mrmyrin

Area de definicio do pardmetro de posicionamento
Precaucoes para as definigdes de diregdo de rotacio

— Direcdo de aumento 5e a direcdo de rotacdo estiver incorretamente
Posicao de parada de endereca OF da maquina S especificada, uma peca de trabalho se movera na
Enomotor - ™ %= .
(1.000 pm) (0 pm) diregdo oposta a indicada pelo comando.

d tar (C = :
Peca de 0 sevomotar (CCW) A execucdo de teste deve sempre ser realizada

i |
| |
: trabalho : para verificar antecipadamente se uma peca de
l l

trabalho se move conforme indicado pelo
<:| Movimento linear comando. Mais detalhes sobre a execugdo de
Cinto de corrente

testes serdo especificados no Capitulo 6.
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agindo sobre uma peca de trabalho, o desempenho do servomotor etc.

A taxa de aceleragdo/desaceleracdo de uma peca de trabalho determina a velocidade de posicionamento, mas a taxa também
afeta a precisdo de parada. Para determinar uma taxa de aceleragéo, leve em consideracéo a especificagdo mecanica, a inércia

A aceleracdo/desaceleragio de uma pecga de trabalho pode causar vibragio e sobreaguecimento da posicio e vibragdo da
peca. Em contraste, a baixa aceleragdo/desaceleragdo pode causar velecidade de posicionamento reduzida.

- Basic parameters 2

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

(1) Speed limit value 60000.00 mmmin
@) Acceleration time 0 1000 rms
Deceleration time 0 1000 ms

(1) Speed limit value (Valor limite de velocidade)

+ Acceleration time (Tempo de aceleragdo)

Tempo que leva para uma peca de trabalho em estado parado
acelerar para a velocidade limite definida

+ Deceleration time (Tempo de desaceleragdo)

Tempo que leva para uma pega de trabalho se deslocar na
velocidade limite para desacelerar ate uma parada.

O diagrama a direita mostra a relagdo entre os respectivos
parametros. Se a velocidade de posicionamento menor que a
velocidade limite for especificada, o tempo de aceleragéo real e o
tempo de desaceleragdo serdao menores que os valores que foram
especificados.

Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, defina
0 tempo de aceleragdo e o tempo de desaceleracdo em "1.000 ms
(1 segundo)".

Velocidade

60,000 mm/min

40,000 mm/min

O mirmyrmin
(Data de parada)

Area de definicio do parametro de posicionamento

(2) Acceleration time 0 (Tempo de aceleragdo 0), Deceleration time 0 (Tempo de desaceleragdo 0)

Defina uma velocidade maxima permitida no controle de posicionamento. Se uma velocidade que exceda o limite for

comandada, a velocidade limite especificada sera aplicada. Para determinar uma velocidade limite apropriada, leve em
consideracdo a velocidade de rotagdo do servomotor e a velocidade de deslocamento de uma peca de trabalho. Para o
sistema de exemplo de manuseamento de material, defina "60.000 mm/min" como velocidade limite.

Limite de velocidade

{60,000 mm/min)

/' Nelocidade de pasicicnamento

{40,000 mm/min)

-

Tempo de aceleracao
(1.000 ms)

-
Tempo de aceleragdo real

Tempo

Tempo de desaceleragin
real

"‘—.'|
Tempo de desaceleragan
(1.000 ms)
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Se a peca de trabalho for sobreaquecida durante a operacdo do sistema, pode ocorrer avaria do sistema ou outro
acidente. Para impedir isso,0 range de deslocamento de uma peca de trabalho pode ser limitado. Os seguintes métodos
estdo disponiveis para limitar os ranges de deslocamento.

Limitar o range de deslocamento usando a fungéo de limite de curso do software
Para o modulo de posicionamento, defina o enderego limite maximo,/minimo do range de deslocamento, que sera
processado pelo software. Se o "valor atual de alimentagdo" ou o "valor de alimentagdo da maquina" exceder o
enderego limite maximo/minimo, uma pega de trabalho sera desacelerada até uma parada. Alem disso, se for emitido
um comando de posicionamento acima do range, ele sera ignorado.

Limitar o range de deslocamento usando a fungdo de limite de curso do hardware

Limitar fisicamente o movimento da peca de trabalho instalando interruptores de fim de curso de parada de
emergéncia nos limites maximo e minimo do range de deslocamento. Se um dos interruptores de fim de curso de
parada de emergéncia for acionado por uma pega de trabalho que se aproxima, o modulo de posicionamento
desacelera a peca de trabalho para uma parada controlada.

Para obter mais informagdes sobre a ligagdo entre o interruptor de fim de curso de parada de emergénciae o
maédulo de posicionamento, consulte o manual do madulo de posicionamento.

Cligue no botdo "Reproduzir” exibido abaixo para visualizar a operacao da funcionalidade de limite de curso do hardware/software.

Limite de curso do software Limite de curso do software
Rgpro”- {limite superior) {limite inferior)
Range de deslocamento da pega de trabalho J
~
Interruptor de fim de curso de Interruptor de fim de curso de
parada de emergéncia parada de emergéncia

0 sistema de servo para.
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Mo sistema de exemplo de manuseamento de material, ambas as fungdes, limite de curso do hardware e software, sdo usadas.

A fungdo limite de curso do software ndo é operada adequadamente se o atual valor retido no médulo de posicionamento diferir
do valor atual de uma peca de trabalho. Assim, usar a fungdo de limite de curso do software sozinha pode néo limitar
completamente 0 movimento de uma peca de trabalho.

Os interruptores de fim de curso de parada de emergéncia sdo instalados nas duas extremidades do range de deslocamento,
garantindo um meio fisico de parar a peca de trabalho mesmo quando a fungdo de limite de curso do software falha em fazer isso.

Consulte a animacdo abaixo para verificar os movimentos de uma peca de trabalho com a(s) funcio(des) de limite de curso do
hardware/software habilitada(s)/desabilitada(s).

| Limite de curso do software Limite de curso do hardware
Esteira transportadora (IN)

0O sensor de parada de emergéncia L ~ %
na extremidade da maquina detecta
a sobreposigac e leva o carro a uma
parada de emergéncia.

Limite superior

-
-

eira transportadora de selegao media (OUT) ==
S ]

(watchdog de ponto de proximidade) < Limite inferior

— _———
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Esta secdo explica sobre os parametros relacionados a funcdo de limite de curso do software.

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)

s, e—bblasl e stion snun ] TNETT
\. Saoftware stroke limit upper limit 2700000.0 um

-/ Detailed parameters 1

value

Software stroke limit lower limit

vale =200000.0 urm

Software stroke limit selection 1:5et Software Limik to Sending Machine Yalue
Software stroke limit valid/inwvalid . .

setting 1:Inwvalid

Area de definicio do pardmetro de posicionamento

(1) Software stroke limit upper/lower limit values (Valores minimo/maximo do limite de curso do software)

Defina o endereco limite minimo/méaximo do range de deslocamento.
Em geral, a OP da maquina é definida no limite minimo ou maximo do limite de curso do software.

Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, defina os limites minimo ou maximo em
"2.700.000 pm" e "-200.000 pm", respectivamente.

Limite superior Limite inferior
Interruptor de limite (2.700.000 pm) (-200.000pm) Interruptor de limite
de parada de Range de deslocamento da de parada de
emergéncia m peca de trabalho . emergéncia
Peca de
trabalho
(carro)
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R ?#i:‘:::i::rnn:t:or E:iﬂ ?.rTliﬁlmuﬁg:rtmnﬂ:g?nmesﬁfa?ﬂ|i:|s]stt:nrt:‘ﬁ::; OFF to ON)
Bacldash compensation amount 0.0 um
zr::mre stroke limit upper limit 2700000.0 um
_ S-:IFtI:-.lare stroke limit lower limit -200000.0 um -
i i i
(3) N SE;FEEW stroke limit valid/invalid {:Irvalid

Area de definicio do pardmetro de posicionamento

(2) Software stroke limit selection (Selecdo de limite de curso do software)

Selecione um tipo de valor atual a ser usado para limitar o range de deslocamento entre as duas
opgdes a sequir:

Valor de alimentagio O range de deslocamento & absolutamente definido com referéncia 8 OP da maquina.
da maquina

Valor atual de O range de deslocamento & definido com relagdo a um valor de alimentacio atual.
alimentagio

O sistema de exemplo de manuseamento de material tem seu range de deslocamento limitado pelo valor de alimentacéo
da maquina.

(3) Definicdo de limite de curso do software valida/invalida
A funcdo de limitacdo de curso do software pode ser desabilitada durante a operagdo manual.
Mesmo se a fungao de limite de curso do software for desabilitada com esta definicao, ela ainda
operaréa (sera habilitada) para controle de posicionamento normal.

Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, selecione "invalid" (invalido) para impedir
que a funcédo de limite de curso do software seja ativada enquanto realiza manualmente um teste de
operacao na fungdo limite de curso do hardware (sensores de parada de emergéncia).
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Defina a operacdo do servo amplificador.

O sistema de exemplo usa o servo amplificador da série Mitsubishi "MR-J4" | que é configurada pelo
software dedicado, "MR Configurator2”,

Esse software também permite a verificacdo da operacdo do servomotor e o ajuste antivibracao.

Ao conectar o médulo de posicionamento a um servo de terceiros, consulte o manual do servo
amplificador correspondente.

D Project Wew Pl Paameter Setting(I)  Paemebsr  Fostionng-dsta  Monkor  Disgnosks  TestMode  Adiustment  Tools  Window  Help -8 x
NErAAe B Easclh oo
: Praject ’ x Parameter Setting % | e
= [0 e protect I: - ~ - -
@ Srmen Strg O w| =]k msuluwu hv«n« Y o sire g gpmam
- l.a_;_n;m—mma | Popen [ s
Clhe H'“Fwﬂmdwiy -
e | F—
= Comman
Contral made*ST%) Encoder oufoed pulse("ENRS, "ENF, "ENRC)
Extengion Confeol mocks seiechon Encoder oull pulss phits
Estereiar
satire Posion coniral mods | Advarcs A-gnase 007 by COW Fhass Semng_|
" Tough drive Mumiber of ercoder oudml pulse
: Berwe Asststont - & [irtwe racordh Frolalion desction*POL) 2000 | puiss
Agmptar Lt - Component parts Enlation desclion semcian
Poston contrd
S corbral COW aie durineg fvwd pin ingull, O ol during e, pli inpud | =
_F‘}S-willhnﬁmnu o contral Toress ksl TLP, TLM, TLZ)
ipiad setting (5 Forseard lore bl 1000 %, 006900 )
Bt | faren = Servn adummenl
et i |naeten Bk vt o bor e ik 1000 % £0.0-100.0)
e I :;::rn - Inbrnal §orgus i 2 1000 % (00100 )
A Baching Pitei 2 F—
1 Aavglfier Gatt ]
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[ deahn ] gl 140
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'U
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MR Configurator2




1-Positioning_fodD0166_por

]
Rl feio

Neste capitulo, vocé aprendeu sobre:

Pontos importantes

+ Definicdo dos parametros de posicionamento

« Definicdo do servo amplificador

Definigbes dos pardmetros de i
posicionamento .

Definicdo dos parametros de posicionamento (dividido por funcdes).

As unidades dos valores de definicdo podem diferir das unidades em uso e
podem exigir conversao.

Fungdes do electronic gear do modulo de posicionamento.

A velocidade de aceleracfio/desaceleracio & definida como tempo.

Tipos e conceitos por tras dos limites de curso que sdo uma medida de
seguranca.

Definigbes do servo .
amplificador .

O servo amplificador conectado deve ser definido.

Use o "MR Configurator2” para definir o servo amplificador da série Mitsubishi
"MR-J4".
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No Capitulo 4, vocé aprendera a criar comandos de controle de posicionamento usando o GX Works2.

O comando de posicionamento pode ser configurado como dados de posicionamento. Até 600 pecas de
dados podem ser definidas. Os dados de posicionamento definidos séo identificados pelos "dados n®."

Um dnico dado de posicionamento pode ser executado individualmente, diversos dados de
posicionamento podem ser executados em sequéncia.

4.1 Definicdo de dados de posicionamento
4.2 Gravacdo de dados/parametros de posicionamento
4.3 Resumo
Display Filter |Di5pla‘f Al LI Offline Simulation |  Automatic Command Speed Calculation | Automatic Sub Arc Calculation
. fAxis tobe | Acceleration Deceleration o
Mo, Operation pattern Control system interpolated time No. time No. Positioning address arc address

i O:EMND 01h:ABS line 1 - 0: 1000 0:1000 1500000, 0 um 0.0 urn
<Positioning Comment >To the medium-size outgoing line

> EMND O1h:AES line 1 - 0 1000 0 1000 500000, 0w 0.0 um
<Positioning Comment >To the large-size outgoing line

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

Area de definicio de dados de posicionamento
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O sistema de exemplo de manuseamento de material exige trés tipos de comandos de controle de posicionamento. Eles
sdo definidos como dados de posicionamento n°1 a n°3, respectivamente.
A tabela abaixo mostra comandos de controle de posicionamento exigidos para o sistema de manuseamento de material.

Endereco de inicio de Enderego de parada de Velocidade de e
A = A Descricio do controle
posicionamento posicionamento posicionamento

Esteira transportadora Esteira transportadora Controle de posicionamento do movimento da
1 (IN) de selecdo média (OUT) linha de entrada para a linha de saida de

(500.000 pm) (1.500.000 pm) tamanho médio

Esteira transportadora Esteira transportadora Controle de posicionamento do movimento da
2 | (N) de selegdo grande (OUT) 60.000 mm/min linha de entrada para a linha de saida de

(500.000pm) (2.500.000pm}) ’ tamanho grande

Esteira transportadora
3 de selecdo Esteira transportadora (IN} Controle de posicionamento do movimento da

media/grande (OUT) (500.000pm) linha de saida individual para a linha de entrada

posi¢do de parada

Esteira >
transportadora (IN) /

...-,,./..‘,:

P _ A S

Esteira transportadora : Esteira — |l
OP da

transporta
dora
deslizante

, magquina

Esteira transportadora de
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Esta secdo explica os itens a serem definidos como dados de posicionamento.

(1) }2}
Mo.  [operation pattern Conkral system nﬂﬁﬂd Accelerstion | Deceleralion  positioning address Arcaddress  Commendspeed  Dwelltme  Mcode

" 0:ENDY 1k AES line 1 - 0:1000 0: 1000 1500000, 0 L 0.0um &0000.00 mmfmin 0 ms 0
ZPositioring Commfent =To the medium-size oubgoing lne

2 0:END 01h:AES line 1 - 0: 1000 0: 1000 2300000, 0 urm 0.0um G0000.00 mm/min - 0ms 0
<Positioning Commient =To the large-size outgoing line

3 0:END 01h:AES line 1 - 0: 1000 0; 1000 S00000.0 um 0.0um 60000.00 mmimin ~ 0ms 0
<Positioning Commfent >To the incoming line

.. Area de definigio de dados de posicionamento
(1) n° de dados de posicionamento

Este & um numero que identifica os dados de posicionamento.
Ao executar o posicionamento usando uma instrucdo dedicada ou ao realizar uma operacdo de teste,
especifique o numero de dados determinado.

(2) Operation pattern (Padrdo de operacio)
Defina o padrio de operacéo para cada dado de posicionamento.
O sistema de exemplo de manuseamento de material executa dados de posicionamento de n° 1 a n°
3 usando o padrdo de operacao "Sair (Terminar)".

o] ti tt
peration patern Recurso

(Padrio de operacéo)

Apenas os dados de posicionamento do numero especificado serdo executados e concluirdo o

Sair (0: END) (TERMIMAR) posicionamento,

. Os dados de posicionamento do nimero especificado serdo executados. Depois disso, o sistema
CDnt,mIE de1 posicionamento desacelera e para uma peca de trabalho uma vez, depois executa os proximos dados de
continuo (1: CONT) posicionamento, até o nimero especificado para "controle de posicionamento independente”.

Os dados de posicionamento do nimero especificado serdo executados. Depois disso, o sistema
T s e e executa os proximos dados de posicionamento sem desacelerar, até o nimero especificado para

"controle de posicionamento independente”. A velocidade de deslocamento da peca de trabalho &
(LOCATION) (LOCAL) diretamente alterada para a velocidade definida nos proximos dados de posicionamento, permitindo
que diversos comandos de controle de posicionamento sejam executados tranguilamente.
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(3)
AN
Mo, Operation pakthern Conkrol system hli.:fpz?;:d Aﬁm Dﬁrﬁ:m Positioning address Arc address Command speed Dweell Hime M code
) 0:END 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 1S00000.0 um 0.0 um G0000.00 mmfmin 0 ms ]
<Positioning Comnfent =To the medium-size oubggng ine
2 0:END 01h:AE5 line 1 - 0:1000 0:1000 2500000.0 urmn 0.0 um 60000.00 mmjmin 0 ms 0
=Positioning Comnfent >To the large-size outgoindg line
3 0:END 01k ABS line 1 - 0:1000 0: 1000 SO0000.0 um 0.0 um S0000.00 mm/min~ 0ms 0
<Pasitioning Comnflert > To the incoming line

Area de definicio de dados de posicionamento

(3) Control system (Sistema de controle)

Defina o método do sistema de controle de posicionamento. Cada método consiste nos eixos do
nimero de controle juntos com o formato de enderego (ABS ou INC).

Mamero de eixos controlados Enderegamento

Sistema de controle

{caminho da peca de trabalho) Recurso de controle

Este método, usando 1 a 4 eixos do servomotor,

Controle linear controla o movimento de uma peca de trabalho em um

faanitrole de int Bcnlinsar) “ = . @ = “ controle linear simples unidimensional ou em um
ALl SRS B Lo controle linear mais complexo bidimensional ou
tridimensional.
Este método, usando 2 eixos de servomotor, controla o
Controle de interpolacdo circular = o o movimento de uma pega de trabalho por meio de um

caminho circular.

Um controle de posicionamento que permite que uma
peca de trabalho se mova a um distancia fixa
repetidamente.

Controle de alimentagio
constante

Q
a
a
a
a

No sistema de exemplo de manuseamento de material, uma peca de trabalho se desloca para o endereco
especificado pelo método ABS (método de enderegamento absoluto) por um controle linear de um eixo.
Portanto, defina "Controle linear do eixo #1 (ABS)" em dados de posicionamento n®1 a n° 3.
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5 ()
@ 5)_ (6)
Mo, Cper ation pakkern Control system nﬁt:IrT;::TaE:d M;:I:'hﬁm D:fxrrﬁllm Positioning address Arc address Cormmand speed | Dwell time M code
1 0:END 01k ABS line 1 . 0: 1000 0¢ 1000 1500000.0 un 0.0 um G0000.00 mmfmine |0 ms i
CPos|borang Commeant =To the mediurm-size out Qoung Ane
2 0:END 01h:AES line 1 - 0: 1000 0; 1000 2500000,0 urn 0.0 um 60000,00 rmenfmin [0 ms 0
<Positioring Comment >To the large-size outgoing line
3 0:END 01h:ABS line | . 0: 1000 011000 SO0000.0 um 0,0 um 60000, 00 memjmin 0 ms 0
Positioring Comment >To the incoming line

Area de definicio de dados de posicionamento

(4) Acceleration time No. (n® de tempo de aceleracgio) and Deceleration time No. (n® de tempo de desaceleragao)
Selecione o tempo de aceleragdo e o tempo de desaceleracio dentre quatro padrées, n® 0 a n® 3.

Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, selecione "N° 0 (1.000 ms)" para dados de
posicionamento n® 1an® 3.

(5) Positioning address (Endereco de posicionamento)
Defina um enderego de posicionamento (método ABS) ou para a quantidade de movimento (INC ou método

de alimentagdo constante). Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, defina o enderego de
posicionamento conforme especificado pelo método ABS.

Endereco de
posicionamento

Descricdo do controle

n® Destino de posicionamento

Usada para posicionamento a partir da esteira transportadora de

Esteira transportadora de
- 1.500.000 pm (1.500 mm) entrada para a esteira transportadora de tamanho médio

tamanho médio (out)

Usada para posicionamento a partir da esteira transportadora de

Esteira transportadora de
: 2.500.000 pm (2.500 mm) entrada para a esteira transportadora de saida de tamanho grande

tamanho grande (out)

. . Usada para retornar da esteira transportadora de saida de tamanho
- Esteira transportadora (in) 500.000 pm (500 mm) grande/médio para a esteira transportadora de entrada

(6) Command speed (Velocidade de comando)
Defina uma velocidade de posicionamento (velocidade em movimento de velocidade constante).

Qualquer velocidade que exceda o limite de velocidade (Segdo 3.1.4) ndo pode ser definida.
Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, defina "60.000 mm/min" em dados de
posicionamento n® 1an® 3.
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Grave 0s parametros e os dados, que sdo definidos no GX Works2, no modulo de posicionamento.

Conecte o modulo da CPU com o computador pessoal, no qual o GX Works2 esta operando, por um cabo USB.
Depois de conectar, faca as definigdes de ligagdo em "Transfer Setup” (Definigdo de transfer) do GX Works2.

Ao estabelecer a ligagdo bem-sucedida, grave os dados dos parametros no médulo de posicionamento em
“Write to PLC" (Escrever no PLC) do GX Works2. Na janela Operacdo de dados online, selecione a guia PCL
Module (Modulo PLC), e selecione parametros. Na guia Intelligent Function Module (Médulo de fungao
inteligente), selecione 0 modulo de posicionamento de destino.

il ®™ Intelligent Function Module | Execution Target Data [ Yes )
Select All | Cancel 8ll Selections |
- Module Overyiew
Module Mame/Detail Setting Item MName Yalid Target Detail
E 0 QD75 Type Positioning Module
Positioning Data v l
Block Start Data v i
Parameter vl | Model Name | QD75DIN

Flash ROM Write Start XY | 0000

- |

Janela de escrita PLC

Gravando parametros/dados no Flash ROM

No sistema de exemplo de manuseamento de material, os parametros/dados sdo gravados em um
Flash ROM do médulo PLC simultaneamente. As informagées mantidas na buffer memory do
médulo de posicionamento é limpa quando a poténcia do médulo esta desativada.

Porém, as informacées gravadas no Flash ROM do médulo PLC sdo mantidas mesmo depois de a
poténcia do médulo ser desativada e serdo copiadas para a buffer memory do médulo de
posicionamento quando a poténcia for ativada novamente. O Flash ROM pode ser usado como
backup da buffer memory.

Inicializando o médulo de posicionamento
Se vocé quiser fazer reset do modulo de posicionamento para a definicdo de fabrica, inicialize o
maodulo. Para obter detalhes, consulte o manual correspondente do GX Works2.
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Neste capitulo, vocé aprendeu sobre:

+ Definicdo de dados de posicionamento

« Gravacdo de dados/parametros de posicionamento

Pontos importantes

e G TG S EL G BB Wocé aprendeu sobre os dados de posicionamento necessarios para a especificagio da
posicionamento maquina & como realizar as definigdes.

Especificagio do destino de Vocé aprendeu a verificar a ligagdo entre o médulo de posicionamento e o GX Works2.
ligagio e execugdo de um teste

de comunicagio

(e R ER BRG] Vocé aprendeu a gravar as definigdes de dados/pardametros de posicionamento em um
de posicionamento modulo de posicionamento.
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No Capitulo 5, vocé aprendera a executar dados de posicionamento a partir de um programa de sequéncias.

Ao configurar um sistema, vocé observara que poucos sistemas podem ser realizados apenas com o controle de
posicionamento. Principalmente porque, fundamentalmente, um sistema de controle requer sincronizacdo dos
sinais de I/O pelo controlador programavel.

Para realizar tal sistema, o modulo de posicionamento é projetado para lidar com instrugées dedicadas, que sao
usadas para executar dados especificos de posicionamento em um programa de sequéncias.

Por exemplo, os dados de posicionamento sdo usados conforme descrito abaixo no sistema de manuseamento de
material:

1) O tamanho de uma caixa é detectado por um sensor (pequeno, médio ou grande) e as informacgdes sdo enviadas
para o controlador programavel,

2) O controlador programével executa o n° dos dados de posicionamento correspondentes as informacdes
recebidas, e

3) A esteira transportadora deslizante entrega a caixa de acordo com os dados de posicionamento executados.

5.1 Execucdo de Dados de Posicionamento a partir do Programa de Sequéncia

5.2 Resumo
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"ZP.PSTRTO" & uma instrucao dedicada a execugdo de dados de posicionamento do niimero especificado
em um programa de sequéncias.

Posicionando a instrucao de start de controle

Condicdo para
execucio

ZP.PSTRTO 1 }—{ }— ZP.PSTRTCo Un (S) (D) —{

Informe o nimero do eixo (eixos) (1 a 4) em "0" parte da instrucdo. (ZP.PSTRTL to ZP.PSTRT4)
Definicao de dados

Simbolo da Instrucio

Circuito

Definigdo

de dados

Mamero de E/S inicial para QD75D
Un (00 a FE: Os 2 primeiros digitos em que o nimero de BIN16 bit
/O e expresso em 3 digitos)

Nimero inicial de um dispositivo no gual os dados de
controle* sdo armazenados.

(S)

Dispositivo

Nimero inicial de um dispositivo de bit que é ativado
para um ciclo de scan no momento da conclusdao da
()] instrucdo. Bit
Mo caso de uma conclusdo anormal, ((D) + 1) também
@ ativado.

* Os dados de controle serdo explicados na pagina seguinte.

O sistema de exemplo de manuseamento de material usa a instru¢do "ZP.PSTRT1".
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Dados de controle

Defina os sequintes dados de controle usados na instrucdo ZP.PSTRTC para os dispositivos sequenciais.
Os resultados da execucéo da instrucdo também sdo gravados nos dispositivos.

Para o "Ndmero inicial” dos dados de controle, defina o nimero dos dados de posicionamento a serem executados.

. " = Faixa de
Dispositivo Defini¢do de dados definicio
(S) +0 Area do sistema - -
Status no momento da conclusdo da instrugéo é armazenado.
(S) +1 Status final . B

0: Encerramento normal
-+ Diferente de 0: Encerramento anormal (codigo de erra)

Defina o n® dos dados a serem executados pela ZP.PSTRTO
instrugao:

+ Muimero de dados de posicionamento: 1 a 600 1 3 600
(S)+2 | Namero inicial * Startdo bloco: 7000 a 7004 7000 a 7004
* OPR da maquina: 9001 9000 a 9004
= QPR em alta velocidade: 9002
= Alteracdo do valor atual: 9003

» Execugdo simultdnea em varios eixos: 9004
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O seguinte diagrama mostra um exemplo de programa de sequéncias que usa uma instrucao dedicada.
Neste programa, os dados de posicionamento n° 1 sdo executados quando o X100 é ativado.

Os dispositivos D30 a D32 sdo usados para dados de controle, e os dispositivos M32 e M33 sdo usados
para a conclusdo da execucao dos dados de posicionamento.

(O seguinte exemplo de programa é diferente de um programa de sequéncias aplicado ao sistema de
exemplo de manuseamento de material.)

Posicionamento do programa inicial

* (Conversdo de um comando de start de posicionamento em pulsos)

¥100
0 — | [PLS (X)) |
Comando de start
.. Pulso de comando de start
de posicionamento .
de posicionamento
* (Defina o start do posicionamento n® 1.)
hATED
33— {(MOVP K1 D3z ]
Pulso de comando de start Muamer
de posicionamento o inicial
* (O comando de start de posicionamento & retido.)
[=ET hA200 |
Meméoria do comando
de start de posicionamento
* (O comando de start de posicionamento & executado.)
hAZO0
7 [ZPPETRT1 Ui D30 b2 1
Pulso de comando de start Dados de Conclusdo
- controle da .
de POsICIO namento iﬂStrLII;ﬁEI disposi“vu
* (A memoria do comando de start PSTRTL
de posicionamento & desativada.) rRQT 1
L W00

Memadria do comando
de start de posicionamento
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Neste capitulo, vocé aprendeu sobre:

+ Executar dados de posicionamento a partir do programa de sequéncias

Ponto importante

Como usar a instrucdio dedicada Vocé aprendeu a usar a instrucdo dedicada "ZP.PSTRTC" que permite que vocé
"ZP.PSTRTO" inicie quaisquer dados de posicionamento em um programa de sequéncias.
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No Capitulo 6, vocé aprendera a verificar o sistema executando a operacao de teste antes de colocar em
funcionamento.

Erros no projeto, montagem incorreta do equipamento ou parametrizacdes incorretas podem causar
falha no sistema e resultar em acidente.

Portanto, certifique-se de verificar a operacdo do sistema realizando a operacdo de teste antes de colocar
em funcionamento.

Os pontos a seguir devem ser verificados na operagdo de teste:

* O projeto da maquina de um sistema de controle de posicionamento & preciso.

+ A montagem (incluindo instalacdo e ligacdo) de um sistema de controle de posicionamento é precisa.
+ A peca de trabalho (esteira transportadora deslizante) se move corretamente na direcao certa.

Os limites de curso de software/hardware operam normalmente.

« A execucao de dados de posicionamento resulta em uma operagdo consistente com o projeto.

6.1 Operacao de teste do sistema

6.2 Operacao de teste manual para pega de trabalho

6.3 Inicializacdo do ponto de start de posicionamento
6.4 Verificacdo de operagdo de dados de posicionamento

6.5 Resumo
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Teste de posicionamento

Para uma operagdo de teste, use a funcdo de teste de posicionamento do GX Works2.
A funcdo de teste de posicionamento € uma fungao Gtil que permite realizar uma operagdo manual,
OPR da maquina e a execu¢do dados de posicionamento usando o GX Works2 enquanto monitora o

status da operacdo durante cada operacao. Ndo é necessario nenhum dispositivo de entrada nem
programa de sequéncias.

Procedimento de operacio

(1) No menu do GX Works2, selecione "Tool" (Ferramenta) - "Intelligent Function Module Tool"

(Ferramenta do Médulo de Fungdo Inteligente) - "QD75/LD75 Positioning Module" (Médulo de
Posicionamento QD75/LD75) - "Positioning Test" (Teste de Posicionamenta).

(2) Selecione um médulo de posicionamento para ser testado.

S — ]
(3) A janela de Positioning Test (teste de posicionamento) é exibida.

tag ke R 165 R BT
= = = Srden Fan = = e e -
Module Selection (Positioning Test) Cuarart e ik rrpe— T -—
e e T P e B e Eireren
I s ¥ opmie i e e s e
s e el i I ¥ ¥
Module Selechon fharnak '
Wl ¥ ol L3
g e # R S i il “Fauril
Crard apmnd PO rmi PO rwy— I ey B ey

LR T
£

tagel heli @1 ¥

Tl Bpu e Pty A g 5 Tesm o Ne e ter dfle Sgury P b erey

Bt

+ ey e g Wt
Py dart A

Frsturiy e (]

Y L

. | b

I e R

" e " Sy Tl Ny

R e = T -
‘ WEEY £ e aam LI P Pl W hea R B L]
Ok Cancel o

Janela Module Selection (Positioning Test)

Janela Positioning Test (Teste de Posicionamento)
(Selecio de Modulo (Teste de Posicionamenta))
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Realize uma operagdo de teste na peca de trabalho.

No sistema de exemplo de manuseamento de material,

1) verifique a operacdo do "carro" (peca de trabalho),

2) verifique a direcao do movimento (direcdo da rotacao do motor), e
3) verifique a operacdo limites de curso de hardware manualmente.

Certifique-se de verificar manualmente a operacdo antes de realizar a operacdo automatica por programas de

sequéncia e dados de posicionamento.
Uma falha na montagem ou definicdo incorreta de parametros pode passar despercebida e fazer com que a peca de

trabalho faca um movimento inesperado que pode resultar em uma falha no sistema ou em acidente.

Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, use o "modo JOG" para testar a operacdo do carro.
O modo JOG é uma operagdo manual que faz a rotagdo de um servo motor na direcao direta/inversa a uma
velocidade fixa.

Diregéio de
rotacdo direta |

Esteira
transportador
. adeslizante /

-
-
--.V
8 A Diregdo de
rotacdo reversa

=
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Esta secdo explica as definigbes de parametros exigidas para a execucdo do modo JOG.

(1) JOG speed limit value (Valor limite de velocidade JOG)

Defina uma velocidade maxima durante o modo L
JOG. ) Detalled parasabers 2 ?sa::uurdlr t;;:he system configuration whej
. - . a% req L
A velocidade do modo JOG sera limitada ao valor N -
4 CCEler ateon time Mmi&
dEﬁme' Acceleration time 2 1000 ms
. Acceleration time 3 1000 ms
Para o sistema de exemplo de manuseamento de Deceleration time 1 1000 ms
material, defina "3.000 mm/min". Deceleration time 2 1000 ms
(1) Deceler ation time 3 1000 ms
. R - . - 10 speed limit value F000, 00 ram, rin
(2) JOG operation acceleration time selection (Selecdo (2) \ 703 operation SCCeTION T8 g 100
de tempo de aceleragdo do modo JOG)/ selection :
JOG operation deceleration time selection (Selecio 106 operation deceleration time 5, g
dE tempﬂ dE dEﬂﬂElEl‘El}'ﬁﬂ dﬂ l‘l‘lﬂdﬂ JOG} AHEHBMI‘IIHEI‘.E'H-Htm prOCEsS i . . . .
SR 0: Trapezoidal Acceleration)Deceleration Processing
S-curve ratio 100 %%
Selecione o tempo de aceleragio e desaceleragéo Sudden stop deceleraion tine | 1000 s
e 0 Stop group 1 sudden shop 0N | Dacedaration Sb
durante o modo JOG dentre quatro padrdes, n°0 a selection :Normal Deceleration Stop
n° 3. fﬂ;ﬁm 2 sudden stap 0:Mormal Deceleration Stop
X Stop group 3 sudden stop i )
Para o sistema de exemplo de manuseamento de selection 0:hormal Deceleration Stop
materialr deﬁna "0 1.000", ;ﬁtiuﬂi"ﬂ comphete signal output 300 ms
Allowable ciroular interpolation
error width 10,0 um
Ei?:;mmm fuesion 0:External Poskioning Start

Area de definigio do parametro de posicionamento
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pelo modo JOG

) oo

Use o modo JOG para verificar se o carro e os limites de curso de hardware no sistema de exemplo de

manuseamento de material operam normalmente.

Para executar o modo JOG, acesse "Positioning Test" (Teste de Posicionamento) e selecione "JOG/Manual

Pulse Generator/OPR" (JOG/Gerador de Pulso Manual/OPR) em Select Function (Selecionar Funcao).

Velocidade de JOG

Defina a velocidade de deslocamento durante o modo JOG. Nao é possivel definir uma velocidade que exceda um limite.
Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, defina "50 mm/min".

Quantidade de movimento lento

Ao executar o modo JOG, certifique-se de definir "0".

Se for definido um valor que exceda "0" como quantidade de movimento lento, a operagdo mudara

para a operacao lenta automaticamente.

|F'.xis #1 -

Select Function |JOG,I'ManuaI Pulse Generator OPR ﬂ

Target Axis

Monikor Ikem Axis 21
Current feed value 0 micro—m
Machine Feed value 0 micra—m
Feedrate 0 mm.wmin
Axis error number ]
&xis warning Mo, ]
Yalid M code ]
Axis operation skatus standby
Current speed 0,00 mmymin
fxis feedrate 0 mmmin
[ TR e U T U S I T | M p— | e

Selecione "Eixo #1" em Target Axis
(Eixo Target).

Selecione "JOG/Gerador de Pulsos
Manual/OPR" em Select Function
(Selecionar Fungao).

mrmfmin (0.01 ta 20000000.00)

oG
10 Speed |50
Inching Maovement Amounk | 0.0

riicra-rn (0.0 ko A553,5)

Farward R

Reverse RN

Mova o carro
pressionando o botdo
Forward RUN
{retrocesso RUM) ou
Reverse RUN {avanco
RUM) ate gue ele atinja
o limite inferior/maximo
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O ponto de start de posicionamento deve ser inicializado (OPR deve ser realizada) antes de verificar a
operacao de controle de posicionamento.

Ao inicializar o ponto de start de posicionamento, a OP da maquina salva no médulo de posicionamento
e a OP da maquina da peca de trabalho real sdo sincronizadas. Se ndo houver a sincronizacdo, pode
surgir uma diferenga nas posi¢des de parada. Esse processo de inicializagdo é chamado de "OPR da
maquina”.

A OPR da maquina sempre deve ser realizada em cada start porque uma posicao de parada pode ter sido
alterada devido a pressdo externa, perturbacao etc. enquanto o sistema esta em estado parado. Se
houver a probabilidade de tal situacdo ocorrer, crie um programa de sequéncias que realize a OPR da
magquina depois da alimentacdo do sistema (depois do start up).

Para realizar uma OPR da maqguina por um programa de sequéncias, use a instrugdo "ZP.PSTRTO"
explicada no Capitulo 5.

A OPR da maquina pode ser realizada pela definicdo "9001" no ndmero inicial de dados de controle. Para
obter detalhes, consulte o médulo correspondente de posicionamento manual.

Médulo de posicionamento Peca (carro)

|

Valor de alimentacdo da maquina: 0 pm
Valor atual de alimentagdo: 0 pm

Corresponda o valor de alimentacdo atual e
o valor de alimentagdo da maquina salvos
no modulo de posicionamento & posicdo
original da peca.
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Esta secdo explica as definicbes de parametros exigidas para a execucdo da OPR da maquina.

(1) OPR method (Método de OPR) ot the vaiues - e
Selecione um método de OPR da maquina. @ e — (This parameter become valid when the PLC READY <4
. PR methad 0:Near-point Dog Methiod
Para o sistema de exemplo de manuseamento de OPR drection T-Reverse Drecton Address Decrease Drecton)
material, selecione "Near-point Dog Method” OF address 0.0um _
(Método de Movimento (Dog de Proximidade)). Ll 000.00 mrmjimin
Creep speed 300000 irm e
OPR retry 0:00 ot retry OPR with It switch

No "Near-point Dog Method" (Método de Movimento
(Dog de Proximidade)), quando uma pega préxima da
posicao original (ponto de proximidade) é detectada por um sensor, © movimento da peca é desacelerado
para um nivel de velocidade chamado de "velocidade lenta” para melhorar sua precisdo de parada.

A precisdo da OPR é aumentada ao mesmo tempo que o impacto sobre a maquina é reduzido.

Area de definicio do pardmetro de posicionamento

Veja a animagéo abaixo para entender como a OPR é realizada pelo "Near-

- . point Dog Method" (Método de Movimento (Dog de Proximidade)). - R
Limile superior Esteira transportadora (IN)
- | Cligue no botdo "Voltar” ou "Avancar” o

para seguir adiante ou para retroceder
enquanto verifica cada agdo.

1. A OFR é realizada.
2. O sinal de watchdog de ponto de proximidade é ativado, e o esteira transportadora Limite inferior
deslizante & desacelerado para a velocidade lenta..
O sinal de watchdog de ponto de proximidade e desativado, e a esteira
transportadora deslizante & parado no momento da recepcio do primeiro sinal zero’ (watchdog de ponto
ponto original de uma rotagio. de proximidade)

Voltar « ’Avangar
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(2) OP address (Endereco OP) i i T o orm ool
- s = W s re or Car i 1§
Defina o enderego OP da maquina. Pl (This parameter become valid when the PLC READY s
Em uma OPR, o enderego OP ¢ inicializado no GCIN]  oon method 0:Near-point Dog Method
"valor de alimentacdo da maquina” e no "valor (2) \ J QPR drection 1:Reverse Direction(Address Decrease Direction)
atual de alimentacdo”, que sdo salvos no médulo xﬂm gj%;fgu —
4 = q:m:l | ir
de posicionamento. Creep speed 300,00 menfisin
PR rebry 0:00 nok retry OFR with limit switch
Para o sistema de exemplo de manuseamento de Area de definicdo do pardmetro de posicionamento

material, defina "0 pm" que é facil de lembrar.

(3) OPR direction (Direcao da OPR)
Defina a direcdo em que a peca se move durante a OPR.
A direcdo é determinada pelas estruturas de maquina do sistema e pela especificacio e as
definigbes do sistema de servo etc.

No sistema de manuseamento de material, a esteira transportadora deslizante move-se para fora da
OP da maquina, aumentando seu endereco. Se tiver de retornar par suas posigao original, ela deve
ser movida para a diregdo oposta, diminuindo seu endereco. Portanto, defina "Reverse Direction
(Address Decrease Direction)" (Direcdo Inversa (Direcdo de Diminuicdo de Endereco)) na OPR
direction (direcdo da OPR).

Posigdo de parada Endereco Di:;agé‘m de op da maquina
(1000 pm) crescente endereco (0 pm)

| de enderego decrescente |

[ |

| am 0/ |

|

PSEE Direcéo da OPR : Servomotor
e
|
trabalho —> |
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(4) OPR speed (Velocidade da OPR)
: = Set the values required for carrying out OPR]
3?32 na a velocidade de deslocamento durante a OPR basic parameters {This pawameber become valid when the PLC
A peca de trabalho é movida na velocidade OPR method 0:Near-point Dog Method
definida a partir do start da OPR até que o QPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)
: (4) OP address 0.0 um
slna)lidm ?denc;cradq det;a:agchdcg de ponto de N ] 5050°00 ml
pro ade seja ativado. Creep speed 300.00 memgrin
. (5) / OPR retry 0:00 not rebry OPR with limit swikch
Para o sistema #E exemplo de manuseamento - OPR detailed parameters Set the values required for carrying out OPR|
de material, qeflna "3.000 mm/min" para a OPR OPR. dvell time 0ms
speed (velocidade da OPR). Setting for the movement amount

after near-point dog ON 0.0 um

(6) \ OPR acceleration time selection 0:1000
OPR deceleration time selection 0: 1000

(5) Creep speed (Velocidade lenta)

Defina uma velocidade menor que a velocidade da OPR.

Como a OP serve de posicao de referéncia do controle de posicionamento, é necessaria alta
precisao de parada.

Se o sinal de entrada de monitoramento de ponto de proximidade estiver ativado, a velocidade da
OPR sera reduzida para a velocidade lenta, diminuindo a velocidade de deslocamento.

Area de definicdo do pardmetro de posicionamento

Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, defina "300 mm/min" (1/10 de
velocidade da OPR).

(6) OPR acceleration time selection (Selecdo de tempo de aceleracio da operacdao OPR)/
OPR deceleration time selection (Selecdo de tempo de desaceleracio da operacio OPR)

Selecione o tempo de aceleracdo e o tempo de desaceleragdo durante a OPR dentre quatro
padrées, n® 0 a n°3.
Para o sistema de exemplo de manuseamento de material, selecione "n® 0" (1.000 ms).
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Use o GX Works2 para executar a OPR da maquina sem usar um programa de sequéncias.

Para executar uma operacao OPR, acesse "Positioning Test" (Teste de Posicionamento) e selecione "(JOG/Manual
Pulse Generator/OPR" (JOG/Gerador de Pulso Manual/OPR) em Select Function (Selecionar Fungao).

Manitar Ikem
Current feed walue
fachine Feed value
Feedrate
Axis error nurmber
Axis warning Mo,
Yalid M code

Axis operation status

Current speed
Bis feedrate

L e L L T T T PR B A LR e |

Axis #1 -

Target Axis

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

Axis #1
2053732 0 micro—m
2053732 0 micro—m

0 mm/min
]
]
]

Standbey

0,00 ) min
0 mm/min

o
e i

Selecione "Eixo #1" em Target Axis
{Eixo Target).

Selecione "JOG/Gerador de Pulsos
Manual/OPR" em Select Function
(Selecionar Fungéo).

mm/min {0.01 to 20000000,00)

oG
10 Speed 1
Inching Mavement Amount | ]

Manual Pulse Generator

[ Manual pulse generator enable Flag

QPR Operation

Manual Pulse 1 Pulse Generatar Input Magnification

ricka-r (0.0 ko A553,5)

1 % (1ta100)

Pressione o botao

QPR Method

Machine OPR,

ﬂ OPR para realizar a
COPR da maquina.

Forward RN

Rewverse RUM

QPR
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Use "Positioning Start Signal” (Sinal de Start de Posicionamento) para confirmar se a execucdo dos dados de
posicionamento resulta em uma operacéo consistente com o projeto.
Quaisquer dados de posicionamento podem ser executados, sem usar um programa de sequéncias.

Para executar um teste de posicionamento, acesse "Positioning Test" (Teste de Posicionamento) — "Start Type" (Tipo de
Start)- e depois selecione "Positioning Start Signal” (Sinal de start de Posicionamento).

Monikor Ikem Aoxis #1
Current feed value 0 micro—m
Machine Feed value 0 micro—m
Feedrate 0 mmsmin
Axis error number 0
Axis warning Mo, ]
Yalid M code 0
Axis operation skatus Standby
Current speed 0,00 ) min
Axis Feedrate 0 mmimin  [Eree tranﬁpnr‘tadﬂr‘-!
T o Y | Ty g e dﬁ qﬂlt"‘ o -“-Ida B
.ﬁﬁrrﬂ: ¢ Medium qurﬂng .%/“ >
Target Axis Axis #1 - — conveyor (OUT) '$-"" ""“"----.

Selecione "Eixo #1" em Target % = i Small s
Axis (Eixo Target). o * conve fﬂ-r
Selecione "Sinal de inicio de e
posicionamento” em Select
Function (Selecionar Funcao).

{* Positioning Start Signal " Block Skart " Multiple Axes Simultaneous Start

Select Function |P'|:|siti|:|nin|;| start signal

Skart Type

Positioning skart data
Positioning Data Mo, {1t GO0
Os dados n? 1 sao
|1 executados para mover o
carro para a linha de saida
Step de tamanho mé,ji,:. External Comrnand

[ Skart skep | External Command Yalid

[ Speed-position Switching Enable Flag

| . = . [ Position-speed Switching Enable Fla Sk
Clique no botao de inicio P J g

para executar os dados
Skarking de posiciohamento n® 1. Target Axis(1) | Stop All Axis Restart Stop Axis | Positioning Complete |
J




1-Positioning_fodD0166_por

]
G 7o

Neste capitulo, vocé aprendeu sobre:

* Operacédo de teste do sistema

Pontos importantes

Importincia da operacio de teste

Fungbes e procedimentos da operacio
manual

Fungdes e procedimentos da OPR da
méaquina

Funcbes e procedimentos do teste de
operacio de dados de posicionamento

Operacao de teste manual para peca de trabalho
Inicializacdo do ponto de start de posicionamento

Verificacdo de operacao de dados de posicionamento

Vocé aprendeu que uma operagdo de teste deve ser realizada antes de colocar
o sistema em funcionamento.

Vocé aprendeu sobre o modo JOG, que & uma operagido de teste que pode ser
realizada usando o GX Works2.

Vocé aprendeu sobre a importdncia e o procedimento de OPR da maquina e
os pardmetros de OPR.

Vocé aprendeu como a OPR é realizada pelos dados especificados de OP.
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No Capitulo 7, vocé aprendera a controlar o sistema em operacao.
Vocé aprendera a a verificar o estado de operagao e a solucionar problemas usando o GX Works2.

7.1 Solucdo de problemas Usando Monitores de Operacao
7.2 Medidas de Seguranca do Sistema (Prevencao de Acidentes)

7.3 Resumo
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} Solucio de problemas usando monitores de operacao ) ooa

Varios problemas (adverténcia e erro) podem surgir durante a operagdo de um sistema.

Para investigar a causa de um problema, o cédigo de aviso/cédigo de erro deve ser verificado.

Um maonitor de operacdo fornece o estado de operagio de cada eixo e o estado de operacdo no momento de
uma falha enquanto exibe os codigos de adverténcia/erro.

A tabela abaixo lista os nomes dos monitores de operagédo. (Exemplo de controle de um eixo)

(1)~

Current feed value

(&—

(3)—

@

Axis operation status

[Postioning data Deng executed rurning pattem
Positioning data being executed control method
|Positioning data being executed axs to be nterpolated
Positioning data being executed acceleration time Mo,
Positioning data being executed deceleration time Mo,

]

(5)

Axis error No. ...

Mswmm.

Walid M code

Axis #1
0.0 um
Standby

Positioning complete

0:1000
0:1000
1]
1]
0

L~ (7)

()

(1)

Area do monitor de operacio

Item

Current feed value (Valor atual de alimentagdo)

Detalhe do monitor

Exibe o valor atual (enderego).
A unidade definida em "Unit setting” (Definicdo da unidade) &
aplicada.

(2)

Axis operation status (Status de operacdo do eixo)

Exibe o estado de operacdo.

(3)

« Running pattern (Padrio de execugdo)
« Control method (Método de controle)

= Axis to be interpolated (Eixo a ser interpolado)

Exibe os dados de posicionamento que estdo sendo executados.

()

«  Acceleration time Mo. (Tempo de aceleragdo n)
* Deceleration time Mo. (Tempo de desaceleracao n®)

Exibe o tempo de aceleragdo e 0 tempo de desaceleragdo aplicado
aos dados de posicionamento que estido sendo executados.

(3)

*  Axis error Mo. (Erro de eixo n®)

+ Axis warning No. (Adverténcia de eixo n®)

Exibe o codigo do erro/adverténcia que esta ocorrendo.

(6)

Walid M code (Cadigo M valida)

Exibe o codigo M valido.

(7

Valores monitorados

Exibe os valores monitorados de até quatro eixos simultaneamente.
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O controle de posicionamento move as maquinas e o material e pode apresentar um risco de seguranca
no local de fabricacdo. Para evitar qualquer perigo, falha no sistema ou acidente, medidas de seguranca
cuidadosas devem ser implementadas antes de usar esse sistema de controle.

Uso da funcdo de parada de emergéncia

Uma fungédo de parada de emergéncia para todos os eixos do servo motor por meio de uma parada
emergencial a partir de um dispositivo de entrada conectado a um maédulo de posicionamento.
Certifique-se de instalar um botdo de parada de emergéncia ou dispositivos similares para que o
sistema possa ser interrompido a qualquer momento quando ocorrer um problema.

Consulte o manual do médulo de posicionamento correspondente para saber sobre o método de
ligagao de dispositivos de entrada.

Adicionalmente, conecte uma entrada de parada de emergéncia ao servo amplificador.

Mesmo que o modulo de posicionamento falhe, uma funcao de parada de emergéncia pode ser
usada a partir do servo amplificador conectado a uma entrada de parada de emergéncia. Consulte o
manual do servo amplificador correspondente para saber o método de ligacéo.

Cuidado

Ao fazer a ligacdo de uma entrada de parada de emergéncia, sempre conecte pela lo6gica negativa e use
"contato normalmente aberto”.
Ao realizar uma parada de emergéncia, nao desligue diretamente a fonte de alimentacao do servo motor.

Evite manusear o sistema em operacao
Deve-se considerar a instalacdo de uma grade de seguranca para evitar que os operarios
aproximem-se acidentalmente do sistema em operacao.
Uma grade de seguranca impede que operarios aproximem-se do sistema, e também protege-os
contra fragmentos dispersos de sistema danificado etc.
Por exemplo, a operagéao de abrir/fechar a porta da grade de seguranga e os sinais do sensor de
movimento podem ser interligados com a entrada da parada de emergéncia. Assim, quando um
operario se aproximar do sistema em operacao, o sistema podera ser desligado automaticamente.
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Neste capitulo, vocé aprendeu sobre:

* Solucédo de problemas usando monitores de operacédo

« Medidas de seguranca do sistema (prevencao de acidentes)

Pontos importantes

Solugdo de problemas usando monitores de

Vocé aprendeu a usar a fungdo de monitoramento do GX Works2 para realizar o diagnostico
operagio

primario do sistema que ndo esta executando a operagdo esperada.

Medidas de seguranca

Vocé aprendeu sore a importancia de medidas rigorosas de seguranca no controle que
envolve movimentos.
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Agora que vocé concluiu todas as licdes do curso PLC Posicionamento, vocé esta pronto para fazer o teste final.
Se tiver qualquer duvida sobre os topicos abrangidos, aproveite esta oportunidade para revé-los.

Ha um total de 10 perguntas (31 itens) no Teste Final.

Vocé pode fazer o teste final quantas vezes desejar.

Como é feita a pontuacéo do teste
Depois de selecionar a resposta, ndo se esqueca de clicar no botdo Gravar Pontuacdo. Se vocé continuar sem
clicar no botdo Gravar Pontuacao, sua resposta sera perdida. (Considerada como uma pergunta nao respondida.)

Resultados da pontuacio
O ndmero de respostas corretas, o nimero de perguntas, a porcentagem de respostas corretas e o resultado
(aprovado/reprovado) aparecem na pagina de pontuacao.

Respostas corretas: 2
Total de perguntas: 9 Para passar no teste, vocé
precisa responder corretamente
a 60% das perguntas.
Porcentagem: 22%
Continuar Rever Repetir

+ Cligue no botdo Continuar para sair do teste,
« Cligue no botdo Rever para revisar o teste. (Verificacdo da resposta certa)
» Clique no botdo Repetir para refazer o teste.
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Recursos do modulo de posicionamento "QD75"

As seguintes frases explicam varios recursos do modulo de posicionamento QD75. Selecione as frases apropriadas
que descrevem corretamente esses recursos (Multiplas respostas).

~ O controle de posicionamento complicado interligado com o controlador programavel pode ser desenvolvido.

~ Qualguer modulo de posicionamento da série "QD75" pode trocar dados com o servo amplificador em ambas as
diregdes.

(]

Todas as definicées do modulo de posicionamento sdo realizadas usando os programas de sequéncia.

~ A guantidade de programas de sequéncia e reduzida usando o GX Works2.

(]

Uma instrucdo dedicada é usada no programa de sequéncia para executar os dados de posicionamento.

Gravar Puntuagﬁo] I Voltar ]
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Funcionalidade do controle de posicionamento

Selecione a funcdo correta correspondente para cada descricdo incluida a esquerda.

Descricdo Nome da fungao

Comresponde a OP da maquina da peca de trabalho e aquela do Q1| --Select-- v
modulo de posicionamento.

Limita fisicamente a range de deslocamento da peca de trabalho Q2 ——Select-- =
usando um interruptor, sensor, etc. instalado em ambas as ' -
extremidades do sistema.

Limita logicamente a range de deslocamento da peca de trabalho Q3| --Select-- v
usando o “valor atual de alimentacdo” e o “valor de alimentagdo da
maquina” salvos no modulo de posicionamento.

Converte automaticamente o endereco e a velocidade de

posicionamento definidos como “mm” e “polegadas™ no numero de Q4| —-Select-- ¥
pulsos de comando e frequéncia dos pulsos de comando.
Opera manualmente a peca de trabalho. Q5 --Select-- v

Gravar Pnntuagc-"m] [ Voltar ]
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Definigées da funcédo das engrenagens eletronicas

Se for solicitado que uma engrenagem eletronica opere uma tabela deslizante por 20 mm em uma rotacdo de motor com uma
resolucdo do encoder de 8.192 pulsos/rev. Selecione as definicGes apropriadas a seguir. A unidade de medida & em "mm”.

(1) Ndmero de pulsos por rotacgdo : Q1 | —-Select-- a

(2) A quantidade de movimento por rotacdo : Q2|  --Select-- v

(3) Ampliacdo da unidade : Q3| -Select- v
Servomator

Ele move 20 [mm] em uma rotagao.

‘ ’
-
Servomotor
E— [
L
| i i

I
-
* Fuso de esferas Mesa mével

Resolu¢do do encoder: 8.192 [pulsos/rev ]

Gravar Puntuat;e"m] I Voltar ]
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Relacdo entre velocidade e tempo

Selecione um grafico que mostre a relacdo correta entre a velocidade e o tempo durante o controle de posicionamento.

Velocidade A Velocidade A
- -
Tempo Tempo
Velocidade A Velocidade A
- -
Tempo Tempo

Gravar Puntuagéo] [ Voltar
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Limitacdo da range de deslocamento da peca de trabalho

Selecione a figura que mostra corretamente as posi¢des dos limites de curso de software e limites de curso de hardware.

v :Limite de curso do software
v : Limite de curso do hardware

Range de deslocamento da pega de trabalho
I_Emjene;u dg | Endereco de
limite superior |imite superior Limite inferior  limite inferior
A 4 h 4 - h 4 A 4

Peca de trabalho

)

Range de deslocamento da pega de trabalho

Endereco de |_ Limte  Limite _| Endereco de
limite superior | superior inferior |1 limite inferior
1 i
Y VvV 1V W

_ Peca de trabalho

Range de deslocamento da pega de trabalho

. Endereco de Endereco de inferi
i superior [t perior limite jnferior  "eT"
: Y \ 4 1 A 4

Peca de trabalho

Gravar Puntuagﬁo] I Voltar ]
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Definicdo de dados de posicionamento

Selecione os valores apropriados para os trés dados de posicionamento (n® 1 até n° 3) conforme exibido a seguir.
Para a unidade do valor de entrada, suponha que "mm” foi selecionado como a unidade de medida.

Comando de entrada para controle de posicionamento Tempo de aceleragdo e desaceleragdo n®

Dados de posicionamento (unidade do valor de entrada quando a unidade de comando & "mm”)

Padrao de Método de Enderegode \Velocidadede  Tempo de Tempo de n® Definir tempo
operagao confrole posicionamento posicionamento  aceleragdo  desaceleragio Tempo de
aceleragd 1.000 ms
I Géo 0
. Controle linear _
1 DP{EI?QEU do eixo #1 1500 mm | 3-500 mmimin 500 ms 500 ms Tempo ?e 1 500 ms
- (ABS) aceleragdo 1
i Tempo de
= Controle linear d 500 ms
| 2
2 Dp.?r:?::ﬂ do eixo #1 3000mm | 5.000 mm/min| 1.000 ms 1.000 ms “?E E'E‘?:"
(ABS) o sep | 1000ms
= Controle linear aceleragao
g | Operaco doeixo#! | 5000mm | 7.000 mmimin| 1.500 ms 1.500 ms TE‘I'“PU de 1 1500 ms
e ABS) aceleragio
: Tempo de
= 200 ms
aceleragdo 2

ne Padrdo de Método de Tempo de Tempo de Endereco de Velocidade
operagio controle aceleragdo n” desaceleragio n® posicionamento de comando
1 | 0:enp | Controlelinear |pj _Select-— v| |p2 |--Select-- v|P3 | -Select- | ¥| |P4|__--Select- _ ¥,
do eixo #1 (ABS)
. Controle linear
2 0: END | --Select-- | ¥ | | --Select-- ¥ | | _--Select-- ¥ | --Select-- ¥
do eixo #1 (ABS) P> Pe P7 P8
3 | o:enp | Centolelinear oy colect v [P10[--Select- v]| P11 --Select- |¥| P12 __--Select- | ¥
do eixo #1 (ABS)

Gravar Pnntuagéo] [ Voltar ]
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Execucdo dos dados de posicionamento usando um programa de sequéncia

A figura a seguir mostra um programa de sequéncia que executa os dados de posicionamento n® 2 quando X1 estiver ligado.

Selecione o valor correto para concluir o programa a seguir.

Use os dispositivos D33 a D35 para armazenar dados de controle dos dados de posicionamento n® 2 e usar os dispositivos

M34 e M35 como dispositivos de conclusdo. O nimero do eixo de controle é “1 eixo".

—] | [ PLS M150 |—

— | (v @ @

-
[ SET M200 ]—

T
B

QU | (05 H

-
[ RsT M200 ]—

P1 | -Select— | v| P2 | -Select- |v| P3| --Select— |¥| P4 | -—-Select—-

L J

Gravar Pnntuagﬁo] I Voltar ]
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—-Select--
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Direcdo de OPR da OPR da maquina

Selecione a “direcdo de OPR" correta para a peca de trabalho, que sempre se move entre o endereco de trabalho 100 mm
e 1.000 mm no controle de posicionamento. O endereco de OP da maquina & “0 mm”".

L

Direcédo direta (Direcdo de aumento de endereco)

~ Direcao reversa (Direcdo de reducdo de endereco)

OF da maquina
1.000 mm 100 mm {0 mm)

Controle de posicionamento

— e >

Gravar Puntuagﬁo] I Voltar ]
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Operacdo de teste do sistema

O gue pode testado ao realizar o "start de posicionamento” da funcdo de teste do GX Works2? Selecione a resposta mais
adequada.

~ Direcdo de operacdo e deslocamento (rotagdo) da peca de trabalho.

~  Operacédo do limite de curso de hardware e software.

~  Operacédo dos dados de posicionamento
~ Operacdo dos parametros de posicionamento

~  Operacdo dos programas de sequéncia

Gravar Puntuagﬁo] I Voltar ]
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Medidas de seguranca do sistema

Selecione a descricdo correta das medidas de seguranca do sistema.

Como um método de parada de emergéncia, € mais seguro desligar a fonte de alimentacdo do servomotor
em vez de desligar o médulo de posicionamento e o servo amplificador.

Para o cabeamento da parada de emergéncia, € mais seguro usar um “contato normalmente aberto”, em vez
de um “contato normalmente fechado”.

Uma grade de seguranca interligada com a parada de emergéncia pode ser instalada ao redor do sistema para
fornecer seguranca.

Uma parada de emergéncia gera um impacto repentino no sistema (peca de trabalho) e, portanto, sera mais
seguro ndo usa-la.

Os limites de curso de software fornecem seguranga suficiente limitando a range de deslocamento de uma
peca de trabalho.

Gravar Puntuagﬁo] I Voltar ]
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Pontuacdo no Teste ) 000

WVocé concluiu o Teste final. Seus resultados sdo os seguintes.
Para terminar o Teste final, va para a prdxima pagina.

Respostas corretas: 0

Total de perguntas: 10

Porcentagem: 0%

‘ Continuar ‘ ‘ Rever ‘ ‘ Repetir |

Vocé nio passou no teste.
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Vocé concluiu o curso PLC Posicionamento .

Muito obrigado por fazer este curso.

Esperamos que tenha gostado das licbes e que as informagdes
adquiridas sejam uteis no futuro.

Vocé pode rever o curso quantas vezes quiser.

Rever ‘ ‘ Fechar |




