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Toto skolenie je uréené pre pouZivatelov, ktori budud prvy raz konfigurovat' systém nastavenia polohy.
Absolvovanim Skolenia sa Ucastnik nauci zaklady modulu nastavenia polohy série MELSEC-Q a ziska poznatky
potrebné na konfigurovanie jednoduchého systému nastavenia polchy.
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m Struktira $kolenia
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Toto Skolenie ma nasledujici obsah.
Odpordcame zacat’ kapitolou 1.

Kapitola 1 - Oboznamenie sa s modulom nastavenia polohy ,QD75"

Naucite sa zaklady a pojmy modulu nastavenia polohy ,QD75" a ziskate znalosti potrebné na pouzivanie modulu
nastavenia polohy.

Kapitola 2 - Konfiguracia systému
Naucite sa postup typickej konfiguracie systému, metddu riadenia a Specifikacie stroja vzorového systému.
Kapitola 3 - Priprava parametrov nastavenia polohy

Naucite sa nastavit’ parametre nastavenia polohy.

Kapitola 4 - Priprava idajov nastavenia polohy
Naudite sa nastavit’ Gdaje nastavenia polohy.
Kapitola 5 - Priprava sekvencného programu
Naucite sa vykonat (daje nastavenia polohy pomocou sekvenéného programu.
Kapitola 6 - Skisobna prevadzka systému
Naucite sa testovat’ ¢innost’ pred skutocnou prevadzkou.
Kapitola 7 - Uvedenie systému do prevadzky
Naucite sa metody riesenia problémov a potvrdenia cinnosti pomocou monitorov.

Zaverecny test

Uspesné absolvovanie: zisk 60% alebo viac.
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m Pouzivanie tohto néstroja elektronického kurzu

Prechod na nasledujicu obrazovku Prechod na nasledujucu obrazovku.

Navrat na predchadzajicu obrazovku Navrat na predchadzajicu obrazovku.

Zobrazi sa Obsah, pomocou ktorého budete méct’ prejst na
pozadovan( obrazovku.

Prechod na pozadovanu obrazovku

Ukonéenie kurzu.
Okna, ako napriklad obrazovka Obsah, a samotny kurz sa zavru.

Ukoncenie kurzu
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CZI upozornenia pri pouzivani ) e

Bezpecnostné opatrenia

Ked' pri u¢eni pouzivate skutocné vyrobky, dokladne si precitajte bezpecnostné opatrenia v prislusnych priruckach.

Opatrenia v tomto Skoleni

- Zobrazené obrazovky softvérovej verzie, ktorl pouzivate, sa mézu lisit' od obrazoviek v tomto skoleni.

V tomto Skoleni sa pouZiva nasledujica softvérova verzia:
- GX Works2 verzie 1.493P
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V tomto Skoleni sa vysvetluje, ako sa konfiguruje systém nastavenia polohy zaloZzeny na module nastavenia polohy s
programovatelnym ovladacom série MELSEC-Q.

V kapitole 1 sa oboznamite s prvkami a funkciami modulu nastavenia polohy QD75.
V tejto kapitole s uvedené aj zakladné pojmy a poznatky potrebné na manipulaciu s modulom nastavenia polohy.

1.1 Prvky a funkcie modulu nastavenia polohy ,QD75"

1.2 Zostava modulu nastavenia polohy ,QD75"

1.3 Modul nastavenia polohy ,QD75"

1.4 Zakladna konfiguracia systému nastavenia polohy

1.5 Pripojenie modulu nastavenia polohy ,QD75" k servozosilfiovacu
1.6 Pocet riadenych osi

1.7 Aktualna hodnota posunu a hodnota posunu stroja

1.8 Metada nastavenia modulu nastavenia polohy ,QD75"

1.9 Sdhm
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> Prvky a funkcie modulu nastavenia polohy ,QD75" ) [« ] v o]

Predpokladajme, Ze vytvarate systém, ktory obsahuje funkciu nastavenia polohy. Takyto systém bude vo vacsine
pripadov potrebovat’ jednoduché riadenie nastavenia polohy.

Pozrite si systém na manipulaciu s materialom zobrazeny na schéme nizsie.

Tento systém klasifikuje debny podla rozmerov a rozdeluje ich na spravne dopravniky.

Tento typ systému sa neda jednoducho vytvorit’ pouzitim standardného riadiaceho systému. Okrem centralneho
riadiaceho systému je potrebny Specializovany systém nastavenia polohy, ktory synchronizuje vstupy snimacov
priblizenia a urcuje rozmery debien.

Modul nastavenia polohy ,QD75" pouzivany v tomto skoleni je inteligentny funkény modul, ktory je sicastou
programovatelného riadiaceho systému.
Ma Specialne prvky, ktoré zarucuju synchronizaciu medzi sekvencnym programom a nastavenim polohy.

Horna hranica Dopravnik (VSTUP)

velké rozmery W";’S'IU P)

Triediaci dopravnik pre // L]

Triediaci dopravnik pre
stredné rozmery (VYSTUF) ;," =

Dolna hranica
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>m Zostava modulu nastavenia poluhy ~QD75"
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Zoznam modulu nastavenia polohy série ,QD75"

V nasledujicej tabulke je uvedena zostava a prvky modulu nastavenia polohy série ,QD75".

QD75P QD75D QD75M QD75MH
Univerzalne rozhranie Univerzalne rozhranie SSCMET SSCMETII/H
Rozhranie ) )
" : » . Rozhranie Rozhranie
Otvoreny kolektor Diferencialny ovladag
Spo!enle 50 servozosilfiovatmi Ano Ano Nie Nie
tretich stran
Elektricka in$talacia Rozsiahla Rozsiahla Jednoducha Jednoducha
Komunikacia so servosystémom Ano Ano Mie Mie
Vzdialenost medzi servosystemom
2 madulom QD75 2m 10 m 3I0m 50m
Rychlost’ Nizka Nizka Stredna Vysoka
Odolnost vodi Sumu Standardna Dobra Dobra Wynikajaca

V tomto $koleni sa pouziva diferencialny ovladac typu ,QD75D", ktory ma univerzalne rozhranie, je kompatibilny so
servozosilnova¢mi tretich stran a ma dobrud odolnost’ vodi sumu.
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V tejto Casti sa vysvetluji nazvy a funkcie sticasti modulu nastavenia polohy.
Ako priklad v tomto Skoleni sa pouziva modul ,QD75D1IN".
Ide o inteligentny funkény modul, ktory riadi jednu os motora servozosilfhovaca.

Nazvy a funkcie sucasti

(1)
(2)
(3) >
C. Mazov Funkcia
(1) Indikator LED Zobrazuje prevadzkovy stav modulu nastavenia polohy.
2) Externy’ konektor Konektor na vytvorenie spojenia so servozosilfiovadom, vstupom mechanickeho

systému alebo manualnym generatorom impulzov.

Ma spojenie so spoloénym terminalom diferencialneho prijimaca

3 Spolo&ny terminal servozosilfiovatov. PouZiva sa v aplikaciach, v ktorych sa mbZe medzi spoloénym
(3) diferencialneho ovladata | terminalom na diferencialnom ovladaéi a spoloénym terminalom diferencialneho
prijimacéa na strane servozosiliiova&a vyskytnut' potencialovy rozdiel.
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Na obrazku je znazornena zakladna konfiguracia systému nastavenia polohy, v ktorej sa pouziva modul
nastavenia polohy a servoriadiaci system (zosilnovac + motar).

Nazvy a funkcie zariadeni

\ \ (5) 1 @ E)) ) (6)

¢. Zariadenia sicasti Mazov modelu Uloha

(1) Modul CPU QO6UDHCPU Ovlada modul nastavenia polohy prostrednictvom sekvenénych programov.

Ma zaklade parametrov a Udajov nastavenia polohy sa do prisluéného

@) Modul nastavenia polohy | QD75D1IN servozosilfiovaga odosielajl vystupné prikazy.

(3) | Vstupny modul Qx40 Wstupny signal z externého zariadenia do modulu CPU.

4 Vystupny modul QY40P Vystupny signal z modulu CPU do externého zariadenia.

PouZiva sa na nastavenie (dajov nastavenia polohy prostrednictvom

G D B softvéru GX Works2.

(6) Servozosilfiovad MR-J4-10A Po prijati riadiacich impulzov z modulu nastavenia polohy riadi servomotor.

7 Servomotor HG-KRO53 Pohybuje vozik po kolajniciach.
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V tomto Skoleni je modul nastavenia polohy ,QD75D" prepojeny so servozosilfiovacom prostrednictvom rozhrania
diferencialneho ovladaca. Modul ,QD75D" je dostatocne univerzélny a moze byt prepojeny so servozosiliovacmi
tretich stran. DalSou vyhodou je, Ze v porovnani s vystupom s otvorenym kolektorom je tento modul odolny voci Sumu.

Dalsie informacie o metode prepojenia najdete v prislusnej prirucke k modulu nastavenia polohy a servozosilfiovaca.

Prepojenie medzi modulom nastavenia polohy ..QD75D" a servozosiliiovacom

Modul nastavenia polohy Servozosilfovaé

Vystup riadiaceho impulzu

Servomotor

Diferencialny ovladac
(univerzalne rozhranie)
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Pocet riadenych osi predstavuje pocet servomotorov, ktoré méZu byt riadené modulom nastavenia
polohy. Vyjadruje sa poctom osi na modul.

V tomto skoleni sa pouziva modul ,QD75D1N", ktory riadi ,jednu os”.
Zostava systému ,QD75D" sa sklada z modulov, ktoré mézu riadit’ jednu os, 2 osi alebo 4 osi.

QD75D1N: riadenie jednej osi (jeden servomotor) QD75D2N: riadenie 2 osi (2 servomotory)
. Modul nastavenia polohy
Modul nastavenia polohy . .
Servozosilfiovat s &1 Servozosilnovac .
E— s L

Servomotor

D
C_ |

Servozosilfiovad .
-~ Osé 2

' Servomotor

L |

Senvomotor
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Modul nastavenia polohy si vidy zachovava aktualnu hodnotu (adresu) spracovavaného kusa.
Zachovavaju sa aktualne hodnoty nasledujlcich dvoch typov.

PUSTEIGER GG LGIENGEIL T PouZiva adresu uréend na zaklade navratu stroja do poéiatoénej polohy (postup OPR
stroja)” ako referenénu polohu.

Ak sa vykona funkcia zmeny si&asnej hodnoty, zmeni sa aj adresa.

Hodnota posunu stroja Ako referencia sa vZdy pouZiva adresa uréena podla ,postupu OPR stroja”.
Zmena aktualnej hodnoty neumoZni zmenit' adresu.

Postup OPR stroja: operacia na urcenie adresy pociato¢nej polohy (OP). DalSie Gidaje st uvedené v ¢asti 6.3.

Zmena sucasnej polohy: funkcia, ktora umoznuje pouzivatelovi zmenit sic¢asni hodnotu.
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Na riadenie nastavenia polohy je potrebné nastavit’ viaceré parametre a Gdaje
v module nastavenia polohy.

Nastavenia modulu sa mézu vykonat:
* V parametroch nastavenia polohy v technickom softvéri ,GX Works2".

« Priamo v sekven¢nom programe pomocou prikazu specialne urceného pre modul nastavenia polohy.

V tomto skoleni sa naucite pouzivat metodu zalozend na softvéri ,GX Works2".

Softvér GX Works2 ma nasledujice funkcie:

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

* Funkciu nastavenia parametrov a Udajov pomocou
pouzivatelského rozhrania.

Display Filter | Display Al v
* Funkciu testovania ¢innosti, ktora sa splsta podla
poziadavky (manualna prevadzka, postup OPR Ttem
stroja a test nastavenia polohy).
. Monitorovanie stavu prevadzky a podmienok v = Basic parameters 1 s Dt ot Lacaraa vall
pripade vyskytu chyby.
v . . . . LInit setting 0:mm
+ Sekvencny program sa dodava v zjednodusenej .
forme (skriteny programovadi Zas). 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

Oblast nastavenia parametrov nastavenia polohy
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V tejto kapitole ste ziskali poznatky o:

« Prvky a funkcie modulu nastavenia polohy ,QD75"

+ Zostava modulu nastavenia polohy ,QD75"

» Modul nastavenia polohy ,QD75"

« Zakladna konfiguracia systému nastavenia polohy

* Pripojenie modulu nastavenia polohy ,QD75" k servozosilhovacu
« Pocet riadenych osi

« Aktualna hodnota posunu a hodnota posunu stroja

* Metdda nastavenia modulu nastavenia polohy ,QD75"

Dolezité body

WETER T SRR I EE S Naudili ste sa dblezité informacie o vybere modulu nastavenia polohy s programovatelnym
ovladadom a vztahoch medzi programevatelnym ovladaéom a modulom nastavenia polohy.

Zostava, Specifikacie a funkcie modulu Ziskali ste poznatky o zakladnej konfiguracii systému a Glohe kaZzdej siéasti.
nastavenia polohy

Hlavné pojmy systému nastavenia polohy Mau€ili ste sa hlavné pojmy svisiace so systémom nastavenia polohy.
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V kapitole 2 sa naucite, ako sa konfiguruje vzorovy systém (postup od navrhu systému po uvedenie do
prevadzky).

2.1 Postup konfiguracie systému

2.2 Konfiguracia systemu

2.3 Mechanickeé specifikacie a funkcie vzorového systému
24 Suhm




i
kil 1-Positioning_fod_slo

Krok 1

> Postup konfiguracie systému

Na nasledujucom obrazku st uvedené kroky pouZité pri konfiguracii vzorového systému.

Podrobny navrh riadenia nastavenia polohy na
zaklade oboznameni sa s poZiadavkami na riadenie a
mechanickymi Specifikaciami.

Krok 2

Zostavenie systému vratane instalacie a elektrickej instalacie.

(5kolenie sa nezaobera tymto bodom.)

Krok 3

l

Mastavenie parametrov a (dajov nastavenia polohy podla

poZiadaviek riadiaceho systému a mechanickych Specifikacii.

Krok 4

l

Wytvorenie sekvencnych riadiacich programov na
prevadzku systému.

Uprava

Krok 5

{

Ak sa pocas skisobnej

Zapis parametrov alebo udajov nastavenia polohy.
Zapis sekvencnych programov.

prevadzky zisti chyba parametrov
alebo Gdajov nastavenia polohy
alebo sekvenénych programov,

Krok &

{

vykonajte potrebné dpravy.

Skusobna prevadzka systému.

1

Krok 7

!

Prevadzka systému
{uvedenie systému do prevadzky).
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V tomto Skoleni sa na oboznamenie s funkciou riadenia nastavenia polohy modulu nastavenia polohy
pouziva systém na manipulaciu s materialom.

Vzorovy systém na manipulaciu s materialom je systém, ktory:

1) triedi debny dopravené dopravnikom do troch skupin podla rozmerov - velké, stredné a malé a

2) pouZziva posuvaci dopravnik na rozdelenie debien podla rozmerov do urcenych vystupnych liniek.
V systéme sa riadenie nastavenia polohy pouZiva na riadenie rychlosti a presnosti pohybu (spustenie a
zastavenie) postvacieho dopravnika.

Pozrite si animaciu nizsie a oboznamte sa so spdsobom riadenia na ukazke systému manipulacie s batoZinou.

Kliknutim na tlacidlo ,Spat™ alebo ,Dalej* mozete riadit postup dopredu a dozadu a pozriet si kazdu operaciu.

— |
S S

Vystupna linka
pra velké rozme

[% Vystupns linka pre
" malé rozmery

.

1. Prichadza debna a zastavi sa na doraze.

2. Zisti sa rozmer debny.
3. Zarazka sa zasunie a umozni prechod debny na posdvaci dopravnik.
4. Na zaklade rozmeru sa vykona riadenie nastavenia polohy.

5. Debna sa zastavi na zaciatoénom mieste nastavenia polohy.

6. Pastvaci dopravnik dopravi debnu.
7. Navrat na dopravnik (VSTUP).

Dolna hranica

blizkom bode g

Spat’ |, Dalej
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Pred navrhom riadenia nastavenia polohy sa musite oboznamit’ s mechanickymi Specifikaciami a
funkciami systému.

Nizsie su uvedene mechanické Specifikacie vzorového systému na manipulaciu s materialom a Specifikacie
a funkcie kazdého zariadenia.

Mechanické specifikacie systému na manipulaciu s materiadlom

Nazov zariadenia Mechanické Specifikacie
Potiatodné poloha stroja 0 mm (0 pm) Referenéna poloha riadenia nastavenia
polohy
Prenosové Poloha privodne] linky 500 mim (500 000 pm)
dopravniky Poloha vystupnej linky pre malé rozmery 500 mm (500 000 pm) Vetky hodnoty st vzdialenosti od
Poloha vystupnej linky pre stredné rozmery | 1500 mm (1 500 000 pm) pociatotnej polohy stroja.
Poloha vistupnej linky pre velké rozmery 2500 mm (2 500 000 pm)
Servomotor —
rozsah posunu na otacku 250 mm (250 000 pm) N
rusﬁvacirdupfa:ﬂi;( Maximalna povolena rychlost 60 000 mm/min
spracovavany kus . . . .
Rychlost pohybu 60 000 mm/min Plati pre vEetky typy riadenia
nastavenia polohy
Cas rozbehu a dobehu 1000 ms

Specifikacie a funkcie zariadeni pouzivanych v systéme na manipuléciu s materidlom

Nazov zariadenia Typowy nazov Opis
Modul nastavenia polohy QD75DIN Potetriadenychosi:1 _ -
Prepojenie so servozosilfiovadom: vystup diferencialneho ovladaga
Servozosilfiovad MR-J4-104 Séria MR-J4-A

Menovity vystupny vykon: 50 W
Servomotor HG-KRO53 Menovité otacky: 3000 ot./min
Rozlidenie prevodnika: 4 194 304 impulzov/ot.
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V tejto kapitole ste ziskali poznatky o:

* Postup konfiguracie systému
+ Konfiguracia systému

+ Mechanicke Specifikacie a funkcie vzorového systému

Délezité body

Postup konfiguracie systému Naugili ste sa vieobecne pouzitelny postup konfiguracie systému.

Sposob riadenia systému Mauéili ste sa, ako funguje vzorovy systém manipulacie s materialom.

Mechanické Specifikacie systému, Ziskali ste poznatky o mechanickych Specifikaciach vzorového systému a
T [ SRR R G EFELEG EES [T Specifikaciach a funkciach zariadeni.
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V kapitole 3 sa naucite, ako nastavit parametre, ktoré s potrebné na prevadzku modulu nastavenia polohy.

3.1 Nastavenie parametrov nastavenia polohy
3.2 Nastavenie servozosilhovaca
3.3 Sdhrn

Typ parametrov Parametre pouZité vo vzorovom systéme
Parametre | Zakladny + Mastavenia jednotky
nastavenia | parameter 1 + Potet impulzov na otacku
polohy + Rozsah posunu na otacku

+  Zvacsenie jednothky
* ReZim vystupu impulzov
+ Nastavenia smeru otacania

Zakladny +  Maximalna povolena rychlost
parameter 2 + Cas rozbehu: 0
+ Cas dobehu: 0

Komplexny + Softvérové obmedzenie drahy, horna hranica

parameter 1 + Softvérové obmedzenie drahy, dolna hranica

*  Vyber softvérového obmedzenia drahy

+ Softvérové obmedzenie drahy, platné/neplatné nastavenia

+  Vyber logiky vystupného signalu
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Nastavenie parametrov nastavenia polohy

Parametre nastavenia polohy st potrebné na prevadzku modulu nastavenia polohy.
Kazda chyba moze sposobit, Ze riadené zariadenie nebude fungovat podla urcenia alebo sa aktualny
modul stane nefunkény.

Struktdra parametrov nastavenia polohy

ﬁ
Parametre Zakladny
nastavenia polohy parameter 1

Zakladny
parameter 2

>_ Mastavuju sa podla Specifikacii
stroja a servosystému pri spastani systému.

Komplexny
parameter 1

: Mastavuju sa podla konfiguracie systému
pri splstani systému.

Komplexny
parameter 2

4
\
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> Nastavenie parametrov nastavenia polohy

Nastavte parametre nastavenia polohy v softvéri GX Works2.

Pri nastavovani parametrov a Udajov v softvéri GX Works2 najprv pridajte modul nastavenia polohy
vyberom poloziek ,Project” (Projekt) — ,Intelligent Function Madule” (Inteligentny funkény modul).

Pri pridavani zadajte opis a nazov modulu a umiestnenie modulu v zakladnej jednotke.

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 New Module (Novy modul)
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Nastavenie parametrov nastavenia polohy ) 000

Ak chcete otvorit okno nastavenia parametrov nastavenia polohy, spustite softvér GX Works2 a vyberte polozky ,.Project”
(Projekt) — ,Intelligent Function Module” (Inteligentny funkcny modul) — ,QD75D1N" (QD75D1N) — ,Parameter” (Parameter).

— <
Display Filter | Display Al =
Er i LS ‘1 EJ. ] &' |
¥ g Parameter Ttem fots #1
- Inteligant Function Module _ Bask tars 1 Set according to the machine and applicable motor when system is started|
=8 {This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (
Unit setting 3:pulse
No. of pulses per rotation 20000 pulse
Movement amount per rotation | 20000 pulse
P Unik magnificaticon 1:x1 Times
} Parameter” (Parameter) sa Ll LICWICCW Pock
¥ i Prq = o o Ruotation direction setting 0:Increase Present Yalus by Forward Pulse Output
H otvori okno zobrazené vpravo. Blas speed &t start 0 pulse/s
T g e el :M - Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started)
Dovice Ikt Speed Imit value 200000 pulse/s
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
Uses m‘“" stroke bmt upper IMk || 5 00647 puise
Connection Destination Software stroke limit lower mit 1 ATAFIEAR rw b

Oblast nastavenia parametrov nastavenia polohy
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> Nastavenie jednotky prikazov pre modul nastavenia polohy ) ooc

Na prevadzku modulu nastavenia polohy sa musi nastavit’ aj jednotka rozmeru pre adresu nastavenia polohy
(rozsah posunu), rychlost a cas.

Podla Specifikacii stroja vyberte jednotku rozmeru pre rozsah z mm, palcov, stupfiov a impulzov. Vo vieobecnosti
sa pre linearne alebo cirkularne riadenie pouzivaju mm alebo palce a pre kruhové riadenie sa pouzivaja stupne.
Jednotka vstupnych parametrov a vstupny rozsah parametrov sa moze menit podfa nastaveni jednotky.

Item Axis #1
DR et e e Set according to the machine and applicable motor when system is started up.
P (This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from OFF to ON)
Unit setting 0:rirn
Mo. of pulses per rotation 65535 pulse
Movement amount per rokation 2500.0 urn
it magnification 100:x100 Times

Oblast’ nastavenia parametrov nastavenia polohy
Pre vzorovy systém manipulacie s materialom sa pouziva jednotka ,mm" (pouziva sa od fazy

mechanického navrhu systému).
Vyberom moznosti ,mm" sa zmenia jednotky nasledujicich nastavenych hodnét, ako je uvedené nizsie.

PoloZka MNastavena jednotka hodnoty

Adresa (rozsah posunu) pm (mikrometer)
Cas ms (milisekunda)
Rychlost mm/min (milimeter,/minata)

Ked je nastavena jednotka ,mm", jednotkou pre vstup adresy (rozsah posunu) je ,um".
Ked' sa vo faze navrhu pouzivala jednotka ,mm", hodnota sa musi prepodéitat na ,um” (1 mm = 1000 pm).
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Nastavenia funkcie elektronického prevodu pre modul nastavenia polohy ) ooc

Funkcia elektronického prevodu konvertuje nastavenia adresy (rozsah posunu) a rychlosti v mm, palcoch atd.
na pocet riadiacich impulzov alebo frekvenciu riadiaceho impulzu do servozosilfiovaca.

Pri pouZiti funkcie elektronického prevodu nemusi pouZivatel konvertovat” hodnotu na pocet impulzov pred

zadanim prikazu.
Tato funkcia aj opravuje chyby v polohe zastavenia, upravuje jednotku, v ktorej je vyjadreny rozsah posunu, atd'

S cielom zarucit’ spravnu cinnost funkcie elektronického prevodu zadajte spravne hodnoty pre nasledujice polozky:

« Number of pulses per rotation (Pocet impulzov na otacku)
+ Moving amount per rotation (Rozsah posunu na otacku)

+ Unit magnification (ZvacSenie jednotky)

Vzt'ah medzi nastavenymi poloZkami a elektronickym prevodom urcuje nasledujica rovnica:

Elektronicky prevod = pocet impulzov na otacku / (rozsah posunu na otacku x zvacsenie jednotky)

POZNAMKA:
Servozosilfiovaé je vybaveny elektronickym prevodom.
Elektronicky prevod v servozosiliovadi funguje inak ako elektronicky prevod v module nastavenia polohy.

Preto je dblezité, aby sa tieto dve technologie nezamiefali. Dal3ie informacie o elektronickom prevode v
servozosilnovacdi su uvedeneé v skoleni ,Skolenie zamerané na zariadenia na priemyselnu automatizaciu pre

zaciatocnikov (nastavenie polohy)”.
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Nastavenia funkcie elektronického prevodu pre modul nastavenia polohy ) ooc

V tejto casti sa vysvetluji parametre funkcie elektronického prevodu.

(1) Number of pulses per rotation (Pocet impulzov na otacku)
Nastavte pocet riadiacich impulzov potrebnych na to, aby servomotor vykonal jednu otaéku. Obyéajne sa
nastavuje hodnota rozlisenia prevodnika, ktory sa nachadza v servomotore. Pre vzorovy systém manipulacie
s materialom nastavte maximalnu hodnotu, ktora sa da vybrat (.65 535 impulzov/ot.") pre modul QD75D1N,
pretoze vystupom modulu QD75D1N neméZe byt hodnota rozlisenia prevodnika servomotora.

(2) Movement amount per rotation (Rozsah posunu na otacku)
Nastavte rozsah, o ktory sa spracovavany kus posunie po jednej otacke servomotora.
Rozsah sa meni v zavislosti od mechanického spojenia (vacka, pas, retaz, gulockove vreteno atd')
medzi servomotorom a spracovavanym kusom. Vo vzorovom systéme manipulacie s materialom sa
posuvaci dopravnik pohybuje o ,250 000 pm (250 mm)" na jednu otacku servomotora. Maximalny
rozsah posunu modulu QD75D1N s jednotkou (,mm”") je véak ,6553,5 pm (6,5535 mm)". Ak rozsah
posunu prekroci maximalnu hodnotu, ktora sa da vybrat, ako je to v tomto vzorovom systéme, na
Upravu pouzite zvacSenie jednotky, ako je vysvetlené nizsie.

(3) Unit magnification (Zvi&enie jednotky)

Zvacsenie jednotky sa pouZiva, ked rozsah posunu na otacku prekroci maximalnu hodnotu, ktora sa
da vybrat. Pred odoslanim do servozosilnovaca sa hodnota konvertuje podla nasledujticej rovnice.

Skutocny rozsah posunu spracovavaného kusa na otacku motora =
Jurceny rozsah posunu” x ,zvacsenie jednotky (1-krat, 10-krat, 100-krat alebo 1000-krat)"

KedZe rozsah posunu vzorového systému manipulacie s materialom prekracuje maximalnu hodnotu ,250 000 pm
(250 mm)", ktora sa da vybrat, nastavte hodnotu ,2500 pm”, ktora sa rovna jednej stotine skutocného rozsahu
posunu, a zadajte hodnotu ,x 100 (100 times)" (x100 (100-krat)) ako Unit magnification (zvacienie jednotky).

Item Axis #1

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

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

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

Oblast nastavenia parametrov nastavenia polohy
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3.14 Nastavenia vyhovujuce specifikacii servosystému )

V tejto casti sa vysvetluje, ako sa nastavuju parametre podla Specifikacie servosystému.

(1) Pulse output n}rlndet (REZ‘IIT‘I }FYS'-'UFH |{11le|z°“} 1 Unit magnification 100:x100 Times
Nastavte metddu signalizacie pre riadiaci impulz a smer N Bk ook ivode TCWICCwW Mode
otacania .t?k' E'IE'!‘-" zod pﬂvﬁ'dalj pripojenemu Rotation direction setting 0:Increase Present Yalue by Fo
servozosiliiovacu. Pre vzorovy systém sa pouziva hodnota Bias speed at start 0,00 rm,min

LCW/CCW Mode" (Rezim CW/CCW).

Oblast’ nastavenia parametrov nastavenia polohy

Charakteristika Impulz (pouZiva sa impulz s negativnou logikou®)
PULSE/SIGN Smer otaania sa riadi stavom smerového znamienka (SIGN) On putse amMpuzy L UUY WA H (vysoka)
(IMPULZS (Zapnuté) alebo Off (Vypnuté) nezavisle od riadiaceho impulzu L (nizka)
ZNAMIENKO) | (PULSE). _ o
SIGN (ZNAMIENKO) L Uraren
FWD REV napatia
(DOPRE (DIOZADLTY
Pohyb v smere ,+" Pohyb v smere ,—"
CW/CCW Pre kaZdy smer otaCania sa vysiela riadiaci impulz. cwpamee  YULLUUL H
(CW/CCW) + Otacanie dopredu hodinovjchruitisd L
Wystupny impulz posunutia (PULSE F) pre otaganie dopredu O b et | MR H
+ Otafanie dozadu o F":i‘g::ﬂ nene L
Wystupny impulz posunutia (PULSE R) pre otacanie dozadu o tmﬁi’m L ': REV "
Faza A/ Smer otacania sa riadi fazovym rozdielom Otacanie dopredu OtiEanie dozadu
faza B medzi fazou A (Ag) a fazou B (By). Vystup riadiaceho impulzu 1 Vystup riadiaceho impulzu 1
(4 Multiply) + Otacanie dopredu, ked je faza B oneskorena za fazou A o 90]. Faza A b ol H H
e +  Otacanie dozadu, ked faza B predbieha fazu A o0 90°. (AQ) i L
Ffiza A/ Viaceré nastavenia (4-krat/1-krat) Faza B H
faza B *  4-krat: ked sa vystup riadiaceho impulzu 1 rovna hodnote (Be) L
[i t"ll.:llttlply} 1 |m!:-ulzfs,r II'I"IpI.'JI.?_ stuE:a '::: klesa Jl1-x za sekundu. ' Faza B je oneskorena Faza A je oneskorend
(1-krat) + 1-krat: ked sa vystup riadiaceho impulzu 1 rovna hodnote za fazou A o 90° : o
: : . PR . za fazou B o 90°
1 impulz/s, impulz stdpa a klesa kazdd sekundu.

* Pre vystupné signaly sa moZe nastavit’ pozitivna alebo negativna logika. Podrobné informacie o pozitivne] a negativnej logike najdete na nasledujlcej strane.
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3.14 Nastavenia vyhovujuce specifikacii servosystému )

(2) Output signal logic selection (Vyber logiky vystupného signalu)

Logiku vystupného signalu nastavte podla pripojeného servozosilfiovaca.

" - e Input signal logi . )
Logika Urovef napétia a prikaz sell:leﬂm:uagm-pmt signal D:Negative Logic
Positive logic L: bez prikazu ;'LTSL; mﬂiﬁﬁcmmmanual D:Megative Logic
(Pozitivna logika) | H:s prikazom Outout sional oo _ :
. . i . (2) selection:Command pulse signal 0:Negative Logic
Megative logic H: bez prikazu E— Output sional logic

(Negativna logika) | L:s prikazom selection:Deviation counter clsar | = 1=93tve Logic

. . = : — . ) Manual pulse generator iInput )

Pre vzorovy systém nastavte moznost ,Negative logic” (Negativna logika) selection F 0:A PhaseB Phase Mode(4 Multiply)

pre signal riadiaceho impulzu aj pre signal vymazania pocitadla odchylok.

(3) Rotation direction setting (Nastavenie smeru otacania)
Vo vzorovom systéme sa spracovavany kus pohybuje v smere dopredu (pozitivny prirastok adresy)
po prijati signalu impulzu pohybu dopredu zo servozosilnovaca.
Ak chcete tento pohyb vykonat, vyberte polozku ,Increase Present Value by Forward Pulse Output”
(Zvysit sucasnu hodnotu vystupom impulzu dopredu).

Oblast’ nastavenia parametrov nastavenia polohy

Unit magnification 100100 Times

Pulse output mode 1w CCW Mode

Rotation direction settin 0:Increase Present Value by Forward Pulse Output |
(3) Bias speed at start 0,00 mm/min

Oblast nastavenia parametrov nastavenia polohy

Smer zvjéenia Pﬂffﬂtﬂfné_ Opatrenia pre nastavenia smeru otacania
Poloha zastavenia — adresy poloha stroja Ak sa smer otacania uréi nespravne,
(1000 pm) ; ©um) servomotor - spracovavany kus sa bude pohybovat v
| Spracovavan | otacanie dopredu (CCW)  smere opa¢nom voéi smeru uréenému
: s i prikazom.
' L Vopred sa musi vykonat ski$obna

<:| Linearny pohyb

Retazovy pas

prevadzka, aby sa skontrolovalo, i sa
spracovavany kus pohybuje tak, ako urcuje
prikaz. Dalsie informacie o skisobnej
prevadzke sd uvedené v kapitole 6.
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> Nastavenia miery zrychlenia spracovavaného kusa

Miera zrychlenia/spomalenia spracovavaného kusa urcuje rychlost’ nastavenia polohy, miera vsak
ovplyvniuje aj presnost’ zastavenia. Pri urcovani spravnej miery zrychlenia sa musi zohladnit’ mechanicka
specifikacia, ucinok zotrvacnosti na spracovavany kus, vykon servomotora atd.

Prudké zrychlenie alebo spomalenie spracovavaneho kusa moze sposobit’ vibracie a prekrocenie polohy
spracovavaného kusa. Naopak, nastavenie velmi nizkeho zrychlenia alebo spomalenia moze viest k nizsej
rychlosti nastavenia polohy.
- 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

Oblast’ nastavenia parametrov nastavenia polohy
(1) Speed limit value (Hodnota maximalnej povolenej rychlosti)
Nastavte maximalnu rychlost’ povolenu pri riadeni nastavenia polohy. V pripade prikazu, ktorym by sa prekrocila
maximalna povolena rychlost, sa pouzije zadana maximalna povolena rychlost. Pri uréovani spravnej maximalnej
povolenej rychlosti zohladnite menovitl rychlost otacania servomotora a rychlost’ pohybu spracovavaného kusa.
Pre vzorovy systém manipulacie s materidlom nastavte hodnotu maximalnej povolenej rychlosti ,60 000 mm/min”.

(2) Acceleration time 0 (Cas rozbehu 0), Deceleration time 0 (¢as dobehu 0)

« Acceleration time (Cas rozbehu) Rychlost 4 Maximalna povolena rychlost

Cas, pocas ktorého spracovavany kus v stave zastavenia gy goomm/min |---------+ (60 000 mm/min) \

zrychli na nastavent maximalnu povolent rychlost. / Rychlost' nastavenia |
+ Deceleration time (Cas dobehu) / polohy \

. . . . . A . / {40 000mm,/min) A"

Cas, pocas ktorého spracovavany kus pohybujici sa 40 000mm/min |===-- 7

maximalnou povolenou rychlostou spomali a zastavi. f! \\
V diagrame na pravej strane je znazorneny vztah medzi ff "\
jednotlivymi parametrami. Ak sa urdi rychlost nastavenia 0 mm/min N
polohy niZsia ako maximalna povolena rychlost, skutocny  (stav zastavenia) | o Gas
¢as rozbehu a dobehu bude kratsi ako zadané hodnoty. Skutoény &as rozbehu Skuto&ny Eas
Pre vzorovy systém manipulacie s materiadlom nastavte ; > dobehu
cas rozbehu a dobehu na hodnotu ,1000 ms (1 s)". Cas rozbehu Gas dobehu

(1000 ms) (1000 ms)
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> Nastavenia rozsahu pohybu spracovavaného kusa

Ak spracovavany kus pocas €innosti systému prekroéi rozsah pohybu, méze ddjst k poruche systému
alebo inej nehode. S cielom predist’ takejto situacii sa méze obmedzit rozsah pohybu spracovavaného
kusa. Na obmedzenie rozsahov pohybu su k dispozicii nasledujice metody.

Obmedzenie rozsahu pohybu pomocou softvérovej funkcie obmedzenia drahy

Nastavte adresu horného a dolného obmedzenia rozsahu pohybu pre modul nastavenia pnlnhﬁ,
ktory spracuje softvér. Ak hodnota ,current feed value” (aktualna hodnota posunu) alebo ,machine
feed value” (hodnota posunu stroja) prekroéi adresu horného alebo dolného obmedzenia,
spracovavany kus sa spomali a zastavi. Okrem toho, ak sa vysle prikaz prekracujuci rozsah
nastavenia polohy, tento prikaz sa bude ignorovat'.

Obmedzenie rozsahu pohybu pomocou hardvérovej funkcie obmedzenia drahy

Fyzicky sa pohyb spracovavaneho kusa obmedzi in&talovanim koncovych spinaéov nidzového
zastavenia na hornej a dolnej hranici rozsahu pohybu. Ak sa niektory z koncovych spinacov nudzového
zastavenia aktivuje priblizujicim sa spracovavanym kusom, modul nastavenia polohy spomali
spracovavany kus, kym sa nezastavi riadenym sposobom.

Dalsie informacie o prepajeni medzi koncovym spinaéom nudzoveho zastavenia a modulom nastavenia
polohy najdete v prirucke k modulu nastavenia polohy.

Kliknutim na tla€idlo ,Prehrat™ zobrazené niZsie sa spusti vizualizacia funkcie softvérového a hardvérového obmedzenia drahy.

Softvérové obmedzenie drahy Softvérové obmedzenie drahy
@ (horna hranica) {dolna hranica)

Rozsah pohybu spracovavaného kusa

b
=

Koncovy spinac Koncowy spinad
nudzoveho zastavenia nidzového zastavenia
/f__, s X
I b
III
|
M >

Servosystém sa zastavi.
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Nastavenia rozsahu pohybu spracovavaného kusa ) DD

Vo vzorovom systéme manipulacie s materialom sa pouziva softvérova aj hardvérova funkcia obmedzenia drahy.
Softvérova funkcia obmedzenia drahy nepracuje spravne, ak sa aktualna hodnota ulozena v module nastavenia polohy lisi

od aktualnej hodnoty spracovavaného kusa. PouZzitie samotnej softvérovej funkcie obmedzenia drahy nemusi preto dplne
obmedzit’ pohyb spracovavaného kusa.

Ma oboch koncoch rozsahu pohybu su instalované koncové spinacge nidzového zastavenia, ktore zabezpecuju fyzicke
prostriedky na zastavenie spracovavaného kusa aj v pripade, ked softvérova funkcia obmedzenia drahy tito ulohu nesplni.

Pozrite si animaciu uvedenil niziie a skontrolujte pohyby spracovavaného kusa so zapnutou a vypnutou softvérovou a
hardvérovou funkciou obmedzenia drahy.

| Softvéroveé obmedzenie drahy | Hardvérove obmedzenie drahy

Humf hranica Dopravnik (VSTUP)

snima¢ nidzového zastavenia na LN .

hrote stroja zisti prekrocenie b ‘%‘\\,

N rozsahu pohybu a aktivuje _ : \ s>
Tedlid foptmi.cre nudzove zastavenie vozika. - o

velké rozmery (VYSTUP) ’,-::" ~ ) By i

=

Triediaci dopravnik p

= malé rozmery VYSTUR) -~
. - —

-

#  Podatotna poloha , :
=== (zaré3ka v blizkom bode) Dolna hranica
_— e
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> Nastavenia rozsahu pohybu spracovavaného kusa ) 000

V tejto Easti sa vysvetlujd parametre slvisiace so softvérovou funkciou obmedzenia drahy.

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) §——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 validfinalid .

setting 1:Irvalid

Oblast’ nastavenia parametrov nastavenia polohy
(1) Software stroke limit upper/lower limit values (Hodnoty hornej a dolnej hranice softvérového obmedzenia drahy)
Nastavte hornu a dolnid adresu obmedzenia rozsahu pohybu.
Vseobecne sa pociatocna poloha stroja nastavuje ako horna alebo dolna hranica softvérového obmedzenia drahy.

Pre vzorovy systém manipulacie s materidlom nastavte hornd a dolnu hranicu ,2 700 000 pm” a ,—200 000 pm”.

Horna hranica Dolna hranica
Koncovy spinaé (2700 000 pm) (=200 000 pm) Koncovy spinaé
nudzového zastavenia Rozsah pohybu spracovavaného kusa nudzovéeho zastavenia
Spracovavany
kus
(vozik)
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Nastavenia rozsahu pohybu spracovavaného kusa ) 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 -200000.0 un
[2} "‘H ”"I].I &= '
i i i
{3}“\ Software stroke limit walidfinwalid {:Irvalid
cathi ANy an

Oblast’ nastavenia parametrov nastavenia polohy

(2) Software stroke limit selection (Vyber softvérového obmedzenia drahy)

Z nasledujucich dvoch moznosti vyberte typ aktualnej hodnoty, ktora sa bude pouzivat na
obmedzenie rozsahu pohybu:

Hodnota posunu stroja Rozsah pohybu je definovany absolitne vo&i potiatonej polohe stroja.

FPASTEER GG NGIERGET T Rozsah pohybu je definovany relativne voéi aktualnej hodnote posunu.

Vo vzorovom systéme manipulacie s materialom je rozsah pohybu cbmedzeny hodnotou posunu stroja.

(3) Software stroke limit valid/invalid setting (Softvérové obmedzenie drahy, platné/neplatné nastavenie)
Pocas manualnej prevadzky sa softvérova funkcia obmedzenia drahy mbZe vypnut.
Aj ked je softvérova funkcia obmedzenia drahy vypnutéd pomocou tohto nastavenia, mdZe sa
pouZivat’ (zapnudt) pre normalne riadenie nastavenia polohy.

Pre vzorovy systém manipulacie s materidlom vyberte moznost’ ,invalid” (neplatné), aby sa zabrénilo
aktivovaniu softvérovej funkcie obmedzenia drahy pocas manualnej skiisobnej prevadzky hardvérovej
funkcie obmedzenia drahy (snimace nudzového zastavenia).
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@I Nastavenie servozosiliiovaéa ) e

Nastavte prevadzku servozosilfiovaca.

Vo vzorovom systéme sa pouZiva servozosiliovac Mitsubishi série ,MR-J4", ktory sa nastavuje pomocou
Specializovaného softvéru ,MR Configurator2”.

Tento softvér umozriuje aj kontrolu prevadzky samotného servomotora a antivibraéné nastavenie.

Ked je modul nastavenia polohy pripojeny k servosystemu tretej strany, pozrite si prirucku k prislusnemu
servozosilfiovacu.
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: Project 3 x Parametes Selting % | i~
= [ hew prosect [ - - -
5 [ T P
@ Symem St HOE vl +] ﬁsﬂ o Cief ult hv«n« | g _ﬁwum
- Mgt M-t Starcderd | § popen [Psave s
—
o P ﬂ,_:Fu'ﬂmdmy e
| ——
= Comman
Coniral made(*5TY) Encoder outpul puisel* ENRS, Bk, 'ENRD)
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V tejto kapitole ste ziskali poznatky o:

* MNastavenie parametrov nastavenia polohy

- Nastavenie servozosilnovaca

Dolezite body

Mastavenia parametrov .
nastavenia polohy .

Mastavenie parametrov nastavenia polohy (rozdelené pc:-dTa funkcii).

Jednotky nastavovanych hodnét sa mdZu lisit' v zavislosti od pouZivanych jednotiek a moZno
bude potrebna konverzia.

Ulohy elektronického prevodu modulu nastavenia polohy.
Rychlost zrychlenia alebo spomalenia sa nastavuje ako Eas.
Typy obmedzeni drahy a sivisiace koncepcie, ktoré si bezpeénostnym opatrenim.

Mastavenia servozosilfiovata .

Pripojeny servozosilfiova& sa musi nastavit'.
Na nastavenie servozosilfiovaga Mitsubishi série ,MR-J4" pouzite softver ,MR Configurator2”.
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AL ER] Priprava udajov nastavenia polohy )

V kapitole 4 sa naucite, ako sa vytvoria prikazy riadenia nastavenia polohy pomocou softvéru GX Works2.

Prikaz nastavenia polohy sa moze nastavit’ pomocou tdajov nastavenia polohy. Nastavit mozno az
600 Gdajovych poloziek. Nastavené Udaje nastavenia polohy su identifikované ,cislom tdajov”.

Jednoduché Gdaje nastavenia polohy sa mozu vykonat' jednotlivo, viaceré (idaje nastavenia polohy sa
mdZu vykonat v sekvencii.

4.1 Nastavenia Udajov nastavenia polohy
4.2 Zapis parametrov/udajov nastavenia polohy
4.3 Suhm
Display Filkey |Di5-p|a‘y" all LI Offline Simulation | Automatic Command Speed Calculation | Automatic Sub Arc Calculation
. Axis ko be | Acceleration = Deceleration h
Mo, Operation pattern Control system e time No. time No. Positioning address Arc address
1 0:END 01h:ABS line 1 - 0: 1000 0: 1000 1500000.0 umn 0.0 um
<Pasitioning Cormment >To the medium-size outgaing line
2 EMND 01h:ABS line 1 - 0 1000 0 1000 2=00000,0 umn 0.0 um
<Positioning Comment =To the large-size outgoing line
3 0:END 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 S00000.0 um 0.0 urn
<Positioning Comment >To the incoming line

Oblast nastavenia Gdajov nastavenia polohy
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Nastavenia udajov nastavenia polohy ) 00C

Vzorovy systém manipulacie s materidlom vyZaduje tri typy prikazov riadenia nastavenia polohy. Nastavuji sa ako Gdaje
nastavenia polohy €. 1 az €. 3.

V nasledujlicej tabulke st uvedené prikazy riadenia nastavenia polohy, ktoré vyzaduje systém manipulécie s materidlom.

PoCiatoCna adresa

nastavenia polohy

Koncova adresa
nastavenia polohy

Rychlost
nastavenia polohy

Opis riadenia

Dopravnik (VSTUP)

Triediaci dopravnik
pre stredné rozmery

Poloha zastavenia

(500 000 pm) (VYSTUP)
(1 500 000 pm)
. Triediaci dopravnik
2 D:;;?(;;k (VSTUP) pre velké rozmery (VYSTUP)
( Hm) (2 500 000 pm)
pre stredné;verké .
3 rozmery (VYSTUP) Dopravnik (V5TUP)
(500 000 pm)

60 000 mm/min

Riadenie nastavenia polohy pre pohyb z privodnej
linky na vystupnu linku pre stredné rozmery

Riadenie nastavenia polohy pre pohyb z privodnej
linky na vystupni linku pre velké rozmery

Riadenie nastavenia polohy pre pohyb z
jednotlivych wystupnych liniek na privodnu linku

g

,../ | Triedlacl dopravnik pre i
S velké rozmery (VISTUR)

-

s

- Triedlacl dopravnik pre

1 e G
- \lm:mwﬁ*rml’l_-;ﬂ’
_—
ot

-

#  poloha stroja
- (0 pm) J

1

[ Potiatotns ]
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V tejto Casti sa vysvetlujd poloZzky, ktoré sa majd nastavit’ ako Udaje nastavenia polohy.

/{}} }2}

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

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

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

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

. R . Oblast nastavenia udajov nastavenia polohy
(1) Cislo udajov nastavenia polohy
Toto cislo identifikuje Udaje nastavenia polohy.

Ked' sa vykonava nastavenie polohy pomocou Specializovaného prikazu alebo pri skisobnej
prevadzke, zadajte konkrétne Cislo Udajov.

(2) Operation pattern (Prevadzkova $abldna)
Nastavte prevadzkovi Sablonu pre vsetky Gdaje nastavenia polohy.
Vzorovy systém manipulacie s materialom vykonava Gdaje nastavenia polohy €. 1 az €. 3
prostrednictvom prevadzkovej sablony ,Exit (End)” (Ukondéit (koniec)).

ti Jui
St sl Funkcia

(Prevadzkova Sablona)

Exit (0: END) Vykonaju sa len (daje nastavenia polohy uréeného &isla a dokonéi sa nastavenie polohy.

Spojité riadenie nastavenia polohy Vykonaju sa Liddaj;?e nastavenia polohy uréeného gisla. Systém jedenkrat spomali a zastavi spracovavany kus.

Potom vykona dalsie Gdaje nastavenia polohy aZ po €islo zadané pre .nezavislé riadenie nastavenia
(1: CONT) oo J POIOTY A PO P
L o Vykonaju sa (daje nastavenia polohy uréeného Eisla. Potom systém vykona nasledujice Gdaje nastavenia
Spaojite riadenie drahy polohy bez spomalenia aZ po ¢islo zadané pre ,nezavislé riadenie nastavenia polohy”. Rychlost’ pohybu
(LOCATION) spracovavaneho kusa sa zmeni na rychlost’ nastavenu v nasledujicich udajoch nastavenia polohy, &im sa

umoziuje plynulé vykonanie viacerych prikazov riadenia nastavenia polohy.
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(3
LY
Mo, Operation pattern Conkrol system hi:rﬂpﬁ::d Aﬁm Dﬁ;m Positioning address Airc address Cormmand speed ~ Dweell time M code
. 0:END 01h:AES line 1 - 0: 1000 0: 1000 1500000.0 urn 0.0 um G0000.00 momfmin 0 ms 1
<Positioring Comnfent =To the mediur-size oukgdng line
2 0:END 01h:ABS line 1 - 0: 1000 0: 1000 2500000, 0 urn 0.0um 60000.00 mmjmin 10 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 mmimin 0 ms 0
<Positioning Comment >To the incoming line

Oblast nastavenia udajov nastavenia polohy

(3) Control system (Riadiaci systém)

Nastavte metodu systému nastavenia polohy. Kazda metdda sa sklada z niekolkych riadenych osi a
formatu adresy (ABS alebo INC).

Riadiaci . Poéet riadenych osi Adresovanie
- Funkcia riadenia

(draha spracovavaného kusa)

V tejto metdde sa pouZivajl 1 aZ 4 osi servomotora, ktore riadia

pohyb spracovavaneho kusa

= o o @ o © | jednoduchym jednum;mernﬂm linearnym riadenim alebo
ZloZitejsim 2-rozmernym alebo 3-rozmemym linearnym

riadenim.

Linearne riadenie
(linearne interpolagéné riadenie)

Cirkulagné interpolaéné V tejto metode sa pouZivajl 2 osi servomotora, ktoré riadia

riadenie pohyb spracovavaného kusa po cirkularnej drahe.
: : —_ Riadenie nastavenia polohy, ktoré umoznuje, aby sa
Riadenie spojitym posunom ° ° ? ° “ spracovavany kus opakovane posival o pevnu vzdialenost.

Vo vzorovom systéme manipulacie s materialom spracovavany kus prechadza na adresu uréend metédou
ABS (metéda absoldtneho adresovania) prostrednictvom jednoosového linearneho riadenia. Preto nastavte
Udaje nastavenia polohy ¢. 1 az ¢. 3 ,Axis #1 linear control (ABS)" (Linearne riadenie osi ¢. 1 (ABS)).
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Nastavenia udajov nastavenia polohy

(4) (5) (6)
— —t
Mo, Operation patbern Conkrol systam n'::lru?::d At;:l:fhﬂm D:f:: rr::IIm Positioning address Arc address Cormmand speed Dwwell tirne M code

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

! < oS borang Comment =10 the mediun-size ot Qoing 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
0:END 01h:AES line 1 * 0:1000 0:1000 S00000.0 um 0.0um G0000.00 mmfmin | 0 ms 1]

Positiaring Commeant =>To the incoming line

Oblast’ nastavenia Gdajov nastavenia polohy

(4) Acceleration time No. (€. éasu rozbehu) a Deceleration time No. (€. €&asu dobehu)
Vyberte ¢as rozbehu a ¢as dobehu zo $tyroch Sablon, €. 0 az €. 3.
Pre vzorovy systém manipulacie s materialom vyberte pre daje nastavenia polohy ¢. 1az¢. 3 ,C. 0
hodnotu (1000 ms)”.

(5) Positioning address (Adresa nastavenia polohy)
Nastavte adresu nastavenia polohy (metéda ABS) alebo rozsah posunu (metéda INC alebo metéda
spojitého posunu). Pre vzorovy systém manipulacie s materialom nastavte adresu nastavenia polohy
tak, ako je uréend metédou ABS.

Ciel nastavenia polohy Adresa nastavenia polohy Opis riadenia

PouZiva sa na nastavenie polohy z privodného dopravnika

Triediaci dopravnik pre
- 1500 000 m (1500 mm) na vystupny dopravnik pre stredné rozmery.

stredné rozmery (vystup)

PouZiva sa na nastavenie polohy z privodného dopravnika

2 Triediaci dopravnik pre 2 500 000 pm (2500mm) . ’ ; ’
na vystupny dopravnik pre velké rozmery.

velké rozmery (vystup)

PouZiva sa na navrat z vystupného dopravnika pre velké a

3 | Dopravnik (vstup) 500 000 pm (500 mm) stredné rozmery na privodny dopravnik.

(6) Command speed (Rychlost’ prikazu)
Nastavte rychlost nastavenia polohy (rychlost pri pohybe konstantnou rychlost'ou).
Rychlost, ktora je vacsia ako maximalna povolena rychlost (ast’ 3.1.4), sa neda nastavit.
Pre vzorovy systém manipulacie s materidlom nastavte pre (daje nastavenia polohy €. 1 aZ €. 3
hodnotu ,60 000 mm/min”.
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pis parametrov/udajov nastavenia polohy )

Zapiste parametre a (daje nastavené v softvéri GX Works2 do modulu nastavenia polohy.

Pomocou kabla USB prepojte modul CPU s osobnym poditacom, v ktorom je spusteny softvér GX Works2.
Po prepojeni nastavte parametre prepojenia v polozke ,Transfer Setup” (Nastavenie prenosu) softveru GX Works2.

Po Uspesnom vytvoreni spojenia zapiste udaje parametrov do modulu nastavenia polohy z polozky ,Write to PLC"
(Zapisat' do PLC) softvéru GX Works2. V okne Online Data Operation (Operacie s (dajmi online) vyberte kartu PLC
Module (Modul PLC) a potom parametre. Na karte Intelligent Function Module (Inteligentny funkény modul)
vyberte modul nastavenia polohy.

T ®™ Intelligent Function Module | Execution Target Data | Yes )
Select Al | Cancel All Selections |
Module Overview
Module NameDetail Setting Item Name valid | Target Detail e
|0000:QD7SDIN: QD7S Type Positioning Module
Positioning Data v |
Block Start Data v |
Patameter v | Model Name | QD7SDIN
Flash ROM Write v Start »Y [ 0000
- |

Okno zapisu do PLC
Zapis parametrov/udajov do pamdte flash ROM

Vo vzorovom systéme manipulacie s materialom sa parametre a Udaje stcasne zapisuji do pamate
flash ROM modulu CPU. Informaécie uloZené vo vyrovnavacej pamati modulu nastavenia polohy sa
vymazu, ked sa vypne napajanie modulu.

Informacie zapisané do pamate flash ROM modulu CPU sa viak zachovaju, aj ked' sa napajanie
modulu vypne, a pri najblizom zapnuti napajania sa skopiruji do vyrovnavacej pamite modulu
nastavenia polohy. Pamat flash ROM sa méze pouzivat ako zaloha vyrovnavacej pamate.

-----

Ak chcete obnovit  nastavenia modulu nastavenia polohy z vyroby, inicializujte modul. Podrobné
informéacie o tomto postupe najdete v prislusnej prirucke k softvéru GX Works2,
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V tejto kapitole ste ziskali poznatky o:

* MNastavenia Udajov nastavenia polohy

« Zapis parametrov/Udajov nastavenia polohy

Dolezite body

Navrh a nastavenie (dajov
nastavenia polohy

Stanovenie ciela prepojenia a

test komunikacie

Zapis parametrov/idajov
nastavenia polohy

Ziskali ste poznatky o Gdajoch nastavenia polohy potrebnych na Specifikaciu strojaa o
spdsobe ich nastavenia.

Maucili ste sa, ako sa kontroluje prepojenie medzi modulom nastavenia polohy a
softvérom GX Works2.

Mautili ste sa, ako sa parametre a (daje nastavenia polohy zapisuju do modulu nastavenia
polohy.
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[ LC O GIER] Priprava sekvencného programu

V kapitole 5 sa naucite vykonat' daje nastavenia polohy zo sekvencného programu.

Pri konfigurovani zistite, Ze je malo systémov, ktoré sa daju vytvorit’ len pomocou riadenia nastavenia
polohy. Riadiace systémy v zasade potrebujd synchronizaciu vstupnych a vystupnych signalov pomocou
programovatelného ovladaca.

Pri vytvarani takéhoto systému je modul nastavenia polohy uréeny na spracovanie Specializovanych
prikazov, ktoré sa pouzivaju na vykonanie konkrétnych Gdajov nastavenia polohy v sekvencnom programe.

1) Rozmery debny sa zistia snimacom (mala, stredna alebo velka) a informacie sa odosld do
programovatelného ovladaca.

2) Programovatelny ovladac vykona Udaje nastavenia polohy prisluiného cisla, ktoré zodpoveda prijatym
informaciam.

3) Postvaci dopravnik dopravi debnu podla vykonanych Gdajov nastavenia polohy.

Udaje nastavenia polohy sa napriklad pouzivaju v systéme manipulacie s materialom, ako je uvedeneé nizsie:

5.1 Vykonanie (dajov nastavenia polohy zo sekvencného programu
5.2 Sahrn
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Vykonanie udajov nastavenia polohy zo sekvenéného programu

) oo

Prikaz ,ZP.PSTRTo" je urceny na vykonanie Udajov nastavenia polohy cisla uréeného v sekvenénom programe.
Prikaz na spustenie riadenia nastavenia polohy

Podmienky na

Symbol prikazu

ZP.PSTRTC }_‘ }— ZP.PSTRTC Un (S) (D) _{

Pocet osi (1 aZ 4) zadajte do ¢asti ,0" prikazu. (ZP.PSTRT1 az ZP.PSTRT4)
Nastavenie udajov

Mastavenie Gdajov

Potiatoéné &islo vstupu/vystupu systému QD75D
Un (00 aZ FE: prvé dve Eislice, kde &islo vstupu/vystupu je Bit BIN16
vyjadrené 3 Eislicami)

Potiatotneé Eislo zariadenia, v ktorom su uloZene . .
(S) - P Zariadenie
riadiace Udaje*.
Pociatogné &islo bitového zariadenia, ktoré sa zapne
) na jeden skenovaci cyklus po dokonéeni prikazu. Bit
i

W pripade abnormalneho dokonéenia sa zapne aj
prikaz (D) +1).

* Riadiace (daje si vysvetlené na nasledujlcej strane.

Vo vzorovom systéme manipulacie s materialom sa pouziva prikaz ,ZP.PSTRT1".
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5.1 Vykonanie udajov nastavenia polohy zo sekvencného programu )

Riadiace udaje

Nastavte nasledujlce riadiace Udaje v prikaze ZP.PSTRTo do sekvencnych zariadeni.
Do zariadeni sa zapisu aj vysledky vykonania prikazu.

Pre riadiace Udaje ,Start number” (Pociatocné cislo) nastavte pocet Gdajov nastavenia polohy, ktoré sa maju vykonat'.

Zariadenie Mastavenie (dajov Rozsah nastavenia

(s) +0 Systémova oblast _ _

Stav po dokondeni prikazu sa ulozi.
(S) +1 Stav ukongenia + 0: normalne ukon&enie -
+ Iné ako 0: abnormalne ukonéenie (kod chyby)

Mastavenie cisla Udajov, ktoré sa majl vykonat' prikazom
ZP.PSTRTC:
- Pocet Gdaj staveni lohy: 1 az 600
m':_e Gdajov na w.rem'a polohy: 1 az 1 23 600
e »  Zadiatok bloku: 7000 az 7004 .
(S) +2 Potiatofne Eislo . 7000 az 7004
* Postup OPR stroja: 9001 9000 a2 9004
- Vysokonjchlostny postup OPR: 9002 @
» Zmena aktualnej polohy: 2003

+  Si&asné vykonanie na niekolkych osiach: 9004
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5.1 Vykonanie udajov nastavenia polohy zo sekvencného programu )

Nasledujuci diagram zobrazuje priklad sekvencného programu, v ktorom sa pouziva Specializovany prikaz.
V tomto programe sa vykonaju Gdaje nastavenia polohy €. 1, ked  sa zapne zariadenie X100.

Zariadenia D30 aZ D32 sa pouZivaju pre riadiace (daje a zariadenia M32 a M33 sa pouzivaju na dokoncenie
vykonania udajov nastavenia polohy.

(Nasledujlci vzorovy program je iny ako sekvenény program pouZity pre vzorovy systém manipulécie s
materialom.)

Program spustenia nastavenia polohy

* (Konverzia prikazu spustenia nastavenia polohy na impulzy)

#100
0 { | {(FLS hATE0 ]‘
Mastaveni loh ]
5 aust:r?ir:irsct];e};ia oloh Nastavenie polohy
P P y spustenia nastavenia polohy
15D * (Mastavenie spustenia nastavenia polohy C. 1.)
3 (MOWP K1 D3z
Mastavenie polohy Podiatocné
spustenia nastavenia polohy cislo
* (Prikaz spustenia nastavenia polohy sa zachova.)
{SET MO0 ]
Pamit prikazu
spustenia nastavenia polohy
* (Prikaz spustenia nastavenia polohy sa vykona))
RAZ G0
7T [ZF PETRTT U’ D30 M2 |
Mastavenie polohy Riadiace udaje  dokoncenia
spustenia nastavenia polohy pre prikaz Zariadenie
PSTRT1
* (Pamét’ prikazu spustenia nastavenia polohy sa vyprazdni.)
[R=T A0 1

Pamat prikazu
spustenia nastavenia polohy
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V tejto kapitole ste ziskali poznatky o:

* Vykonanie Gdajov nastavenia polohy zo sekvencného programu

Délezity bod

PouZivanie $pedializovaného prikazu
-2P.PSTRTO"

Mauéili ste sa, ako sa pouziva Specializovany prikaz ,ZP.PSTRTC", ktory umoZiiuje
spustit lubovolné tdaje nastavenia polohy v sekvenénom programe.
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(&Y skasobna prevadzka systému

V kapitole 6 sa naucite, ako sa systém skontroluje spustenim skusobnej prevadzky pred uvedenim
systému do prevadzky.

Chyby, ktoré sa vyskytni pri navrhu, nespravnom zostaveni zariadenia alebo nespravnej parametrizacii,
mozu spésobit zlyhanie systému, ktoré moze viest k nehode.

Preto sa musi skontrolovat ¢innost systému spustenim skusobnej prevadzky pred uvedenim systému do
prevadzky.

Pri skiSobnej prevadzke sa musia skontrolovat’ nasledujice body:

* Navrh stroja systému nastavenia polohy je spravny.

« Zostavenie (vratane instalacie a prepojenia) systému nastavenia polohy je spravne.

« Spracovavany kus (posuvaci dopravnik) sa pohybuje spravne v spravnom smere.

+ Softvérové a hardvérové obmedzenia drahy fungujd normalne.

+ Vykonanie udajov nastavenia polohy zabezpecuje ¢innost’ zodpovedajicu navrhu.

6.1 Skdsobna prevadzka systéemu

6.2 Manualna skusobna prevadzka pre spracovavany kus
6.4 Prevadzkova kontrola Gdajov nastavenia polohy

6.5 Suhm
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Testovanie nastavenia polohy

Pri skiisobnej prevadzke pouZite funkciu testovania nastavenia polohy softvéru GX Works2.

Testovanie nastavenia polohy je uzitocna funkcia, ktora umoznuje vykonat’ manualnu prevadzku,
postup OPR stroja a vykonat Udaje nastavenia polohy pomocou softvéru GX Works2 a zaroven sledovat’
stav prevadzky pri kazdej operacii. NevyZzaduje sa Ziadne vstupné zariadenie ani sekvenény program.
Prevadzkovy postup

(1) V ponuke softvéru GX Works2 vyberte polozku ,Tool" (Nastroj) — ,Intelligent Function Module
Tool" (Nastroj inteligentného funkéného modulu) - ,QD75/LD75 Positioning Module” (Modul
nastavenia polohy QD75/LD75) - ,Positioning Test" (Testovanie nastavenia polohy).

(2) Vyberte modul nastavenia polohy, ktory sa ma testovat’.

(3) Zobrazi sa okno Positioning Test
(Testovanie nastavenia polohy).

Module Selection (Positioning Test) E|
Module Selection
Stant XY Address Module Type

Taguiten  [Mm#l w|

Select Funclion: |Posnening Lt syl w| Passe pat thes funchion alter shopga] the pestonng.
el Ty
e Py Tar Sgnel T ok St T Plipls Aves Sl anesan Tt
Pastatuyg ol ot dals
Pt Dada b |1 1o BT}
I3
ep Etginal Conwvand
I Stwrt st Edtainal Corwvaars] Wkl
DK Cancel | | " o
| T Pastiar spmed ik hing Erabla Flag k. |
Okno Module Selection (Positioning Test) futry_| Se | Sentagetism)] —LL_N e L e ]
- - . s |
(Vyber modulu (testovanie nastavenia polohy)) | | | =]

Ckno Positioning Test (Testovanie nastavenia polohy).
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fm Manualna skasobna prevadzka pre spracovavany kus ) o000

Vykonajte skdsobnid prevadzku pre spracovavany kus.

V systéme manipulacie s materialom:

1) Skontrolujte ¢innost’ ,vozika" (spracovavany kus).

2) Skontrolujte smer pohybu (smer otacania motora).

3) Manualne skontrolujte funkciu hardvérového obmedzenia drahy.

Pred vykonanim automatickej prevadzky prostrednictvom sekvencného programu a Gdajov nastavenia polohy sa
musi manualne skontrolovat ¢innost.

MNepozorovana chyba pri zostavovani alebo nespravne nastavené parametre mozu sposobit’ neocakavany pohyb
spracovavaného kusa, ktory moze viest' k zlyhaniu systému alebo nehode.

Pre vzorovy systéem manipulacie s materialom pouzite na skisobnu prevadzku vozika moznost ,JOG operation”
(Prevadzka s pomalym posuvanim).

Prevadzka s pomalym posuvanim je manualna prevadzka, pri ktorej sa servomotor otaca dopredu a dozadu
konstantnou rychlost'ou.

{ Smer otacania
dozadu

-
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m Nastavenie parametrov pre prevadzku s pomalym posuvanim )

V tejto Casti sa vysvetluje nastavenie parametrov potrebnych na vykonanie prevadzky s pomalym postvanim.

(1) JOG speed limit value (Hodnota maximalnej povolenej rychlosti pomalého postivania)

Nastavte maximéalnu rychlost’ pri prevadzke s
pomalym posuvanim.

Rychlost' prevadzky s pomalym postvanim bude
obmedzena nastavenou hodnotou.

. . . Item
Pre vzorovy systém manipulacie s materialom
"y Set rding to the syst tion whe
nastavte hodnotu ,3000 mm/min", - Detailed parameters 2 S crarding ta the system configuration v
. . . . Acceleration time 1 1000 ms
(2) JOG operation acceleration time selection / JOG Acceleration time 2 1000 ms
operation deceleration time selection Acceleration time 3 1000 ms
(Vyber &asu rozbehu prevadzky s pomalym posivanim/ :::E e 100 me
vyber ¢asu dobehu prevadzky s pomalym positvanim) (1) Jpecsistontne 000 e
Vyberte ¢as rozbehu a dobehu prevadzky s @) EEEE A 3000.00 i
malvm tvanim zo &tvroch Zablén & 0 a% & 3 JOGupHatma:celeratmtlm 0:1000
pomalym postiva o Styroch Sablon, €. 0 az C. 3. selecion
10z operation decelerakion time 0:1000
Pre vzorovy systém manipulacie s materiélom L el :
nastavte hodnotu ,0: 1000". m Koceraration 0:Trapezoidal Acceleration/Decekeration Processing
S=curve ratio 100 %%

Sudden stop deceleration time 1000 ms

1 sudd
S‘-'WI "irl. P en 20p O:Mormal Deceleration Stop

w - e 0:MNormal Decelaration Stop

Stcpgm.p3suﬁdmstnp

factie (0:Mormal Deceleration Stop
mpoﬂ:lorm comphete signal output 300 ms
Aloveable circular interpolation 10.0
error width A
E! n!l tior Eo— 0:External Posktioning Start

Oblast nastavenia parametrov nastavenia polohy




ki 1-Positioning_fod_slo

>m Skusobna prevadzka s pomalym posuvanim

Pomocou prevadzky s pomalym postvanim skontrolujte, &i vozik a hardvérové obmedzenia drahy vo
vzorovom systéme manipulacie s materidlom pracujd normalne.

Ak chcete spustit’ prevadzku s pomalym postvanim, prejdite na polozku ,Positioning Test” (Testovanie
nastavenia polohy) a vyberte polozku ,JOG/Manual Pulse Generator/OPR" (Pomalé postvanie/manualny
generator impulzov/postup OPR) v Casti Select Function (Vybrat funkciu).

Rychlost pomalého postivania
Nastavte rychlost pohybu pri prevadzke s pomalym postvanim. Rychlost’ prekracujiica maximalnu

povolent rychlost sa neda nastavit.
Pre vzorovy systém manipulacie s materialom nastavte hodnotu ,50 mm/min”.

Rozsah posunu pomalej rychlosti

Pri prevadzke s pomalym postvanim sa musi nastavit” hodnota ,0".
Ak sa ako rozsah posunu pomalej rychlosti nastavi vécsia hodnota ako ,0", prevadzka sa automaticky
zmeni na prevadzku s pomalou rychlostou.

Monitor Ikem Axis #1
Current feed value 30000000 micro—m
Machine feed value 20000000 micro—m

Feedrate 0 mm/min Vozik dosiahol

&xis error number 0 hornu hranicu a
fxis warning Mo, 0 zastavil sa.

Walid M code 1]

Axis operation status Standby

Current speed .00 ) min
&xis Feedrate 0 mm/min

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

Targek Axis fwis #1 0w | V rozbalovacom zozname Target Axis (Cielova os)
vyberte polozku Axis #1" (Os & 1). ; Ica
Select Funckion |JOG,I'ManuaI Pulse Generator/OFR, V rozbalovacom zozname Select Function (Vyber [ razka v ggm

Dolna hranica
blizkom
bode

funkcie) wvyberte polozku JOG/Manual Pulse
Generator/OPR" (Pomalé posdvanie/manualny
DG generator impulzov/postup OPR).

10 Speed 50 mmymin {0.01 ta 20000000,00)

Inching Movement Amount | 0.0 micro-m {00 ko 6553.5)
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»m Inicializacia pociatocnej polohy nastavenia polohy

Pred kontrolou ¢innosti riadenia nastavenia polohy sa musi inicializovat’ pociatocna poloha nastavenia
polohy (musi sa vykonat’ postup OPR).

Inicializovanim pociatocnej polohy nastavenia polohy sa pociatocna poloha stroja uloZzena v module
nastavenia polohy synchronizuje s pociatocnou polohou spracovavaného kusa. Ak by sa
nesynchronizovala, mohol by vzniknuit rozdiel poléh zastavenia. Tento postup inicializacie sa nazyva
«postup OPR stroja”.

Postup OPR stroja sa musi vZdy vykonat pri kazdom spusteni, pretoZe vzhfadom na vonkajsi tlak, rusenie
atd. sa moze posunut’ poloha zastavenia, ked' je systém zastaveny. Ak je pravdepodobne, ze takato
situacia nastane, vytvorte sekvencny program, ktory vykona postup OPR stroja po kazdom zapnuti
napajania systému (po spusteni).

Na vykonanie postupu OPR stroja prostrednictvom sekvencného programu pouzite prikaz ,ZP.PSTRTD"
vysvetleny v kapitole 5.

Postup OPR stroja sa moze vykonat’ nastavenim hodnoty ,9001" pre pociatocne cislo riadiacich udajov.
Podrobné informacie najdete v prislusnej prirucke k modulu nastavenia polohy.

Modul nastavenia polohy Spracovavany kus (vozik)

Hodnota posunu stroja: 0 pm pzli:ii::ﬂﬂf:ém

Aktualna hodnota posunu: 0 pm | se—
——

Mastavte aktualnu hodnotu posunu a FI;OSEE::;
hodnotu posunu stroja, ktoré si uloZené v 3>
module nastavenia polohy, v silade s

pociato¢nou polohou spracovavaného kusa.
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m Nastavenia parametrov postupu OPR

) oo

V tejto casti sa vysvetluje nastavenie parametrov potrebnych na vykonanie postupu OPR stroja.

(1) OPR method (Metéda postupu OPR) ot the vomes recmea ror orm coreral
Vyberte metédu postupu OFR stroja. {1} = OPR basic parameters (This p;ﬂﬂﬂmm w;:m when the PLC READY s{
; . e . , QPR method O:Near Method
Pre vzorovy systém manipulacie s materialom vyberte metodu ™5 S ,:Rmmm}
.Near-point Dog Method" (Metdda zarazky v blizkom bode). 0P address 0.0 um
o ) i . i CPR speed 300000 mmgdmin
Princip ,Near-point Dog Method" (Metdda zarazky v blizkom Creep speed 300.00 mmmin
bode): ked snimac zisti v blizkosti pociatocnej polohy (blizky OPR retry 0:D0 not retry OPR with limit switch
bod) spracovavany kus, pohyb spracovavaného kusa sa spomali Oblast' nastavenia parametrov nastavenia polohy

na rychlost, ktora sa nazyva .plaziva rychlost”, aby sa zlepsila

presnost’ zastavenia.

Presnost postupu OPR sa zvysi a sUcasne sa obmedzi Ucinok na

stroj.
Spustite animaciu niZsie a cboznamte sa s tym, ako sa vykonava postup
QPR ,Near-point Dog Method" (Metdda zarazky v blizkom bode).

Kliknutim na tla¢idlo ,Spat™ alebo ,Dalej” mozete riadit
I postup dopredu a dozadu a pozriet’ si kazdd operaciu.

B

Vystupna linka ==
_pre velke rozmery ?”{ ===
- o Vystupné linka pre
Vystupna linka .
pre malé ozmery S ;

1. Vykona sa postup OPR.

Dolna hranica

2. Zapne sa signal zarazky v blizkom bode a posuvaci —
dopravnik sppmgli na.plazi'ﬂj rychlost” . Potiatoing
3. Vypne sa signal zarazky v blizkom bode a posuvac poloha
dopravnik sa zastavi, ked' prijme prvy nulovy signal®. s | ’ v . (zaréika v

* Nulowvy signal: vystup v pdvodnom bode po jednej Spat DaIEJ RN

otacke Ide o vystup raz za otacku motora.
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>m Nastavenia parametrov postupu OPR

) oo

{2] OP address {Adl‘ﬂiﬂ POaEtDEHEj Pﬂlﬂ'h}"] Set the values required for carrying out OPR control.
Nastavte adresu ania!:nEnej polohy sfcr?j:a, o - OPR basic parameters {This parameter become valid when the PLC READY s§
V postupe OFR sa pociatocna adresa inicializuje (3) OPR method 0:Near-point Dog Method
P‘Udra parametmv I'.f'l"llﬂ'Chlf'IE' feed value” {h odnota (2) QPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)
posunu stroja) a ,current feed value” (aktualna :qmwm gjt;;’gu —
r r w - s T
hodnota posunu), ktoré st uloZené v module Creep speed 300,00 mmmin
nastavenia polohy. QPR retry D:D0 nok retry OPR with limt switch

. . . e .. Oblast nastavenia parametrov nastavenia polohy
Pre vzorovy systém manipulacie s materialom nastavte

hodnotu ,0 um", ktora sa da lahko zapamatat'.

(3) OPR direction (Smer postupu OPR)
Nastavte smer, v ktorom sa spracovavany kus bude pohybovat pocas postupu OPR.
Smer sa urcuje podla Struktdry systému stroja a Specifikacii a nastaveni servosystému atd.

V systéme manipulacie s materialom sa posuvaci dopravnik pohybuje smerom od pociatocnej
polohy stroja a adresa sa zvysuje. V pripade navratu do pociatocnej polohy sa musi posunut’ v
opacnom smere a adresa sa musi znizit. Pre OPR direction (smer postupu OPR) preto nastavte
moznost ,Reverse Direction (Address Decrease Direction)” (Smer dozadu (smer zniZovania adresy)).

smer Smer FOEiEtDEné
Poloha zastavenia  nwyZovania znizovania poloha stroja
{1{](]? pm) adresy adresy (0 Ll-lm}
I i
. a /) :
] i
Spracovavan | smer postupu OPR | Servomotor
y [
kus :> !
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m Nastavenia parametrov postupu OPR )
(4) OPR speed (Rychlost’ postupu OPR)
Nastavte rychlost’ pohybu pri postupe OPR. - DPR basic parameters ?fg'f;::::‘:fg;r“d f“:;?d““ﬂ’g:ﬁtﬁg
Spracovavany kus sa pohybuje nastavenou _
rychlostou od zagiatku postupu OPR, kym sa OPR method 0:Hear-point Dag Method
nezapne VStUpn}? slgnél 73 Féik}’ v blizkom bode OPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)
(4) OF address 0.0 um
. . . . ‘s \ OPR speed 3000,00 mrmy in
Pre vzorovy systém manipulacie s materialom — .
schlost postupu OPR) na . /f—omib 220,00 i/
nastavte OPR SpEEd I:I']:I’C" ost p P {5) OPR retry 0:00 not retry OFR with limit switch
hodnotu ,3000 mm/min"”. - DPR detailed parameters Set the values required for carrying out OPR)
OPR dwell time 0 ms
Setting For the mavement amount 0.0
after near-point du:lg oM ALum
(6) ~ OPR acceleration time selection 0:1000
(5) Creep speed (Plazivé riichlost) OFR deceleration time selection | 0:1000

. ; - L Oblast' nastavenia parametrov nastavenia polohy
Nastavte rychlost’ mensiu, ako je rychlost’ postupu OPR.

KedZe pociatoéna poloha slizi ako referenéna poloha riadenia nastavenia polohy,
vyzaduje sa vysoka presnost zastavenia.

Ked sa zapne vstupny signal zarazky v blizkom bode, rychlost postupu OPR sa
znizi na plaziva rychlost, a tym sa spomali pohyb.

Pre vzorovy systém manipulacie s materiadlom nastavte hodnotu ,300 mm/min"
(1/10 rychlosti postupu OPR).

(6) OPR acceleration time selection / OPR deceleration time selection
(Vyber casu rozbehu postupu OPR/vyber ¢asu dobehu postupu OPR)
Vyberte €as rozbehu a dobehu poéas postupu OPR zo Styroch Sablén, €. 0 az €. 3.
Pre vzorovy systém manipulacie s materialom vyberte hodnotu ,¢. 0" (1000 ms).
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»m Vykonanie postupu OPR stroja

MManitor Ikem
Current Feed value
Machine feed value
Feedrate
Acis error number
Axis warning Mo,
‘alid M code

Axis opetation skatus

Current speed
Axis Feedrate

I A S i I I s | R |

Target Axis Axis #1 -

Axis #1
00 micro—m
00 micro—m

Select Function |JOG,|'ManuaI Pulse GeneratorOPR

Na vykonanie postupu OPR stroja bez pouzitia sekvencného programu pouzite softver GX Works2.

Ak chcete vykonat postup OPR, prejdite na polozku ,Positioning Test” (Testovanie nastavenia polohy) a
vyberte polozku ,JOG/Manual Pulse Generator/OPR" (Pomalé posuvanie/manualny generator
impulzov/postup OPR) v Casti Select Function (Vybrat’ funkciu).

0 mm./min
0
0
0
Standby
_ Postup OPR stroja
0.00 mm,l'r!'un sa dokondil. i
0 mm min
S = = 'y -_ £ 5
pp— . Podatodna poloha
V rozbalovacom zozname Target Axis (Ciefova %Pf e ﬁ"""_ ~

os) vyberte poloiku Axis #17 (Os & 1)
V rozbalovacom zozname Select Function (VMyber
funkcie) vyberte polozku JOG/Manual Pulse
Generator/OPR" (Pomalé posivanie/manualny

generator impulzov/postup OPR).

Joig
101G Speed 1
Inching Mowvernent Amount | 0

Manual Pulse Generakaor

OPR Operation

micro-m {0.0 ko 6553.5)

[ Manual pulse generator enable flag  Manual Pulse 1 Pulse Generatar Inpuk Magnification

PR Method Machine OPR

El

Reverse RN

romnrin (0,01 ko 20000000, 00) Forward RN |

|1 % (1to100)

Stlaéenim tladidla OPR
(Postup OPR) vykonajte OPR
postup OFR stroja.

) oo
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>}m Prevadzkova kontrola ﬁdajuv nastavenia pulnhy

Na potvrdenie, ¢i vykonanie udajov nastavenia polohy vedie k prevadzke, ktora je v silade s navrhom, pouzite
funkciu ,Positioning Start Signal” (Signal spustenia nastavenia polohy).
Vykonat' sa daju lubovolné Gdaje nastavenia polohy bez pouZitia sekvenéného programu.

) oo

Ak chcete vykonat test nastavenia polohy, prejdite na polozku ,Positioning Test" (Testovanie nastavenia polohy) -
«Start Type” (Typ spustenia) a potom vyberte moznost' ,Positioning Start Signal” (Signal spustenia nastavenia polohy).

Manitor Ikem Axis #1
Current Feed value 0 micra—m
Machine feed value
Feedrate
Axis error number
Axis warning Mo,
Yalid M code

Axis operation skatus

Current speed
Axls Feedrate

[l ISR S T ER S T S [ I p——

JEmELLEE |F'.1is #1 jv V rozbalovacom zozname et } dopravnik pre ""'
Axis (Cielova os) wherte pulgz?ku mﬂg,.',:%ﬁjzpr;w : Triediaci Iﬂ""'l’““"""'
..h- =

et Funetion IF'nrsmning start signa v rggfnigi;ml}mzname Select — P° I'II:":"'I"E.'lé rl‘l:.lﬁl'ﬂl}f

Function (Vyber funkcie) vyberte
Start Type Folnzku «Positioning start signal”
Signal spustenia nastavenia polohy).
* Positioning Start Signal " Mulkiple &xes Smulkaneous Start

Positioning start data
Positioning Data Mo, (1 ko A0

|17 Vykonaju sa udaje €. 1 a vozik
sa posunie na vystupnu linku
pre stredné rozmery.

l;l"-.

‘ External Command

[~ Skart step [ External Command Yalid

Step

[ Speed-position Switching Enable Flag

Kliknutim na tladidlo [ Position-speed Switching Enable Flag Set

Starting {Spusjcenie}
vykonajte Udﬂfﬁ ) Target Axis(1) | Stap All Axis Restart Stop Axis | Pasitioning Complete |
nastavenia polohy . 1. }




1-Positioning_fod_slo

s B ) 080

V tejto kapitole ste ziskali poznatky o:

« Skidsobna prevadzka systému
» Manualna skdsobna prevadzka pre spracovavany kus
« Inicializacia pociatocnej polohy nastavenia polohy

* Prevadzkova kontrola udajov nastavenia polohy

Délezité body

Délezitost skiSobnej prevadzky MNauéili ste sa, Ze pred uvedenim systému do prevadzky sa musi vykonat' skiZobna prevadzka.

VR RS LR S P GRS Ziskali ste poznatky o prevadzke s pomalym postvanim, o je skiSobna prevadzka,
ktora sa da vykonat' pomocou softvéru GX Works2.

Ulohy a postup OPR stroja Ziskali ste poznatky o vyznamne a postupe OPR stroja a parametroch postupu OPR.

F[ETETEE AT TSI ETEE RPN Naudili ste sa, ako sa vykonava postup OPR zadanim Gdajov pogiato&nej polohy.
udajov nastavenia polohy
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LC NG ER] Uvedenie systému do prevadzky )

V kapitole 7 sa naucite, ako sa riadi systém v prevadzke.
Naucite sa, ako sa kontroluje prevadzkovy stav a ako sa riesSia problémy pomocou softvéru GX Works2.

7.1 Riesenie probléemov pomocou prevadzkovych monitorov
7.2 Bezpecnostné opatrenia pre systém (predchadzanie nehodam)
7.3 Sthm
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Riesenie problémov pomocou prevadzkovych monitorov

Pocas prevadzky systému mozu vzniknat rézne problémy (vystrahy a chyby).

Pri zistovani pric¢iny problémov sa musi skontrolovat’ kod vystrahy alebo kod chyby.

Prevadzkovy monitor poskytuje informacie o prevadzkovom stave kazdej osi a prevadzkovom stave v case
poruchy spolu s kédmi vystrahy a kédmi chyb.

V nasledujlcej tabulke st uvedené nazvy prevadzkovych monitorov. (Priklad riadenia jednej osi.)

Ak #1
(1)~ Cument feed vaue 0.0 um
(2)— Axis operation status Standby
data being executed running pattem Positioning compiste
(3)— Positioning data being executed control method -
Postioning data being executed axs to be interpolated . —(7)
[Postioning data Deinyg EXecUtEd acoseration tine Mo, 0:1000
{4]-*""" MMEmMMammm. 0:1000
Axis error NO. ... o
{5],...--'" Axis waming No. .. D
’,‘,,. Walid M code 1]
(6) Oblast’ prevadzkového monitora
&. PoloZka Informécie o monitore
Zobrazuje aktualnu hodnotu (adresu).
C t feed val
(1) ;;E?I h dva ute PouZiva sa jednotka nastavena v poloZke ,Unit setting” (Mastavenie
(Aktualna hodnota posunu) jednotky).
(2) | Axis operation status (Prevadzkovy stav osi) Zobrazuje prevadzkovy stav.

+ Running pattern (Spustena Sabléna)
(3) | - Control method (Metoda riadenia) Zobrazuje vykonavané (daje nastavenia polohy.
+ Axis to be interpolated (Os, ktora sa ma interpolovat’)

@ |’ Acceleration time No. (Cas rozbehu &) Zobrazuje as rozbehu a dobehu, ktoré sa pouZivajd pre vykonavane
+ Deceleration time No. (Cas dobehu &) udaje nastavenia polohy.
* Axi Mo. (Ch i G

(5) s error No. (Chyba osi &) Zobrazuje kod chyby alebo wystrahy, ktora sa vyskytla.

+  Axis warning No. (Vystraha osi &)
(6) | Valid M code (Platny kod M) Zobrazuje platny kod M.

(7) | Monitorovane hodnoty Zobrazuje monitorované hodnoty aZ pre Styri osi siéasne.
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Bezpecnostné opatrenia pre systém (predchadzanie nehadémD L=

Riadenie nastavenia polohy pohybuje stroje a materialy a moze vo vyrobnom priestore predstavovat’
bezpecnostné riziko. Pred pouzivanim takéhoto riadiaceho systému sa musia zaviest' prisne bezpecnostné
opatrenia, aby sa zabranilo vzniku nebezpecnych situacii, vyskytu porich systému a nehéd.

Pouzivanie funkcie nidzového zastavenia

Funkcia nadzového zastavenia zastavi vietky osi servomotora po vyslani signalu nidzového zastavenia zo
vstupného zariadenia prepojeného s modulom nastavenia polohy.

Skontrolujte, ¢i je nainstalované tlacidlo nidzového zastavenia alebo podobné zariadenie, ktorym sa systém
mdZe zastavit pri kazdom vzniku problémov.

Informacie o metode prepojenia vstupnych zariadeni najdete v prislusnej prirucke k modulu nastavenia polohy.

Okrem toho prepojte vstup nddzoveho zastavenia aj do servozosilfiovaca.

Zo servomotora prepojeného so vstupom nudzového zastavenia sa funkcia nidzového zastavenia méze pouzit’
aj v pripade poruchy modulu nastavenia polohy. Informéacie o metéde prepojenia najdete v prislusnej prirucke k
servozosilfiovacu.

Upozornenie

Pri pripajani vodicov k vstupu nlidzového zastavenia sa vidy pripaja negativna logika a pouZiva sa ,normalne
otvoreny kontakt”.
Pri nidzovom zastaveni nevypinajte priamo napajanie servomotora.

Pocas prevadzky sa nepriblizujte k systému
Zvazte inStalaciu bezpecnostnej bariéry na ochranu pracovnika pred nahodnym priblizenim sa k
systému v prevadzke.
Bezpeénostna bariéra chrani pracovnikov pred priblizenim sa k systému a zaroven pred Glomkami
odletujlcimi z rozbitého systému atd’.
Napriklad otvorenie a zatvorenie dvierok bezpeénostnej bariéry a signaly zo snimaca pohybu sa
mdzZu spojit’ so vstupom nudzového zastavenia. Ked' sa pracovnik priblizi k systému v prevadzke,
systém sa moéze automaticky vypnat.
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7.3 Suhrn

V tejto kapitole ste ziskali poznatky o:

* Riesenie problemov pomocou prevadzkovych monitorov

+ Bezpecnostne opatrenia pre systém (predchadzanie nehodam)

Dolezite body

RieZenie problémov Maudili ste sa, ako sa pouZiva funkcia monitorovania softvéru GX Works2 na vykonanie
pomocou prevadzkowych primarnej diagnostiky systému nevykonavajiceho predpokladand ginnost.
monitorov

Bezpeénostné opatrenia Ziskali ste poznatky o vyzname prisnych bezpeénostnych opatreni pri riadeni, ktoré
zahifia pohyby.
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Zéveménj'f test

) oo

Teraz, ked' ste dokondili vietky lekcie kurzu Nastavenie polohy PLC, ste pripraveni absolvovat zaverecny test. Ak si
nie ste isti niektorymi preberanymi témami, vyuZite tato prilezitost’ a zopakujte si ich.

Tento zaverecny test obsahuje 10 otazok (31 poloziek).

Zaverecny test mozete absolvovat fubovolne vela krat.

Hodnotenie testu
Po vybere odpovede kliknite na tlacidlo Odpovedat. Ak prejdete na dalSiu otazku bez kliknutia na tlacidlo
Odpovedat, vasa odpoved’ sa nezapocita. (PovaZuje sa za nezodpovedanu otazku.)

Vysledky testu
Na stranke vysledkov sa zobrazi pocet odpovedi, percentualna Uspesnost’ a vysledok Uspesnosti/nedspesnosti
absolvovania.

Spravne odpovede: 4

Na uspesneé absolvovanie
testu musite spravne
zodpovedat 60% otazok.

Celkovy pocet otazok: 4

Percentualna Uspesnost: 100%

Pokracovat’ . ESkontrulnvat'.

= Kliknutim na tlacidlo Pokracovat sa test ukondi.
« Kliknutim na tlacidlo Skontrolovat si mozZete test skontrolovat. (Kontrola spravnych odpovedi)
= Kliknutim na tla¢idlo Znova mdzete test absolvovat’ znova.
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Zavereény test 1 ) 00c

Funkcie modulu nastavenia polohy .QD75"

V nasledujucich vetach sa vysvetluji rézne funkcie modulu nastavenia polohy QD75. Vyberte vety, ktoré spravne
opisuju tieto funkcie (spravnych odpovedi je viac).

—

" Je mozné vytvorit zloZité riadenie nastavenia polohy prepojené s programovatelnym
~ Kazdy modul nastavenia polohy série .QD75" si méZe vymienat Udaje so servozosiliovacom oboma smermi.
Vietky nastavenia modulu nastavenia polohy sa vykonavaju prostrednictvom sekvencnych

Pocet sekvencnych programov je obmedzeny pouZivanim softvéru GX Works2.

V sekvencnom programe sa na vykonanie udajov nastavenia polohy pouziva Specializovany prikaz.

deovedat’] I Spat’ ]
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Zavereény test 2 ) 000

Funkcie riadenia nastavenia polohy

Vyberte spravnu funkciu zodpovedaijiicu jednotlivym opisom v lavom stlpci.

Opis MNazov funkcie

Zodpoveda podiatocnej polohe stroja spracovavaného kusa a

pociatocnej polohe modulu nastavenia polohy. QL] —-Select-- vl
Fyzicky obmedzuje rozsah pohybu spracovavaného kusa pomocou
spinaca, snimaca atd. initalovaného na oboch koncoch systému. Q2 | —Select-— v

Logicky obmedzuje rozsah pohybu spracovavaného kusa pomocou
mozZnosti ,aktudlna hodnota posunu® a .hodnota posunu stroja”, ktoré  [Q3 | --Select-- Y|
s uloZené v module nastavenia polohy.

Automaticky konvertuje adresu nastavenia polohy a rychlost’
nastavené v ,mm" a ,palcoch” na poéet riadiacich impulzov a Q4 --Select-- v
frekvenciu riadiacich impulzov. ) '

Manualne ovlada spracovavany kus. Q5 -—Salect-- v

de-nvedat'l I Spat’ ]
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Zavereény test 3 ) 000

Nastavenie funkcie elektronického prevodu

Je potrebné, aby elektronicky prevod viedol posivaci stolik o 20 mm na jednu otacku motora s rozliSenim
prevodnika 8192 impulzov/ot. NizSie vyberte vhodné nastavenia. Jednotka merania je nastavena na hodnotu .mm”.

(1) Pocet impulzov na otacku : Q1 --Select-- v |
(2) Rozsah pohybu na otacku : Q2  --Select-- v
(3) Zvacsenie jednotky : Q3 | --Select-- v

Pohyb na jednu otacku servomotora je 20 [mm)].

T
-
Servomotor
[
—

-
Guléckove vreteno
Pohyblivy stal

Rozlisenie prevodnika: 8192 [impulz/ot.]

{}dpnvedat'] I Spat’ ]
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Zavereény test 4 ) 000

Vztah rychlosti a casu

Vyberte graf, na ktorom je zobrazeny spravny vztah medzi rychlostou a ¢asom pocas riadenia nastavenia polohy.

Rychlost & Rychlost'k
- -
Cas Cas

Rychlost & Rychlost §
- -
Cas Cas

denvedat’] I Spat’ ]
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Zavereény test 5 ) 000

Obmedzenie rozsahu pohybu spracovavaného kusa

Vyberte obrazok, na ktorom su spravne zobrazene polohy softvérového a hardvérového obmedzenia drahy.

' . Softveroveé obmedzenie drahy
v . Hardvérové cbmedzenie drahy

Rozsah pohybu spracovavaného kusa

Adresa . e

hornej ] ) i )

hrani ) 1, Spracovavany 4+ . Adresa dolnej
ranice Hormna kus Dolna hranica hranice

S 4 A 4 1= A 4 \ 4

Rozsah pohybu spracovavaného kusa

Adresa jm——————————————
hornej 1 Homa Spracovavany Dolna | Adresa dolnej
hranice thranica kus hranica hranice

> Y ¥V A1~ V¥V | Y

Rozsah pohybu spracovavaného kusa

. i
Horna I i Dolna
- hranica Adresa horne] hranice Adrﬁi:r:?gnﬂ hranica
. 4 \ 4 s I \ 4 \ 4
Spracovavany
kus

denvedat'] ’ Spat’ ]
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Zéverei:’njr test 6

Nastavenie (dajov nastavenia polohy

Vyberte vhodné hodnoty pre tri idaje nastavenia polohy (C. 1 aZ €. 3), ako je uvedené niZSie.
Pre jednotku vstupnej hodnoty predpokladajte, Ze ako jednotka merania bola vybrata jednotka .mm"™.

Vstupné prikazy riadenia nastavenia polohy Cas rozbehu a éas dobehu &.

(o Mastaveny €as

Prevadzkova Metoda Adresa Rychlost’ . )
Zabléna riadenia nastavenia nastavenia Cas rozbehu Cas dobehu :
polohy polohy Acﬁ?lrﬁéag“” 1000ms
Jed control (A8%) p—
na contro i Acceleration
1 opericia (Lineame riadenie 1500mm 3500mmy/rmin 500ms 500ms time 1 1500ms
osi & 1 (ABS)) _
Jedna Axis #1| :{EEE:: Acti?lrﬁéaémn 500ms
contro ;
2 operacia (Lineame riadenie 3000mm 2000mm/rmin 1000ms 1000ms Acceleration
osi €. 1 (ABS)) time 0 1000ms
Aoas #1 hinear .
Jedna control (ABS) . Acceleration
3 opericia  |(Linedme riadenie| ~ >000MM [ 7000mm/min 1500ms 1500ms time 1 1500ms
osi £ 1 (ABS)) .
Acceleration 500ms
Udaje nastavenia polohy (jednotka vstupnej hodnoty, ked' jednotkou prikazu je ,mm”) time 2

Prevadzkova
sabléna

1 0: END

Metada
riadenia
HLuis #] linear control
[ABS) (Linearne
nadenie osi ¢, 1 [AB5))

Cas rozbehu £

Q1| -Select-- v |

Q2| --Select-- | ¥

Cas dobehu €.

Q3 |

Adresa nastavenia
polohy

-Select—- ¥

Rychlost prikazu

Q4 |

—Select- | ¥ |

., 0: END

Aoz #] linear control
[AB5) (Linearne
nadenie osi £, 1 [ABS])

Q5| --Select- | v |

Q6 | --Select-- v

Q7 |

-Select- (¥

Qs |

-—Select- | ¥

3 0: END

Axis #1 linear control
{ABS) [Linearme
riadenie osi €. 1 (ABS))

Q9 ——Select—- | ¥

Q10| —Select- | ¥ |

Q11|

-—Select- ¥

Q12 |

-Select- | ¥

demredat'l I

Spat |
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Zavereény test 7 ) 00c

Vykonanie udajov nastavenia polohy pomocou sekvencéného programu

Na nasledujucich obrazkoch je znazorneny sekvencény program, ktory vykonava tdaje nastavenia polohy €. 2, ked je
zariadenie X1 zapnuté.

Nizsie vyberte spravnu hodnotu na dokoncenie programu.

Na uloZenie riadiacich Gdajov nastavenia polohy €. 2 pouZite zariadenia D33 aZ D35 a ako dokoncovacie zariadenie
vyberte zariadenia M34 a M35. Pocet riadenych osi je .1 os".

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

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

[deovedat’] [ Spat’ ]
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Zavereény test 8 ) 000

Smer postupu OPR stroja

Vyberte spravny .smer postupu OPR" pre spracovavany kus, ktory sa pri riadeni nastavenia polohy vidy pohybuje
medzi adresami 100 mm a 1000 mm. Adresa pociato¢nej polohy stroja je .0 mm".

~ Smer dopredu (smer zvysenia adresy)
~ Smer dozadu (smer zniZenia adresy)
Podiatoéna poloh
1000 mm 100mm  stroja (0 mm)

Riadenie nastavenia

Servomotor

hsmwﬁ

denvedat'] I Spat’ ]
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Zavereény test 9 ) 000

Skusobna prevadzka systemu

Co sa dé testovat vykonanim funkcie testovania ,spustenie nastavenia polohy” softvéru GX Works2? Vyberte
najvhodnejsiu odpoved.
Cinnost” a smer pohybu (ota¢ania) spracovavaného kusa.

Cinnost” hardvérového a softvérového obmedzenia drahy.

Cinnost Gidajov nastavenia polohy
Cinnost” parametrov nastavenia polohy

Cinnost sekvenénych programov

de{wedat'] I Spat’ ]
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Zavereény test 10 ) 00c

Bezpecnostné opatrenia pre systém

Vyberte spravny opis bezpecnostnych opatreni pre systéem.

Na priame vypnutie napajania servomotora je metoda nudzového zastavenia bezpecnejSia ako vypnutie modulu
nastavenia polohy a servozosilfiovaca.

Na zapojenie vodicov nidzového zastavenia je bezpecnejSie pouZit' .normalne otvoreny kontakt” ako .normalne
zatvoreny kontakt”.

Na systém sa mdZe namontovat’ bezpecnostna bariéra prepojena s nudzovym zastavenim, ktora zarucuje
bezpecnost.

Nudzové zastavenie predstavuje neocakavané ovplyvnenie systému (spracovavaného kusa), a preto je bezpecnejSie,
ak sa nebude pouZivat.

Softvérové obmedzenia drahy zarucuju dostatocnu bezpecnost obmedzenim rozsahu pohybu spracovavaného kusa.

deovedat’] I Spat’ ]
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Vyhodnotenie testu ) 000

Dokondili ste zaverecny test. Vase vysledky su uvedené niZsie.
Ak chcete ukonéit” zavereény test, prejdite na dalsiu stranu.

Spravne odpovede: 10
Celkovy pocfet otazok: 10
Percentualna Gspesnost: 100%%

‘ Pokracovat’ | ‘ Skontrolovat’ ‘

Gratulujeme. Uspesne ste absolvovali test.
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Dokondili ste kurz Nastavenie polohy PLC.

Dakujeme, Ze ste absolvovali tento kurz.

Verime, Ze sa vam lekcie pacili skisenosti a informacie ziskané v tomto
kurze budd pre vas v budicnosti uzitocné.

Kurz si mdzete prejst’ tolkokrat, kolkokrat budete chciet'’

‘ Skontrolovat’ ‘ ‘ Zavriet




