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Objetivo del curso

Este curso esta destinado para usuarios que configuraran un sistema de control de posicionamiento por primera vez.
Al tomar este curso, los participantes aprenderan los conceptos basicos acerca del manejo del modulo de
posicionamiento de la serie MELSEC-Q y obtendran los conocimientos necesarios para configurar un sistema de

control de posicionamiento simple.
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El contenido de este curso es el siguiente.
Recomendamos comenzar desde el Capitulo 1.

Capitulo 1 - Entender el médulo de posicionamiento "QD75"

Ensefia los conceptos basicos acerca del modulo de posicionamiento "QD75" y los términos y el conocimiento
que necesitara para su utilizacion.

Capitulo 2 - Configuracion del sistema

Ensefia el procedimiento de configuracion de un sistema tipico, el método de control y la especificacion de la
madquina del sistema empleado como ejemplo.

Capitulo 3 - Preparacion de los parametros de posicionamiento

Ensefia como definir los parametros de posicionamiento.

Capitulo 4 - Preparacion de los datos de posicionamiento

Ensefia como ajustar los datos del posicionamiento.

Capitulo 5 - Preparacion del programa secuencial

Ensefia como ejecutar los datos de posicionamiento utilizando un programa secuencial.

Capitulo 6 - Operacion de prueba del sistema

Ensefia como realizar una operacion de prueba antes de la operacion real.

Capitulo 7 - Puesta en servicio del sistema

Ensefia a resolver errores y trata los métodos de confirmacion de la operacion empleando parametros
de supervision.

Prueba final

Calificacion para aprobar: 60 % o superior.
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Cémo utilizar esta herramienta de aprendizaje en linea ) e

Ir a la pagina siguiente Ir a la pagina siguiente.

Regresar a la pagina anterior Regresar a la pagina anterior.

Se visualizara el "Indice”, lo que le permitira navegar a la pagina
deseada.

Ir a la pagina deseada

Salir del aprendizaje.
Salir del aprendizaje El aprendizaje y las ventanas como la pantalla de "Contenidos” se
cerraran.
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Precauciones en el uso ) 006

Precauciones de seguridad

Cuando aprenda usando productos reales, lea con cuidado las precauciones de seguridad ubicadas en los manuales
correspondientes.

Precauciones en este curso

- Es posible que las pantallas visualizadas de la version del software que use sean diferentes a las de este curso.

Este curso emplea la siguiente version de software:
- GX Works2 Version 1.493P




ri'ﬂ 1-Positioning_fod00160_spa = —
b
m Entender el modulo de posicionamiento "QD75" ) ooc

Este curso explica como configurar un sistema de control de posicionamiento basado en el modulo de
posicionamiento del controlador programable serie MELSEC-Q.

En el capitulo 1 usted aprendera las caracteristicas y funcionalidad del médulo de posicionamiento "QD75".
Este capitulo también incluye los términos y los conocimientos basicos necesarios para el manejo del modulo de
posicionamiento.

1.1 Caracteristicas y funcionalidad del médulo de posicionamiento "QD75"

1.2 Gama de modulos de posicionamiento "QD75"

1.3 Moédulo de posicionamiento "QD75"

1.4 Configuracion basica de un sistema de control de posicionamiento

1.5 Conexion del moédulo de posicionamiento "QD75" con un amplificador de servo
1.6 Ndmero de ejes de control

1.7 Valor actual del avance y valor del avance de la maquina

1.8 Meétodo de ajuste del modulo de posicionamiento "QD75"

1.9 Resumen
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Suponga que crea un sistema que incorpora una funcion de control de posicionamiento, y que este sistema, en la mayoria de los
casos, necesitara mas que un simple control de posicionamiento.

Vea el sistema de manipulacion de materiales ilustrado en el siguiente diagrama.

Este sistema asigna categorias a las cajas en funcion a su tamafio y las distribuye en el transportador correcto.

Este tipo de sistema no puede ser facilmente implementado solamente mediante el uso de un sistema de control estandar. Para
ello se requiere, ademas del sistema de control central, un sistema de posicionamiento dedicado que sincronice las entradas de
los sensores de proximidad y determine el tamafio de las cajas.

El modulo de posicionamiento "QD75" utilizado en este curso es un modulo de funcion inteligente que forma parte del sistema
del controlador programable y cuenta con caracteristicas especiales para garantizar la sincronizacion entre el programa
secuencial y el posicionamiento.

Transportador (ENTRADA)
T ——

3 —
:-"‘f %ﬁ:*
- ’

T

-

B Grande

-

Limite inferior

—
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La siguiente tabla muestra la gama de médulos de posicionamiento de la serie "QD75" y sus caracteristicas.

Lista de médulos de posicionamiento de la serie "QD75"

QD75P QD75D QD75M QD75MH
Interfaz de uso general | Interfaz de uso general Interfaz Interfaz
Interfaz - - - SSCMNET SSCMNETIIH
Colector abierto Transmisor diferencial

Conexidn con
amplificadores de Si Si No MNo
servo de terceros

Cableado Importante Importante Facil Facil
Comunicacion con el S Si No No
SErvo

Distancia entre el servo y

el QD75 2m 10 m 30 m 50 m
Velocidad Baja Baja Media Alta
Inmunidad al ruido Estandar Buena Buena Excelente

Este curso utiliza un controlador con un médulo con transmisor (de sefial) diferencial "QD75D", que cuenta con una
interfaz de uso general, compatible con amplificadores de servo de terceros, y una buena inmunidad al ruido.
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Esta seccion explica los nombres y funciones de los componentes del médulo de posicionamiento.
Este curso utiliza como ejemplo un médulo "QD75D1N".
Se trata de un médulo de funcién inteligente que controla el amplificador de servo de un eje motriz.

Nombres y funciones de los componentes

(1) LED indicador Muestra el estado operativo del modulo de posicionamiento.

Establece la conexidn con un amplificador de servo, la entrada del sistema

(2) Conector externo P )
mecanico o un generador de impulsos manual.

Para conectar el terminal comin del receptor diferencial de los amplificadores
Terminal comun del de servo. Se utiliza en aplicaciones en las que se presenta una diferencia de
transmisor diferencial potencial entre el terminal comin del transmisor diferencial del controlador y
el del receptor diferencial del lado del amplificador de servo.

(3)
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m Configuracién basica de un sistema de control de posicionamiento )

La figura ilustra la configuracion basica de un sistema de control de posicionamiento que emplea el
modulo de posicionamiento y un sistema de servocontrol (amplificador + motor).

Nombres y funciones del dispositivo

@ @ @

N@. Componentes Modelo Funcién
) Médulo CPU Q06UDHCPU Contrulall el modulo de posicionamiento a traves de los programas
secuenciales.

Médulo de Envia los comandos de salida al amplificador de servo correspondiente

(2) . . QD75D1N . . .
posicionamiento en base a los parametros y los datos de posicionamiento.

(2 Modulo de entrada Qx40 Introduce la sefial de un dispositivo externo en el modulo de CPU.

(4 Modulo de salida Q40P Envia la sefial desde el modulo de la CPU a un dispositivo externa.

) Computadora ) Se emplea para el ajuste de los datos de posicionamiento a través de
personal GX Works2.

) Amplificador de MR-J4-10A Acclﬂ_na un servomotor al recibir impulsos de comando del modulo de
servo posicionamiento.

7 Servomotor HG-KRO53 Mueve el carro a lo largo de los carriles.
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En este curso, el modulo de posicionamiento "QD75D" se conecta con un amplificador de servo a través
de la interfaz del transmisor (de sefal) diferencial. El "QD75D" es lo suficientemente versatil para ser
conectado con amplificadores de servo de terceros. También tiene la ventaja de ser inmune al ruido, en
comparacion con una salida de colector abierto.

Si desea mas informacién sobre el método de conexién, consulte el manual correspondiente del médulo
de posicionamiento y del amplificador de servo.

Conexion entre el modulo de posicionamiento "QD75D" y un amplificador de servo

Modulo de posicionamiento Amplificador de servo

Salida de impulsos de comando

Servomotor

Transmisor diferencial
(Interfaz de uso general)
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El nimero de ejes controlados representa el namerc de servomotores que pueden ser accionados por el
maodulo de posicionamiento. Se expresa en ejes por modulo.

En este curso se utiliza un médulo "QD75D1IN" que controla "un gje”.
La gama de modulos "QD75D" esta compuesta por modelos capaces de controlar 1, 2 o 4 ejes.

QD75D1N: control para un eje (un servomotor) QD75D2N: control para 2 ejes (2 servomotores)
Médulo de Modulo de
posicionamiento posicionamiento )
Amplificador de servo Amplificador de servo

E_lE' n® 1 - £ EjE' n® 1
' Servomotor
Servomotor

Amplificador de servo
4if Eje n°. 2

Servomotor

J
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} Valor actual del avance y valor del avance de la méquina

El modulo de posicionamiento conserva el valor actual (direccion) de la pieza en todo momento.
Existen dos tipos de valores actuales conservados, como se indica a continuacion.

Valor actual del avance Emplea como referencia una direccion definida para el retorno a "la posicion original de la
maguina (OPR de la maquina)".
Si se gjecuta la funcion de cambio del valor actual se modifica la direccion.

Valor del avance de la Emplea como referencia, en todo momento, una direccion definida en el "OPR de la
maquina maguina".
El cambio de un valor actual no le permite cambiar la direccion.

OPR de la maquina: es una operacion destinada a establecer una direccion para la posicion original (OP).
Encontrara informacion mas detallada en la Seccién 6.3.

Cambio del valor actual: es una funcion que permite al usuario cambiar el valor actual.




ri'ﬂ 1-Positioning_fodD0160_spa @_Iﬂj
m Método de ajuste del mddulo de posicionamiento "QD75" ) oac

Para llevar a cabo un control de posicionamiento es necesario ajustar diversos parametros y datos
en el médulo de posicionamiento.

Los ajustes del moédulo se pueden realizar de las siguientes maneras:
* A partir de los parametros de posicionamiento en el software de ingenieria "GX Works2".

« Directamente desde el programa secuencial, mediante el empleo de una instruccion especifica del modulo de
posicionamiento.
En este curso, usted aprendera el método basado en el software "GX Works2".

El software GX Works2 cuenta con las siguientes —
caracteristicas: " B Device Memory MAIN. | = 0040:QD75DIN[]-Parameter L

« Funcién de ajuste de parametros y datos con una . .
interfaz de usuario. Display Fiter | Display Al ﬂ

- Funcion de operacion de prueba que puede ser

) .. Item
ejecutada cuando se desee (operacion manual,
OPR de maquina y prueba de posicionamiento). 5 Basic parameters 1 Set according to the machl:a
) ., {This parameter become v
* Se pueden supervisar el estado de operacién y las
condiciones en la ocurrencia de un error. Unit setting 0:mm
« El programa secuencial puede realizarse de modo No. of pulses per ratation 20000 pulse
simplificado, lo cual reduce el tiempo de Movement amount per rotation | 2000.0 um
programacion, Unit 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 mmm/min
- Basic parameters 2 Set according to the machine
Speed limit value 2000,00 mm;'min
Acceleration time O 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms

Area de ajustes de los parametros de posicionamiento
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Funciones del médulo de Usted ha aprendido los puntos mas importantes en la eleccion del modulo de posicionamiento
posicionamiento de un controlador programable y la relacion entre estos.

Gama de modelos, especificaciones y Usted ha aprendido la configuracion basica del sistema y la funcidn de cada componente.
funciones del médulo de
posicionamiento

Términos principales del control de Usted ha aprendido los principales términos relacionados con el control de posicionamiento.
posicionamiento

]
R oo ) eas

En este capitulo, usted ha aprendido:

Las caracteristicas y funcionalidades del modulo de posicionamiento "QD75"

La composicion de la gama de modulos de posicionamiento "QD75"

Las funciones del médulo de posicionamiento "QD75"

La configuracion basica de un sistema de control de posicionamiento

La conexion del modulo de posicionamiento "QD75" con un amplificador de servo
El numero de ejes de control que se pueden utilizar

Cual es el valor actual del avance y el valor del avance de la maquina

El método de ajuste del modulo de posicionamiento "QD75"

Puntos importantes
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En el capitulo 2 aprendera como configurar un sistema empleado como ejemplo (el procedimiento
utilizado desde el disefio del sistema hasta la puesta en servicio).

2.1 Procedimiento de configuracion del sistema
2.2 Configuracion del sistema
2.3 Especificaciones mecanicas y funcionalidades del sistema de ejemplo

2.4 Resumen
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La siguiente figura muestra los pasos empleados para configurar un sistema empleado como ejemplo.

Paso 1

Diseiio de los detalles del control de posicionamiento luego de
entender los requisitos del control y las especificaciones mecanicas.

Paso 2

{

Montaje del sistema, incluyendo la instalacion y el cableado.
{Esto mo se trata en este curso).

Paso 3

{

Configuracion de los parametros y datos de posicionamiento,

de conformidad con los requisitos del control y las
especificaciones mecanicas del sistema.

Paso 4

{

Creacion de los programas de control secuencial para la
operacion del sistema.

Modificacion

Paso &

{

5i durante la gjecucion de la
pruebas se identifica algdn error

Escritura de los parametros y datos de posicionamiento.

Escritura de los programas secuenciales.

en los parametros o datos de
posicionamiento, o en los programas
secuenciales, se deberan realizar las

Paso 6

{

maodificaciones necesarias.

Ejecucion de una prueba del sistema.

1

Paso 7

{

Operacion del sistema
(puesta en marcha del sistema).
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En este curso se utiliza un sistema de manipulacion de materiales para entender como funciona el control de
posicionamiento incorporado en el médulo.

El sistema de manipulacion de materiales empleado como ejemplo, es un sistema que:

1) clasifica las cajas recibidas a lo largo de un transportador en tres tamarios, grande, mediano y pequefio, y

2) utiliza un transportador deslizante para distribuir las cajas, de acuerdo a su tamafo, en los transportadores de
salida especificos.

El sistema utiliza el control de posicionamiento para controlar la velocidad y la precision del movimiento
(arranque y parada) del transportador deslizante.

Vea la siguiente animacion para entender como se aplica el control en el sistema de manipulacion de cajas empleado como ejemplo.

| Haga clic en las flechas "Siguiente” o "Atras" para que el control haga avanzar o retroceder el transportador mientras verifica cada
' accion.

m Transportador (ENTRADA)

Linea de salida de tamaiio grande

— x

e

- - - H - i - = i ida = ¢

inea de salida de tamaiio mediano g S d" Sal'dd_fde
- g~ amano pequeno

1. Una caja entra y es detenida por el tope.

2. Se detecta el tamaiio de la caja.

3. El tope se desliza hacia abajo para gue |a caja se mueva sobre el T
transportador deslizante. ' Limite inferior

4. El control de posicionamiento se ejecuta en base al tamario.

5. La caja se detiene en la posicion de inicio del posicionamiento.

]

Control de
aproximacion

. El transportador deslizante entrega la caja.
7. Retroceso hacia el transportador (ENTRADA)
Atras ~ Siguiente

—
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Especificaciones mecanicas y funcionalidades del sistema de ejemplo

Antes de disefar el control de posicionamiento, es indispensable entender las especificaciones y el
rendimiento mecanico del sistema.

Las tablas siguientes contienen las especificaciones mecanicas del sistema de manipulacion de materiales
de ejemplo y las especificaciones de cada dispositivo.

Especificaciones mecanicas del sistema de manipulacion de materiales

Nombre del dispositivo Especificaciones mecanicas Descripcién
G Posicion de referencia para el
O el miaguina 0 mm (0 pm) control de posicionamiento
Posicion de la linea de entrada 500 mm (500 000 pm)
Transportadores de
transferencia Posicion de la linea de salida para tamafio pequeiio 500 mm (500 000 pm) Tedos los valores son distancias
contadas a partir del OP de la
Posicion de la linea de salida para tamanio mediano 1 500 mm (1 500 000 pm) méaquina.
Posicion de la linea de salida de tamarnio grande 2 500 mm (2 500 000 pm)
5 to
Ew?mn ) . . 250 mm (250 000 pm) -
Cantidad de movimiento por rotacion
"{;f"ﬂ;ﬂﬂﬂdﬂr deslizante | |imite de velocidad 60 000 mm/min.
eza - .
Vlocidad del moviniento 60 000 mm/min. Aplicable a todos los tipos de
control de posicionamiento
Tiempo de aceleracion/ desaceleracion 1 000 ms

Especificaciones de los dispositivos utilizados en el sistema de manipulacién de materiales
Nombre del dispositivo Tipo Descripcion

Mamero de ejes controlados: 1

Madulo d i ient D75D1M
P e R Q Conexion con el amplificador de servo: salida de transmisor diferencial

Amplificador de servo MR-14-104 Serie MR-J4-A

Potencia nominal de salida: 50'W
Servomotor HG-KRO53 Velocidad nominal de rotacion: 3 000 rpm
Resolucion del encoder: 4 194 304 impulsos/rev.
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En este capitulo, usted ha aprendido:

*+ El procedimiento de configuracion del sistema
« La configuracion del sistema

+ Las especificaciones mecanicas y las funcionalidades del sistema de ejemplo

Puntos importantes

Procedimiento para configurar un Usted ha aprendido un procedimiento de aplicacion general para configurar
sistema un sistema.

Cémo se aplica el control en el Usted ha aprendido como funciona el sistema de manipulacion de
sistema materiales de ejemplo.

Especificaciones mecéanicas del Usted ha aprendido las especificaciones mecanicas del sistema de ejemplo y
sistemna, especificaciones de los las especificaciones de los dispositivos.
dispositivos del sistema




F
kil 1-Positioning_fodD0160_spa

>
M Preparacion de los parametros de posicionamiento

En el capitulo 3, usted aprendera como realizar los ajustes de los parametros que se requieren para
operar el modulo de posicionamiento.

3.1 Configuracion de los parametros de posicionamiento
3.2 Configuracion del amplificador de servo

3.3 Resumen

Tipo de pardmetros Parametros utilizados para el sistema de ejemplo
Parametros de Parametro basico 1 +  Ajustes de la unidad
posicionamiento * Numero de impulsos por rotacion

+ Cantidad de movimiento por rotacion
+ Factor de multiplicacion de la unidad
* Modo de salida de pulsos

+  Ajustes del sentido de rotacion

Parametro basico 2 + Limite de velocidad
+ Tiempo de aceleracion: 0
+ Tiempo de desaceleracion: 0

Parametro detallado 1 | + Limite de carrera de software (limite superior)

» Limite de carrera de software (limite infericr)

» Seleccion del limite de carrera de software

+  Ajustes validos/ invalidos del limite de carrera de software
+ Seleccion de la logica de la sefial de salida
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Para la operacion del modulo de posicionamiento se necesita definir los parametros de posicionamiento .
Cualquier error puede ocasionar que el equipo controlado se comporte fuera de los parametros de la
aplicacién, o que el modulo real deje de funcionar.

Estructura de los parametros de posicionamiento

Parametros de . o
‘ posicionamiento I—V Parametro basico 1 ‘
—
—
—

Ajuste estos parametros de acuerdo con las especificaciones de
la maquina y del sistema servo cuando ponga en marcha el sistema.

Parametro basico 2

Parametro detallado 1‘

Ajuste estos parametros de acuerdo con la configuracion del
sistema cuando lo ponga en marcha.

Parametro detallado 2‘
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Ajuste de los parametros de posicionamiento en el software GX Works2.

Para definir los parametros y los datos en el software GX Works2, afiada primero el médulo de posicionamiento.
Para ello, seleccione las opciones "Project” (Proyecto)- "Intelligent Function Module" (Médulo de funcién inteligente).

Al afiadir un médulo, especifique su descripcion y nombre, y la ubicacién en la base de montaje.

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

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

Ventana "MNew Module” (Madulo nuevo)
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Para abrir la ventana de configuracion de los parametros de posicionamiento, ejecute el software GX
Works2 y seleccione las opciones “Project” (Proyecto) - “Intelligent Function Module” (Modulo de funcidn
inteligente) - "QD75D1N" (QD75D1N) - “Parameter” (Parametros).

proect | I— — |
g - _{L | &' |
F g Parameber Ttemn Axis #1 |
= Inteligent Function Module - Pasic parameters 1 Set according to the machine and applicable motor when system is ltarte:l
=i : {This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (]
Uinik setting 3:pulse
_A:rs_#_l‘ht-: Mo. of pulses per rotation 20000 pulse
£1 Uock Doty Movement amount per rotation 20000 pulse
O Para abrir la ventana que se Unit magrification 1:x1 Times
} o muestra a la derecha, haga Pulse oukput mode 1:CWICOW Made
i i 9 doble clic en "Parameter" Rotation direction setting 0:Increase Presant Valus by Forward Pulse Oubput
i Do {Parametros). Bias speed at start 0 pulse/s
f i Vb - Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started)
Devvice Ink Speed limik value 200000 pulsa/s
Acceleration time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms
= Set according to the system configuration when the system is started up.
| Detailed parameters 1 {This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from (
F | Backlash compensation amount 0 pulse
User Library Softwar pper
_ value B stimie bk Wk 2147483647 pulse
Connection Destination me stroke limit lower limit -2 4748 WAR ruiles

Area de ajustes de los parametros de posicionamiento
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Para operar el médulo de posicionamiento se debe definir la unidad de medida para la direccion de
posicionamiento (cantidad de movimiento), la velocidad y el tiempo.

Seleccione una unidad de medida (milimetros, pulgadas, grados o impulsos) de acuerdo con las especificaciones de
la maquina. En general, cuando el control es lineal o circular, se utilizan mm o pulgadas, mientras que los grados se
reservan para el control de rotacion. La unidad de la entrada del parametro y el rango de la entrada varian seguin la
unidad de medida escogida.

Item Axis #1

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

7 Basic parameters | (This parameter become valid when the PLC READY signal [¥0] turns from OFF to ON)

Linit setting 0:rnm

MNo. of pulses per rotation 65535 pulse
Movement amount per rotation 2500.0 um

Unit magnification 100:x100 Times

Area de ajustes de los parametros de posicionamiento
La unidad utilizada para el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo es el "mm" (empleado a
partir de la etapa de disefio mecanico del sistema).
La seleccion de "mm" cambia las unidades de los siguientes ajustes, como se indica a continuacion.

Parametro Unidad empleada para el ajuste

Direccion (cantidad de movimiento) pm (micron)
Tiempo ms (milisegunda)
Velocidad mm,/min. (milimetre/minuto)

Cuando el ajuste de la unidad ("Unit setting") es el "mm", la unidad para introducir la direccion
(cantidad de movimiento) es el "pm".
Si durante la etapa de disefio se utilizé el "mm”", el valor debe ser convertido a "pm” (1 mm = 1 000 pm).
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La funcion de engranaje electronico convierte la direccion (cantidad de movimiento) y los ajustes de la
velocidad realizados en mm, pulgadas, etc. en una serie de impulsos de comando o frecuencia de pulsos
de comando hacia el amplificador de servo.

Con la funcion de engranaje electrénico, el usuario no necesita convertir el valor en un niamero de impulsos

antes de enviar un comando.
Esta funcion también corrige los errores en la posicion de parada, ajusta la unidad en la que se expresa la

cantidad de movimiento, etc.

Para asegurar la correcta operacion de la funcion de engranaje electronico, introduzca los valores apropiados
en los siguientes parametros:

« Number of pulses per rotation (NiUmero de impulsos por rotacion)
« Moving amount per rotation (Cantidad de movimiento por rotacién)

* Unit magnification (Factor de multiplicacién de la unidad)

La relacién entre los parametros de ajuste y el engranaje electrénico esta dada por la siguiente ecuacién:

Engranaje electronico = nimero de impulsos por rotacion /
(cantidad de movimiento por rotacion x factor de multiplicacion de la unidad)

NOTAS:
El amplificador de servo esta equipado con un engranaje electrénico.
Un engranaje electronico en el amplificador de servo funciona de forma diferente al ubicado en el
médulo de posicionamiento. Por lo tanto, es importante no confundir estas dos tecnologias.
El curso "Equipo de FA para Principiantes (posicionamiento)" ofrece mas informacién acerca del
engranaje electronico en el amplificador de servo.
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Esta seccion explica los parametros de la funcién de engranaje electronico.

(1) Number of pulses per rotation (Nimero de impulsos por rotacién)
En este campo se establece el numero de impulsos de comando requerido por el servomotor para completar una rotacion.
Mormalmente se ajusta al valor de la resolucion del encoder incorporado en el servomotor. Para el sistema de manipulacion de
materiales empleado como ejemplo, ajuste el parametro en el valor maximo que se puede seleccionar ("65 535 pulsos/rev.") en el
QD75D1N dado que este modulo no puede transmitir con la resolucién del encoder del servomotor.

(2) Movement amount per rotation (Cantidad de movimiento por rotacion)
En este campo se establece la cantidad que la pieza se mueve por cada rotacion del servomotor.
La cantidad varia en funcion del vinculo mecanico (leva, banda, cadena, tornillo de bolas recirculantes, etc) entre el servomotory la
pieza. En el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo, el transportador deslizante se mueve "250 000 pm (250 mm)" por
cada rotacion del servomotor. Sin embargo, la cantidad maxima de movimiento para el madulo QD75D1N es "6553,5 pm (6,5535
mmj" si se usa "mm" como unidad. 5i la cantidad de movimiento es superior al valor maximo que se puede seleccionar, como en el
sistema de ejemplo, ajuste el factor de multiplicacion de la unidad como se explica a continuacion.

(3) Unit magnification (Factor de multiplicacion de la unidad)
Si la cantidad de movimiento por rotacion supera el valor maximo que se puede seleccionar, escoja un factor de multiplicacion de la
unidad en este campo. El valor se convertira de acuerdo con la siguiente ecuacion antes de ser enviado al amplificador de servo.

Cantidad de movimiento real de la pieza por rotacién del motor = "cantidad de movimiento especificada” x
"factor de multiplicacién de la unidad (1 vez, 10 veces, 100 veces o 1 000 veces)"

Dado que la cantidad de movimiento para el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo supera el valor maximo de "250 000
pm {250 mm}" que se puede seleccionar, seleccione "2 500 um", lo cual es igual a la centesima parte de la cantidad de movimiento
real, y especifique "x100 (100 times) " (x100 (100 veces)) como "unit magnification” (factor de multiplicacion de la unidad).

Ikem Axis #1

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

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

(1)
\ Unit setting 0:mm
(2) \\ Mo. of pulses per rotation 65535 pulse
Movement amount per rotation 2500, 0 urn
(3) Unit maagnification 100:%100 Times

Area de ajustes de los parametros de posicionamiento
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Esta seccion explica como se deben ajustar los parametros en funcion de la especificacion del sistema servo.

(1) Pulse output mode (Modo de salida de pulsos)

a Unit magnification 100:x100 Times
En este campo se selecciona el método de indicacion de los N Pulse outpuUt mode T CWICC W Mode
impulsos de comando y el sentido de rotacion de modo que sean Rotation direction setting 0:Increase Present Yalue by Fo
compatibles con el amplificador de servo conectado. Para el sistema Bias speed at start 0,00 rm/rin
de ejemplo, se utiliza el "CW/CCW Mode" (modo CW/CCW). Area de ajustes de los parametros de posicionamiento
Mado Caracteristica Pulso (si se utiliza l6gica negativa*®)
PULSE/SIGM El estado Encendido o Apagado de la sefial del sentido del pulso 1 i H (Alto)
IMPULSO/SIGMNO) (SIGMOY), independientemente del impulso de comando (IMPULSO), IMPULSO l‘ ULJ”“ U'J“"J!J L (Bajo)

controla el sentido de la rotacion.

SIGNO H M Niverde
L vaoltaje

Avance REtrocesn

Se mueve en el sentido "+"5e mueve en el sentido

CW/CCW El impulso de comando es emitido para cada sentido de rotacion. cw | Uy H
LR IR R IR IR iL
*  Rotacion en avance L
Salida del pulso de avance (IMPULSO F) para rotacion en avance I H
* Rotacion inversa ccw URARRA 1
Salida del pulso de avance (IMPULSO R} para rotacion inversa L
Avance Retroceso
Fase A/Fase B El sentido de rotacion es controlado por una diferencia de fase Rolacién &n avance Rotacon inversa
{4 Multiphy) entre la fase A (Ag) y la fase B (By) .

(multiplicador 4) Salida de 1.||_'npu|5|:| de comando  Salida de 1 impulso de comando

. Fn{:cié: en avance cuando la fase B esta atrasada 90° respecto de | p .. a : H ;"_-' H
. F?cms:ijén. inversa cuando |a fase B esta adelantada 90° respecto de (Ag) . g-L!—LI-LrLrU_ .
Fase A/Fase B la fase A Fase B H |||:| Il!”ll |
{E:iurﬂ?lplr}?gahé}ur 1 Ajuste multiple (multiplicar x 4 / multiplicar = 1) (Bg) . Lo L
*  Multiplicador 4: Cuando la salida de 1 impulso de comando es 1 La fase B est3 atrasada 90° La fase A esta atrasada 90°
pulso/s, el pulso asciende y desciende 4 veces por segundo. respecto de la fase A. respecto de la fase B.

»  Multiplicador 1: Cuando la salida de 1 impulso de comando es 1
pulsoys, el pulso asciende y desciende 1 vez por segundo.

* Las sefales de salida se pueden ajustar con logica positiva o negativa. Consulte los detalles referidos a las logicas positiva y negativa en la pagina siguiente.
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(2) Output signal logic selection (Seleccion de la logica de la sefial de salida)
En estos campos se define la logica de la sefial de salida de acuerdo con el amplificador

de servo conectado. T i
Logica Nivel de voltaje y comando selection:Near-point signal it oo
. ] ] Input signal logic selection:Manual | . )
Positive logic L: sin comando pulse generator input D:hegative Logic
(Logica positiva) | H: con comando Output signal logic . .
(2) — selection:Command pulse signal 0:Negative Logic
Megative logic H: sin comando Oukput signal logic _ _
(Logica negativa) | |- con comando selection:Deviation counter clear | 0:e9ative Logic
- . — - TR . Manual putse generator input 2 P Phase Mode(4 Multiol
Para el sistema de ejemplo, escoja "Negative logic” (Logica negativa) tanto para selection 0:4 Phase[8 Phase Mods(4 Multiply)

la sefial del impulso de comando como para la sefial de borrado del contador
de desviacion.

(3) Rotation direction setting (Ajuste del sentido de rotacion)
En el sistema de ejemplo, la pieza se mueve en una rotacion en avance (incrementos positivos en la direccion) al recibir
una sefial de impulsc de marcha en avance desde el amplificador de servo.
Para hacer este movimiento, seleccione la opcion "Increase Present Value by Forward Pulse Output” (Aumentar valor
actual mediante la salida de impulsos de avance).

Area de ajustes de los parametros de posicionamiento

| Unit magnification 100:x100 Times
Pulse output mode 1iOWCCOW Mode
Raokation direction setki 0:Increase Present Yalue by Forward Pulse Qukpuk
(3) I Bias speed at start 0,00 mrnyrin
Area de ajustes de los parametros de posicionamiento Precauciones 3 adoptar para los a_jugteg
Sentido del aumento del sentido de rotacion
Posicion de parada — deladireccion ~ OP de la maquina Si el sentido de rotacion se especifica
(1000 pm) (0 um)  Rotacion en avance incorrectamente, la pieza se podria mover
: o | delservomotor (CCW)  en el sentido opuesto al indicado por el
| eza ! comando.
: L Siempre se debe realizar una prueba

previa para verificar que la pieza se mueve
segun lo indicado por el comando. El
Capitulo 6 ofrece mas detalles sobre la
ejecucién de la prueba.

<:| Movimiento lineal

Banda de transporte a cadena
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La aceleracion/ desaceleracion de la pieza determina la velocidad de posicionamiento, pero también afecta a la precision de la
parada. Para determinar una aceleracion adecuada, tenga en cuenta la especificacion mecanica, la inercia que actua sobre la
pieza, el rendimiento del servomotor, etc.

Una aceleracion/ desaceleracion rapida de la pieza puede causar vibraciones y el rebase de la posicion de la pieza. En
contraste, una aceleracion/ desaceleracion excesivamente baja, puede causar una velocidad de posicionamiento reducida.

- Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started up.
1) Speed limit value 60000.00 mm/min
@) Acceleration time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 s
(1) Speed limit value (Valor del limite de velocidad) Area de ajustes de los pardmetros de posicionamiento

Este campo establece la velocidad maxima permitida en el control de posicionamiento. Si se ordena una velocidad
superior al limite, se aplicara el limite de velocidad establecido. Para determinar el limite de velocidad adecuado, tenga
en cuenta la velocidad de rotacion nominal del servomotor y la velocidad de movimiento de la pieza. Para el sistema de
manipulacion de materiales de ejemplo, escoja "60 000 mm/min." como limite de velocidad.

(2) Acceleration time 0 (Tiempo de aceleracion 0), Deceleration time 0 (Tiempo de desaceleracion 0)

» Acceleration time (Tiempo de aceleracion) Velocidad 4 Limite de velocidad
. , : (60 000 mmy/min.)

Es el tiempo necesario para que la pieza acelere desde el 60 000 mm/min. |--—------- i \

estado detenido hasta el limite de velocidad definido. / Velocidad 'dEt A\
. . . . . posicionamiento \

Deceleration time (Tiempo de desaceleracion) _ ff (40 000 mm/min) \

Es el tiempo que tarda la pieza en desacelerar desde el limite 40 000 mm/min. |-=——— 7

de velocidad definido hasta una parada. ff \\
La grafica de la derecha muestra la relacion entre los parametros ff "‘\
respectivos. 5i se especifica una velocidad de posicionamiento inferior 0 mm/min. AT
al limite de velocidad, el tiempo real de aceleracion y desaceleracion (Estado detenido) | > < > Ti;mpg
sera menor que los valores que han sido especificados. Tiempo de aceleracion real Tiempo de
Para el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo, ajuste el desaceleracion real
tiempo de aceleracion y desaceleracion en "1 000 ms (1 segundo)™. Tiempo de aceleracion Tiempo de desaceleracion

(1 000 ms) (1 000 ms)
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Si durante la operacion del sistema el desplazamiento de la pieza rebasa de una cierta distancia, el sistema podria sufrir un
desperfecto o producir un accidente. Para evitar esto, se puede limitar el rango movil de la pieza. A continuacion se detallan los
métodos disponibles para limitar el rango maovil.

Limitacion del rango movil mediante la funcion de limite de carrera de software
Define la direccion del limite superior/ inferior del rango movil en el médulo de posicionamiento (estos valores sera
procesados por el software). Si el Valor actual del avance ("Current feed value") o el Valor del avance de la maquina
("Machine feed value") supera la direccion del limite superior/ inferior, la pieza sera desacelerada hasta detenerse. Ademas,
si se envia un comando de posicionamiento fuera del rango escogido, la orden sera ignorada.

Limitacion del rango movil mediante un limite de carrera de hardware
Este procedimiento consta de limitar fisicamente el movimiento de la pieza instalando limites de carrera de parada de
emergencia en los limites superior e inferior del rango mévil. Si cualquiera de los limites de carrera de parada de

emergencia es activado por una pieza, el médulo de posicionamiento desacelerara la pieza hasta lograr una parada
controlada.

Si desea mas informacion respecto a la conexion entre el limite de carrera de parada de emergencia y el médulo de
posicionamiento, consulte el manual del médulo de posicionamiento.

Haga clic en el boton "Reproducir” para ver el funcionamiento de los limites de carrera de hardware/software.

Limite de carrera de software Limite de carrera de software
Replu:l, (limite superiar) (limite inferiar)
Rango maovil de la pieza
5
Limite de carrera de parada de emergencia Limite de carrera de parada de emergencia

El sistema servo se detiene.
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En el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo se utilizan ambos tipos de limites de carrera de
hardware/ software.

Si el valor actual acumulado en el médulo de posicionamiento es diferente del valor actual de la pieza, la
funcion de limite de carrera de software no funcionara correctamente. En consecuencia, el uso de la funcion
de limite de carrera de software por si sola no puede limitar por completo el desplazamiento de la pieza.
Los limites de carrera de parada de emergencia se instalan en ambos extremos del rango mévil. De esta
manera se garantiza la parada de la pieza a través de un dispositivo mecanico, incluso cuando la funcion de
limite de carrera de software no alcanza para detener el movimiento.

ea la siguiente animacién para verificar los movimientos de la pieza con la funcién o funciones de limite de carrera de
hardware/software habilitadas/deshabilitadas.

| Limite de carrera de software | Limite de carrera de hardware

Limite superior

El sensor de parada de emergencia en
la punta de la maquina detecta &l rebase
de la posicidn y detiene &l camo

mediante una parada de emergencia.

Limite inferior
Mg
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Esta seccion explica cdmo se deben ajustar los parametros relacionados con la funcion de limite de carrera de 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)

1)\ f——Backlash compensation amount 0.0
\ Software 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 ajustes de los parametros de posicionamiento

(1) Software stroke limit upper/ lower limit values (Valores superior e inferior del limite de carrera de software)

En estos campos se establecen las direcciones del limite superior e inferior del rango movil.
Por lo general, el OP de la maquina se ajusta en el limite superior o inferior del limite de carrera de software.

Para el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo, ajuste los limites superior e inferior en "2 700 000 pm"
y "-200 000 pm", respectivamente.

Limite superior Limite inferior

Limite de carrera para (2 700 000 pm) (-200 000 pm)

parada de emergencia

Limite de carrera para

Rango mévil de la pieza parada de emergencia

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

Bacldash compensation amount 0.0 um

zr::mre stroke limit upper limit 2700000.0 um

Software skroke limit lower limik

=Z00000,10 um
{2} H“‘h _'lu’ah |
i i i

(3) N Software stroke limit valid/invalid {:Irvalid

setting :

Area de ajustes de los parametros de posicionamiento

(2) Software stroke limit selection (Seleccion del limite de carrera de software)

En este campo se selecciona el tipo de valor actual que se utilizara para limitar el rango maovil entre
las dos opciones siguientes:

VEGTG EETENGEGERERGEG TLEM  El rango mévil se define absolutamente en referencia al OP de la magquina.

Valor actual del avance El rango movil se define en relacidn a un valor actual de avance.

El sistema de manipulacién de materiales de ejemplo tiene su rango movil limitado por el valor del avance de la maquina.

(3) Software stroke limit valid/ invalid setting (Ajustes validos/ invalidos del limite de carrera de software)
La funcion de limite de carrera de software se puede deshabilitar durante la operacion manual.
A pesar de que la funcion de limite de carrera de software haya sido deshabilitada por este ajuste,
aun funcionara (habilitada) para el control de posicionamiento normal.

Para el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo seleccione "invalid” (invalido) para evitar
que la funcion de limite de carrera de software se active mientras realiza de forma manual una
prueba de operacion de los limites de carrera de hardware (sensores de parada de emergencia).
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Configura la operacion del amplificador de servo.

El sistema de ejemplo utiliza un amplificador de servo Mitsubishi serie "MR-J4", que se configura a través del software dedicado

"MR Configurator2"

Este software también permite verificar la operacion del servomotor solo y poner a punto los ajustes para evitar las vibraciones.

Si el modulo de posicionamiento se conecta con un servo de terceros, consulte el manual del
amplificador de servo correspondiente.

D Project Wew Pl Paameter Setting(I)  Paemebsr  Fostionng-dsta  Monkor  Disgnosks  TestMode  Adiustment  Tools  Window  Help -8 x
NPrAGe B Raech 98
: Praject ’ x Parameter Setting % | e
= [0 e protect I: - ~ - -
@ Srmen Strg 3 [] ais ¥ slies M set To Defeuk doverty O3 b et Do i Pacametes ok
- I.A_Esu;m-mm | Popen [ s
Clhe -q"',_.Fu'm:n display |
e s | S—
= Comman
m Corrl made*5TY) Ercoder outped pulse(*ENRS, *ENR, *ENRCH
Extersion Confeol modks sssclon Encoder oulged pulis phis
Estereiar -
el Posion coniral mods | Advarcs A-gnase 007 by COW Fhass Semng_|
" Tough drive Humiber of ercoder o pulse
© Serve Assistont ’ x [ p— Bttt chrmcfiod PO | 4000 puise
Agmptar Lt - Component parts Enlation desclion semcian
Poston contrd
S corbral COW aie durineg fvwd pin ingull, O ol during e, pli inpud | =
__‘}Snvnﬂlhpﬁmt u—— Toress ksl TLP, TLM, TLZ)
I g (N Forseard lore bl 1000 %, 006900 )
[ TEE (- = Servn adjatren
et i |naeten bk vt o bor e ik 1000 % £0.0-100.0)
e I :r:r:rn - Inbrnal §orgus i 2 1000 % (00100 )
Argd Maohing .
::EI 2 Inic spasd ISP
1 Aanplifies Sty ]
= — iba o T Loty npoecl 501 pimien (01 0000)
Ot hiit
g 2 Test P emdwgrg
[ deahn ] gl 140
e I S A teart Btk P
e 3 i »
" el OF e | MR Help §x
L s Aol Pt P
[ mecswwce |
CONTROL MODE
N & Pyt Octurd
I reing Seled the control mode of servo amplifier
Also, select control loop of servo amplifier and max. torgue of HF-KP motar
'U
| Foady [ St 0] MR- -4 Standard Servo amplifier connection; LISE

MR Configurator2
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En este capitulo, usted ha aprendido:

*+ La configuracion de los parametros de posicionamiento

« La configuracion del amplificador de servo

Puntos importantes

Ajustes de los parametros de  Jig
posicionamiento .

Configuracion de los parametros de posicionamiento (divididos por funciones).

Las unidades en las que se expresan los valores de los ajustes pueden ser
diferentes a las unidades en uso y pueden requerir una conversion.

Funciones del engranaje electronico del modulo de posicionamiento.
La aceleracion/desaceleracion se ajustan en unidades de tiempo.

Tipos y conceptos detras de los limites de carrera (empleados como medida de
seguridad).

Ajustes del amplificador de .
Seno .

El amplificador de servo conectado debe ser configurado.

Utilice el software "MR Configurator2® para configurar el amplificador de servo
Mitsubishi serie "MR-J4".
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En el Capitulo 4 usted aprendera como crear comandos de control de posicionamiento mediante el
empleo del software GX Works2.

El comando de posicionamiento se puede configurar como dato de posicionamiento y se pueden ajustar
hasta 600 datos. El dato de posicionamiento definido estd identificado por un "n°. de dato".

Un solo dato de posicionamiento puede ser ejecutado de forma individual, varios datos de
posicionamiento se pueden ejecutar de forma secuencial.

4.1 Ajustes de los datos de posicionamiento
4.2 Escritura de los parametros/ datos de posicionamiento

4.3 Resumen

Display Filter |r:|i5|:-liar\,;r All LI Offline Simulation |  Automatic Command Speed Calculation | Automatic Sub Arc Calculation
Mo, Operation pattern Control system irfti::'i':::l?a?:d .ﬁ.ct;_::l: ﬁ;fhn D?:E:qa:l_un Positioning address Arc address
) 0:END 01h:ABS line 1 - 0: 1000 0:1000 1500000.0 um 0.0 urn
<Positioning Comment >To the medium-size outgoing line
> O:EMND 01h:ABS line 1 - ;1000 ;1000 2500000, 0 0.0 um
<Positioning Comment >To the large-size outgoing line
3 0:END 01h:ABS line 1 - 0:1000 0:1000 S500000.0 wm 0.0 urn
<Positioning Comment >To the incoming line

Area de ajustes de los datos de posicionamiento
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El sistema de manipulacion de materiales de ejemplo requiere tres tipos de comandos de control de posicionamiento.
Estos se definen como datos de posicionamiento n®. 1 a n°. 3, respectivamente.
La siguiente tabla muestra los comandos de control de posicionamiento necesarios para el sistema de manipulacion

de materiales.

Direccién de inicio del
posicionamiento

NE.

Direccién de parada del
posicionamiento

Velocidad de
posicionamiento

Descripcitn del control

Transportador clasificador Control de posicionamiento para el movimiento
T rtador (ENTRADA,
1 .[:.r;jgg{) in?}r{ ) tamario mediano (SALIDA) desde la linea de entrada hasta la linea de salida
(1 500 000 pm) de tamarno mediano
Transportador clasificador Control de posicionamiento para el movimiento
T rtador (ENTRADA x
2 ;E:;&[{:;gﬂ ador ( ) tamario grande (SALIDA) . desde la linea de entrada hasta la linea de salida
( Wm) (2 500 000 pm) 60 000 mm/min. de tamario grande
Posicion de parada del . . .
transportador clasificador Transportador (EMTRADA) Control de stuzmnamlfentq_J para &l movimiento
3 - . desde cada linea de salida individual hasta la
tamafio mediano/ grande (500 000 pm}) linea de entrada
(SALIDA)

Transp. clasif. tam.
pequefio (SALIDA)

S

Transportador
(ENTRADA) _

4| Transportador

L deslizante >

>
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Esta seccion explica los elementos que se deben definir como datos de posicionamiento.

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

" 0:END 1k ABES line 1 0:1000 0: 1000 1500000, 0 L 0.0um &0000.00 mmfmin 0 ms 0
ZPositioning Commient =To the medium-size oubgoing lne

2 0:END D1 ABS 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 O:END 01h:AES line 1 0: 1000 0; 1000 S00000.0 um 0.0um 60000.00 mmimin ~ 0ms 0
<Positioning Commiant >To the incoming line

Area de ajustes de los datos de posicionamiento

(1) N°. del dato de posicionamiento
Este nimero identifica al dato de posicionamiento.
Siempre que ejecute el posicionamiento mediante una instruccion dedicada o realice una operacion
de prueba, especifique el nimero del dato correspondiente.

(2) Operation pattern (Patron de operacion)
En esta columna se establece el patrén de operacion para cada dato de posicionamiento.
El sistema de manipulacion de materiales de ejemplo ejecuta los datos de posicionamiento n°. 1 al
n°. 3 mediante el uso del patron de operacion "Exit (End)".

Operation pattern

{(Patron de operacion) Caracteristica

Exit (0: END) (FIN)

Solo se ejecutara el nimero de dato de posicionamiento especificado y finalizara el posicionamiento.

Control de posicionamiento
continuo (1: CONT)
(CONTINUC)

Se ejecutara el nimero de dato de posicionamiento especificado. Después de ello, el sistema se
desacelera y detiene la pieza. A continuacion, ejecuta el siguiente dato de posicionamiento hasta el
numero especificado en la opcion "Indepenl:fent positioning control” (Control de posicionamiento
independiente).

Control de trayectoria continuo
(LOCATION) (UBICACION)

Se ejecutara el nimero de dato de posicionamiento especificado. Después de ello, el sistema ejecuta el
siguiente dato de posicionamiento sin desacelerar hasta el nimero especificado en la opcién
"Independent positioning control” (Control de posicionamiento independiente). La velocidad del
movimiento de la pieza cambia directamente a la velocidad ajustada en el siguiente dato de
posicionamiento, lo cual permite la ejecucion sin problemas de varios comandos de control de
posicionamiento.
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(3)
LY
Mo, Operation pattern Conkrol system hli.:fpz?;:d Aﬁm Dﬁrﬁ:m Positioning address Arc address Command speed Dweell Hime M code
i 0:END 01h:AES line L - 0:1000 0: 1000 15S00000.0 urn 0.0 um G0000.00 menjmin 0 ms 0
<Positioning Comnjent =To the medium-size oubggng ine
> 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 ajustes de los datos de posicionamiento

(3) Control system (Sistema de control)

En esta columna se establece el método de control de posicionamiento del sistema. Cada método
incluye el nimero de ejes de control y el formato de la direccion (ABS o INC).

Nimero de ejes controlados Direccionamiento

Sistema de control
(trayectoria de la pieza)

Caracteristicas del control

Este método controla el movimiento de la pieza en un

Control lineal(control de control lineal simple de una dimension o en un
interpolacion lineal) control lineal mas complejo de 2 o 3 dimensiones,
mediante el uso de 1 a 4 ejes de servomotor.

Este método controla el movimiento de la pieza a lo

Control de interpolacion circular @ o o largo de una trayectoria circular, mediante el uso de 2
gjes de servomotor.
> o o o - Este control de posicionamiento permite que la pieza

Control de avance constante se mueva una distancia fija repetidamente.

En el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo, la pieza se desplaza hasta la direccién
especificada por el método ABS (método de direccionamiento absoluto) mediante el control lineal de
un solo eje. Por lo tanto, ajuste "Axis #1 linear control (ABS)" [Control lineal (ABS) del eje n®. 1] en los
datos de posicionamiento n°. 1 al n®. 3.
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(4) (5) (6)
—— —
Mo, Cper ation pakkern Control system nﬁl::IruTaE: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 um 0.0 um 60000.00 menjmin | 0 ms a
<Posiboring Comment =Tao the meadium-size oubgoing ine
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:ENC: O1h:ABS line 1 * 0:1000 0: 1000 SO0000,0 um 0,0 um 60000, 00 mmimin | 0ms 1]
Positioring Comment >To the incoming line

Area de ajustes de los datos de posicionamiento

(4) Acceleration time No. (N°. del tiempo de aceleracion) and Deceleration time No. (N°. del tiempo de desaceleracion)
En estas columnas se seleccionan el tiempo de aceleracion y el tiempo de desaceleracion de entre
cuatro patrones, n°. 0 al n°. 3.
Para el sistema de manipulacién de materiales de ejemplo, seleccione "No. 0 (1 000 ms)" para los
datos de posicionamiento n®. 1 al n°. 3.

(5) Positioning address (Direccion de posicionamiento)
En esta columna se establecen las direcciones de posicionamiento (método ABS) o las cantidades de
movimiento (método INC o de avance constante). Para el sistema de manipulacion de materiales de
ejemplo, defina la direccion de posicionamiento de acuerdo con lo especificado por el método ABS.

Destino de Direccion de Describcid
s . " . . . escripcion del control
posicionamiento posicionamiento
1 Transportador para 1 500 000 pm Se utiliza para el posicionamiento desde el transportador de entrada
tamano mediano (salida) (1 500 mm) hasta el transportador de salida de tamafio mediano
3 Transportador para 2 500 000 pm Se utiliza para el posicionamiento desde el transportador de entrada
tamano grande (salida) (2 500 mm) hasta el transportador de salida de tamafio grande.
500 000 pm Se utiliza para el retorno desde el transportador de salida para
- Transportador (entrada) (500 mm) tamario grande o mediano hasta el transportador de entrada.

(6) Command speed (Velocidad de comando)
En esta columna se establecen las velocidades de posicionamiento (para movimiento a velocidad constante).
No se pueden ajustar velocidades superiores al limite maximo (seccion 3.1.4).
Para el sistema de manipulacién de materiales de ejemplo, seleccione "60 000 mm/min." para los datos de
posicionamiento n°. 1 al n®. 3.
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Escriba los parametros y los datos, establecidos en GX Works2, en el médulo de posicionamiento.

Conecte el médulo de la CPU con la computadora personal en la que se ejecuta el software GX Works2,
mediante un cable USB.

Después de la conexion, configure los ajustes de la conexién en "Transfer Setup” (Configuracién de
transferencia) del software GX Works2.

Una vez establecida la conexion, escriba los datos de los parametros en el modulo de posicionamiento
desde la ventana "Write to PLC" (Escribir en el PLC) del software GX Works2. En la pantalla "Online Data
Operation” (Operacién de datos en linea), seleccione la pestafia "PLC Module” (Médulo PLC) y escoja los
parametros. En |a pestafia "Intelligent Function Module" (Modulo de funcion inteligente), seleccione el
maédulo de posicionamiento de destino.

il ®™ Intelligent Function Module | Execution Target Data | Yes )

Select Al | Cancel All Selections |

Madule Overview

Item Mame valid Target Detail
000 D1k QD75 Type Positioning Module

Positioning Daka [w] |

Block Start Data v

Parameter [w]

Flash ROM ‘Write v Start XY [ 0000
- |

Ventana de escritura del PLC

Model Name [ QD7SDIN

Escritura de parametros y datos en la ROM flash
En el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo, los parametros y datos se escriben
simultaneamente en la ROM flash del modulo de CPU. La informacién contenida en la memaoria
buffer del madulo de posicionamiento se borra al apagar la alimentacion del médulo.
Sin embargo, la informacion escrita en la ROM flash de la CPU se conserva incluso después de
apagado el médulo y sera copiada en la memoria buffer del médulo de posicionamiento cuando se
vuelva a encender. La ROM flash se puede utilizar como copia de respaldo para la memoria buffer.

Inicializacion del médulo de posicionamiento
Si desea restablecer el médulo de posicionamiento con la configuracion de fabrica, inicialice el
maodulo. Si necesita mas detalles acerca de este proceso, consulte el manual de GX Works2
correspondiente.
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En este capitulo, usted ha aprendido:

* El ajuste de los datos de posicionamiento
« La escritura de los parametros y datos de posicionamiento

Puntos importantes

Disefio y configuracion de los Usted ha aprendido acerca de los datos de posicionamiento necesarios para conformar la
datos de posicionamiento especificacion de la maquina y como realizar los ajustes.

=5 R G EE GGG S Usted ha aprendido como verificar la conexion entre el modulo de posicionamiento y el
la conexion y ejecucion de una software GX Works2.

prueba de comunicacion

Escritura de los parametros/ Usted ha aprendido como escribir los ajustes de los parametros y datos de
datos de posicionamiento posicionamiento en un médulo de posicionamiento.
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En el Capitulo 5 usted aprendera como ejecutar los datos de posicionamiento desde un programa
secuencial.

Cuando configure un sistema, se dara cuenta de que no muchos sistemas pueden ser implementados
solo con el control de posicionamiento, y que requieren, fundamentalmente, la sincronizacién de las
sefiales de E/S del controlador programable.

Para llevar a cabo un sistema de este tipo, el médulo de posicionamiento esta disefiado para manejar
instrucciones dedicadas, que se utilizan para ejecutar datos de posicionamiento especificos dentro de un
programa secuencial.

Por ejemplo, en el sistema de manipulacién de materiales, los datos de posicionamiento se emplean de la
siguiente manera:

1) El tamafo de la caja es detectado por un sensor (pequefio, mediano o grande) y la informacién se
envia al controlador programable,

2) El controlador programable ejecuta el n° de dato de posicionamiento correspondiente a la
informacion recibida, y

3) El transportador de deslizamiento entrega la caja de acuerdo con los datos de posicionamiento
ejecutados.

5.1 Ejecucion de los datos de posicionamiento desde un programa secuencial
5.2 Resumen
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La instruccidon "ZP.PSTRTC" esta dedicada a la ejecucion del dato de posicionamiento cuyo nimero esta
especificado en un programa secuencial.

Instruccién de inicio del control de posicionamiento

Simbolo de la Condicién para la

instruccion Rama del diagrama

Y
ZP.PSTRTO }—{ }— ZP.PSTRTO Un (S) (D) 4{

Introduzca el nimero del eje o ejes (1 a 4) en la parte "0" de la instruccion. (ZP.PSTRT1 a ZP.PSTRT4)

Ajuste del dato

Tipo de

Ajuste del Descripeié
escripcion dato

dato

Nimero de inicio de E/S para el QD75D
Un (00 a FE: Los primeros 2 digitos donde el numero de BIN 16 bits
E/S esta expresado en 3 digitos)

Mamero de inicio para un dispositivo en el que se

Dispositivo
almacenan los datos de control *, P

(S)

Mamero de inicio de un dispositivo de bits que se
activa durante un ciclo de escaneo cuando finaliza la
(D) instruccion. Bit
En el caso de una finalizacion anormal, (D) + 1)
también se activa.

* El dato de control se explica en la pagina siguiente.

El sistema de manipulacion de materiales de ejemplo emplea la instruccion "ZP.PSTRT1".
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Datos de control

Defina los siguientes datos de control usados en la instruccion ZP.PSTRTC a los dispositivos secuenciales.
Los resultados de la ejecucion de la instruccion también se escriben en los dispositivos.

En el Namero de inicio ("Start number") de los datos de control, defina el nimero del dato de posicionamiento
que sera ejecutado.

Dispositivo Parametro Ajuste del dato Rango de ajuste

(S) +0 Area del sistema - _

Una vez finalizada la instruccion se almacena el estado.

Estado de )
(5) +1 finalizacién + (0: Final normal -
» Distinto de 0: Final anormal (cédigo de error)
Defina el n®. de dato que sera ejecutado por la instruccion
ZP.PSTRTC:
»  MNdmero del dato de posicionamiento: 1 a 600 1 a 600
5 Namero de + Inicio de bloque: 7000 a 7004 ?ﬂﬂ; 2004
5) + inicio * OPR de la maquina: 9001 @
9000 a 9004

» OPR de alta velocidad: 9002
« Cambio del valor actual: 9003
» Ejecucion simultanea en multiples ejes: 9004
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El siguiente diagrama muestra un ejemplo de programa secuencial que utiliza una instruccién dedicada.
En este programa, el dato de posicionamiento n®. 1 se ejecuta cuando se activa X100.

Los dispositivos D30 a D32 se usan para los datos de control, y los dispositivos M32 y M33 se utilizan
para finalizar |a ejecucién del dato de posicionamiento.

(El siguiente programa de ejemplo es diferente de un programa secuencial aplicado al sistema de
manipulacion de materiales de ejemplo.)

Programa de inicio del posicionamiento

* (Conversion en impulsos de un comando de inicio de posicionamiento)

#1100
0} (FLS Miso
C do de inicio del
cm:\a_n © _e inicio ae Impulso de comando del
posicionamiento . - .
inicio del posicionamiento
150 * (Establece el inicio de posicionamiento n®, 1.}
33— {(MOVP K1 D3z ]
Impulso de comando del Nimero
inicio del posicionamiento de inicio
* (Retencion del comando de inicio del posicionamiento.)
[SET Mo ]
Comando de inicio del posicionamiento
almacenado en memoria
* (Ejecucién del comando de inicio del posicionamiento.)
kAZ00
7 [ZPPETRT1 Ui D30 b2 1
Comando de inicio del Dato de control Dispositivo de
posicionamiento almacenado en memoria para la instruccion  finalizacién
PSTRT1
* (El comando de inicio del posicionamiento se desactiva en la memoria.}
[RST hAZ ]

Comando de inicio del
posicionamiento
almacenado en memacria
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En este capitulo, usted ha aprendido:

+ La ejecucion de los datos de posicionamiento desde el programa secuencial

Punto importante

Como utilizar la instruccion dedicada Usted ha aprendido como usar la instruccion dedicada "ZP.PSTRTC", que le
"ZP.PSTRTO" permite iniciar cualquier dato de posicionamiento dado en un programa
secuencial.
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En el capitulo 6 usted aprendera cdémo verificar el sistema mediante la realizacion de una operacién de
prueba antes de ponerlo en servicio.

Los errores cometidos en el disefio, la instalacion defectuosa de los equipos o una parametrizacion
incorrecta pueden causar que el sistema falle, lo cual, a su vez, podria ocasionar un accidente.

En consecuencia, asegurese de verificar el sistema mediante la realizacion de una operacién de prueba
antes de ponerlo en servicio.

En la operacion de prueba se deberan verificar los puntos siguientes:

* El disefio de la maquina de un sistema de control de posicionamiento es correcto.

« El ensamble (incluye la instalacion y la conexion) de la maquina de un sistema de control de posicionamiento es correcto.
« Las piezas (en el transportador deslizante) se desplazan en el sentido correcto.

« Los limites de carrera de software y de hardware funcionan normalmente.

+ La ejecucion de los datos de posicionamiento tiene por resultado una operacion consistente con el disefio.

6.1 Operacion de prueba del sistema

6.2 Operacion de prueba manual de la pieza

6.3 Inicializacion de la posicidn de inicio del posicionamiento
6.4 Operacion de verificacion de los datos de posicionamiento

6.5 Resumen
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Prueba del posicionamiento

Para llevar a cabo una operacion de prueba, utilice la funcion de prueba del posicionamiento del software GX Works2.
La funcién de prueba del posicionamiento es una funcion Gtil que le permite realizar una operacion manual, el OPR
de la maquina y la ejecucion de los datos de posicionamiento utilizando el software GX Works2 mientras supervisa el
estado operativo en cada operacion. No se requiere ningln dispositivo de entrada o programa secuencial.

Procedimiento de operacion

(1) En el software GX Works2, seleccione "Tool" (Herramientas) - "Intelligent Function Module
Tool" (Herramienta del médulo de funcién inteligente) - "QD75/LD75 Positioning Module”
(Médulo de posicionamiento QD75/LD75) -“Positioning Test” (Prueba de posicionamiento)

(2) Seleccione un modulo de posicionamiento para probar.

(3) Aparecera la pantalla "Positioning Test"
(Prueba de posicionamiento).

Module Selection [Positioning Test) E
Module 5 election
Start XY Address Module Type

oK Carcel

Ventana de Module Selection (Positioning Test)
(seleccion de modulo (Prueba de posicionamiento))

Torget Modue (0TS 1Vt ey 000
| Mo e Aot 1 dos 2 Aaii 03 i 4 -
_l:mﬂ ST T .01 mecyo-w 11,0 s oem 0L 0 WicTon [
Pachera lmsd vaks 0.0 rera-m 0.0mar o 0.0 mkra-m 0.0 rera-n
|Fedihae 000 000 i e O, [N g 000 i
| Mk waver rosnbes ] o ] L]
| Bk, wemrarg M. i ] ] [
| viaicd 4 cote: 1 o [ [}
Mk e i FIah Fearadyy Shanity Sanikyy Ty
| Curant meed DOJmwen  OS0weknn 600 e .00 e
e K ryr 050 i v (1 () g OO0 mrgen
Test
Target isn Axiv #] W
Select Function [posmoring stare signal =] Pleese seh this Fundtion sfter stopging the postioning,
Sl Ty
% Postonng Tt Signal ™ ek Tt 7 phlipls Axes S lenscin et
Postonng sart dala

Prriturang Dala b [1 o B0}

g Esherrel Conevand
r T Edtermal Conriand il
e 4 ™ spssd-postion Svkchang Enabis Flsg
[ | "~ Puaskiorr sy Setstr Erabis g =
Rartng | Sep | :npuwm:-ml Shop Al Aew | Fastart Sop Ao | mcml

| | | =1

Ventana de Positioning Test (Prueba de posicionamiento)
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Realice una operacion de prueba en la pieza.

En el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo,

1) verifique la operacion del "carro” (pieza),

2) verifique el sentido del movimiento (sentido de rotacion del motor), y

3) verifique la operacion de los limites de carrera de hardware de forma manual.

Asegurese de revisar manualmente la operacion antes de llevar a cabo la operacion automatica a través de los
programas secuenciales y los datos de posicionamiento.

Un error de montaje o un parametro incorrectamente ajustado puede pasar desapercibido y ocasionar que la
pieza haga un movimiento inesperado que puede producir una falla del sistema o provocar un accidente.

Para el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo, utilice "JOG Operation" (Operacion JOG) para probar
el funcionamiento del carro.

La operacion JOG es una operacion manual que hace girar un servomotor en el sentido de avance/ inverso a
una velocidad fija.

| Transpuh

deslizante €
deslizante : =1 { Sentido de rotacién

inverso
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(1) JOG speed limit value (Valor limite de la velocidad JOG)

Esta seccion explica el ajuste de los parametros requeridos para ejecutar la operacion JOG.

En este campo se establece la velocidad maxima
permitida durante la operacion JOG.

La velocidad de la operacion JOG sera limitada al
valor ajustado.

Para el sistema de manipulacion de materiales de
ejemplo, escoja "3 000 mm/min.”

Ik&m

- Detailed parameters 2

Set according to the system configuration whe]
{Set as required.)

(2) JOG operation acceleration time selection (2) \
(Seleccion del tiempo de aceleracion de la
operacion JOG)/JOG operation deceleration time

Acceleration time 1 1000 ms
Acceleration time 2 1000 ms
Acceleration time 3 1000 ms
Decelerstion time 1 1000 ms
Deceler ation time 2 1000 ms
Deceleration time 3 1000 ms

10 speed limit value 000, 00 rrmymin
105 operation acceleration time )

selection 0: 1000

163 operation decelerakion time 0 10610

selechion

selection (Seleccion del tiempo de desaceleracion
de la operacion JOG)

En estos campos se selecciona el tiempo de
aceleracion y el tiempo de desaceleracién durante la
operacion JOG de entre cuatro patrones, n® 0 al n° 3.

Para el sistema de manipulacién de materiales de
ejemplo, escoja "0: 1 000",

Accelerationfdeceleration process
sedaction

S-curve ratio

Sudden stop deceleration time
Stop group 1 sudden stop
selection

Stop group 2 sudden stop
selechion

Stop group 3 sudden stop
selaction

Positioning complete signal output
Lirme

Allowable ciroular interpolation
error width

External command function
selaction

0: Trapezoidal Acceleration)Deceleration Processing

100 %
1000 ms

0:Mormal Deceler stion Stop
0:Mormal Deceleration Stop
0:Mormal Decederation Shop
300 ms

10,0 um

0:External Posikioning Stark

Area de ajustes de los parametros de posicionamiento
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Emplee la operacion JOG para verificar que el carro y los limites de carrera de hardware del sistema de manipulacion de
materiales de ejemplo funcionan normalmente.

Para ejecutar una operacion JOG, abra la pantalla "Positioning Test" (Prueba de posicionamiento) y escoja la opcion "JOG/Manual
Pulse Generator/OPR" (JOG/Generador manual de pulsos/OPR) en el campo "Select Function" (Seleccionar funcion).

JOG Speed (Velocidad JOG)

En este campo se establece la velocidad durante la operacion JOG, y no permite ajustar velocidades superiores a cierto limite.
Para el sistema de manipulacion de materiales de ejemplo, escoja "50 mm/min."

Inching Moving Amount (Valor del avance lento)
Si va a ejecutar una operacion JOG, verifique que este campo esté ajustado en "0".
Si la operacion de avance lento esta ajustada en un valor distinto de "0", la operacion cambiara automaticamente a la
operacion a marcha lenta.

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— |

Seleccione "Axis #1" (Eje n°. 1) en el campo i

"Target Axis" (Eje objetivo). %,- . |
Seleccione "JOG/Manual Pulse GeneratorfOPR" | — Limite inferior
{JOG/Generador manual de pulsos/OPR) enel M e

campo "Select Function™ (Seleccionar funcicn).

Target Axis |F'.xis #l -

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

105 Muena el camo pulsando el
botén "Forward RUN"
100G Speed | =l rrnrain (0,01 ko 20000000,007 Forward RUM | | (Marcha enavance) o
"Reverse RUN" (Marcha
Inching Moverment Amount | 0.0 micro-m (0.0 ko 6553,5) Reverse RUN | | imversa) hask que alcance

el limite superior inferior,
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La posicién de inicio del posicionamiento debe ser inicializada (se debe ejecutar un OPR) antes de verificar la
operacién del control de posicionamiento.

La inicializacion de la posicién de inicio del posicionamiento permite la sincronizacion de la OP de la maquina
guardada en el médulo de posicionamiento con la OP de la maquina de la pieza real. Si estas direcciones no
estan sincronizadas, puede surgir una diferencia en las posiciones de parada. Este proceso de inicializacion se
llama "OPR de la maquina”.

El OPR de la maquina siempre se debe realizar en cada inicio pues una posicion de parada puede haber sido
desplazada debido a una presion externa, una perturbacion, etc. cuando el sistema estaba detenido. Ante la
probabilidad de que se produzca una situacion de este tipo, cree un programa secuencial que lleve a cabo el
OPR de la maquina después de aplicada la alimentacién eléctrica al sistema (después del arrangue).

Para realizar un OPR de la maquina mediante un programa secuencial, utilice la instruccion "ZP.PSTRTO",
explicada en el Capitulo 5.

El OPR de la maquina se puede realizar introduciendo el nimero "9001" en el ajuste del nimero de inicio de
los datos de control. Si necesita mas detalles, consulte el manual del médulo de posicionamiento
correspondiente.

Modulo de posicionamiento Pieza (carro)

Valor del avance de la
magquina: 0 pm
Valor actual del avance: 0 ym —

Haga coincidir el valor actual del avance y el
valor del avance de la maquina guardado en
el médulo de posicionamiento con la
posicion original de la pieza.
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Esta seccion explica el ajuste de los parametros requeridos para ejecutar el OPR de la maquina.

(1) OPR method {I’ifletudu djel OPR) P A —
Este campo permite seleccionar un método parael (1) -
OPR de la maquina, en el campo OFR method. OPR method 0:Near-pont Dog Methiod
Para el sistema de manipulacién de materiales de ejemplo, Ll 1:Reverse Drection(Address Decrease Direction)
escoja "Near-point Dog Method" (Método de control de ©OF sddress Lol —
aproxlmaclénf PR speed 3000.00 i

i . } Creep speed 3000, 000 wrwrm vy
Si se emplea el "Near-point Dog Method" (Método de OPR retry 0:Do ok retry OPR. with it switch
control de aproximacion), una pieza que se aproxima a la n : , —
posicion original es detectada por un sensor que desacelera el rea de ajustes de los parametros de posicionamiento

movimiento de la pieza hasta un nivel de velocidad
denominado "Creep speed" (Velocidad ultralenta) con la
finalidad de merjﬂrar la precision de la parada. ‘

La E)reclgmlj del OPR aumenta y, al mismo tiempo, el impacto
en la maquina se reduce.

Vea la siguiente animacion para entender como el OPR se

lleva a cabo mediante el "Near-point Dog Method"” e
w (Método de control de aproximacion). Transportador (ENTRADA)

Haga clic en las flechas "Siguiente” o
| "Atras" para avanzar o retroceder
== mientras verifica cada accion.
Linea de salida de tamaiio grande
: =

-

1. Se gjecuta OFR.

2. La seial de control de aproximacicn se enciende y &l Limite inferior
transportador deslizante desacelera hasta la velocidad ultralenta. —

i. La senal de control de aproximacion se apaga y el transportador op

o recibe la primera sefal de cerg’ (control de

o aproximacion)
Atras < | ’S}guente

[
S D

¥ 7]
1]

3 ve7 NOr cada rotacion

.|
)
o

o
(1
I

T

i

n

[

|

D
=
3
2
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(2) OP address (Direccion de OP) Sat the valees raqured § R
+ . & W s re or car C (i)
En este campo se establece la direccion OP de la = OPR basic parameters (This parameter become valid wheh the PLE READY s
maquina. L o (3 QPR method 0:Near-point Dog Method
En un UPR, la direccion de OP es inicializada en el (2) \ QPR direction 1:Reverse Direction(fddress Decrease Direction)
"valor del avance de la maquina" y el "valor actual xﬂm gj‘i;’gu —
" : a mir
del avance”, que se guardan en el médulo de Gw""d | 300,00 emimin
posicionamiento. OPR. retry 0:00 nok retry PR with limit switch

. . p . Area de ajustes de los parametros de posicionamiento
Para el sistema de manipulacién de materiales de / P P

ejemplo seleccione "0 pm", que es facil de recordar.

(3) OPR direction (Sentido del OPR)
En este campo se establece el sentido en el que se desplaza |a pieza durante el OPR.
El sentido esta determinado por las estructuras del sistema de la maquina, y la especificacion y los ajustes del sistema
servo, efc.

En el sistema de manipulacion de materiales, el transportador deslizante se mueve alejandose del OP de la maquina,
aumentando su direccion. Si tuviese que volver a su posicion original, se deberia mover en el sentido opuesto,
disminuyendo su direccion. Por lo tanto, en el campo "OPR direction” (Sentido del OPR) seleccione "Reverse Direction
(Address Decrease Direction)" (Sentido inverso, sentido de decremento de la direccion).

Sentido de Sentido de

Posicion de parada OP de la maquina

(1 000 pm) incremento de  decremento (0 pm)
| la direccion de la direccion |
i i
| am /| :
I Sernvomotor
Piaza Sentido del OPR :

— .
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(4) OPR speed (Velocidad del OPR)
En este campo se establece la velocidad del - OPR basic parameters 5et the values required for carrying out OPR|

. This ter become valid when the PLC
movimiento durante el OPR. (This parameter bec v en e

La pieza se mueve a la velocidad establecida OPR method 0:Near-point Dog Method
desde el inicio del OPR hasta que la sefial de QPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)
- <. . OF address 0.0 um
ntr | control ximacion iva, @\ j——
entrada del control de aproximacion se activa. %\ g poed 00000 T
I si ulacia - Creep speed 300,00 mmmin
Para‘e sistema dE manipufacion de mﬁt‘E!’lE es {5}/ OPR retry 0:00 not rebry OPR with limit swikch
de ejemplo, escoja una OPR speed (velocidad - OPR detailed parameters Set the values required for carrying out OPR
de OPR) de "3 000 mm/min." OPR dwel time 0ms

Setting for the movement amount
after near-point dog ON

(8) ~.| OPR acceleration time selection 0:1000
OPR deceleration time selection 0:1000

(5) Creep speed (Velocidad ultralenta) Area de ajustes de los parametros de posicionamiento

En este campo se establece una velocidad mas lenta que la del OPR.

Dado que OP sirve como posicion de referencia del control de posicionamiento, se requiere una alta
precision en la parada.

Si la sefal de entrada del control de aproximacion se activa, la velocidad del OPR baja a la velocidad
ultralenta y se reduce la velocidad del movimiento.

0.0 urm

Para el sistema de manipulacién de materiales de ejemplo, escoja una velocidad de "300 mm/min."
(1/10 de la velocidad del OPR).

(6) OPR acceleration time selection (Seleccion del tiempo de aceleracion del OPR)/
OPR deceleration time selection (Seleccion del tiempo de desaceleracion del OPR)

En estos campos se selecciona el tiempo de aceleracion y el tiempo de desaceleracion durante el
OPR de entre cuatro patrones, n® 0 al n®. 3.
Para el sistema de manipulacién de materiales de ejemplo, escoja "No. 0" (1 000 ms).
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Select Function (Seleccionar funcion).
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

2053732 0 micro—m
2053732 0 micro—m

0 mmsmin.
]
]
]

Fezerva

0,00 ) min
0 mm/ min.

Axis #1 -

Target Axis

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

Seleccione "Axis #1" (Eje n". 1) en &l
campo "Target Axis" (Eje objetivo).
Seleccione "JOG/Manual Pulse
Generator/OPR" (JOG/Generador manual
de pulsos/OPR) en el campo "Select
Function" (Seleccionar funcion).

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)

Pulse el botdn OPR

QPR Method

Machine OPR,

ﬂ para ejecutar el OPR
de la maguina.

Para realizar el OPR de la maquina sin utilizar un programa secuencial, emplee el software GX Works2.

Para ejecutar una operacion OPR, abra la pantalla "Positioning Test" (Prueba de posicionamiento) y escoja
la opcidn "JOG/ Manual Pulse Generator/ OPR" (JOG/ Generador manual de pulsos/ OPR) en el campo

Forward RN

Rewverse RUM

1 % (1ta100)

QPR
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Para confirmar que la ejecucion de los datos de posicionamiento tiene por resultado una operacion consistente con el
disefio, emplee la funcion "Positioning Start Signal” (Sefial de inicio del posicionamiento).
Todos los datos de posicionamiento pueden ser ejecutados sin emplear un programa secuencial.

Para ejecutar una prueba de posicionamiento, vaya al area "Start Type" (Tipo de inicio) de la pantalla "Positioning Test"
(Prueba de posicionamiento) y marque la casilla "Positioning Start Signal” (Sefial de inicio del posicionamiento).

Monitor Ikem Axis #1
Current feed value 0 micro—m
Machine Feed walue  micro—m
Feedrate 0 mim min
Axis errar number 0
Axis warning Mo, ]
Yalid M code 0
Axis operation skatus Standby Wik dor
(ENTRADA)
Current speed 0,00 i min —
fxis Feedrate 0 mmmin
F P T T T TS T g s 'tarn Erand'w ]
nsp. clasif.
Target fds  |Axis #1 v am. mediano 2 =
? SEIEﬂmne "Axis #1" (E [ jen”. 1)en el DA, Transp. clasif
g — - FC' 'THQPEIMS je obj r"“':' s 2 tam. pequefio
Seleck Function |P|35|t|cun|n|;| start signal ositioning sta IgnEII" (Sefial = (SALIDA)
de inicio del posicionamiento) en el campo
"Select Function” {Seleccionar funcion).
Skart Type
{* Positioning Start Signal " Block Skart " Multiple Axes Simultaneous Start

Positioning skart data
Positioning Data Mo, (Lo SO0

|17 El dato n". 1 se ejecuta para
mover el carro a la linea de

Step salida de tamafio medio. External Command

| External Command Yalid

[ Start step

t

[ Speed-position Switching Enable Flag

| Haga dlic en el botén de J [ Position-speed Switching Enable Flag et
inicio para ejecutar el dato
Skarking de posicicnamiento n°. 1. Target Axis(1) | Stop All Axis Restart Stop Axis | Positioning Complete |
J
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En este capitulo, usted ha aprendido a llevar a cabo:

+ La operacion de prueba del sistema

« La operacion de prueba manual de la pieza

+ La inicializacién de la posicion de inicio del posicionamiento

+ La operacion de verificacion de los datos de posicionamiento

Puntos importantes

Importancia de la operacién de prueba

Funciones y procedimiento de operacién
) EITE]

Funciones y procedimiento del OPR de la
maquina

Funciones y procedimiento de la operacién
de prueba de los datos de posicionamiento

Usted ha aprendido que una operacion de prueba debe ser realizada antes de
poner en servicio el sistema.

Usted ha aprendido que la operacion JOG, es una operacion de prueba que se
puede realizar utilizando el software GX Works2.

Usted ha aprendido el procedimiento para llevar a cabo el OPR de la maquina
y la importancia de los parametros del OPR.

Usted ha aprendido como se realiza el OPR mediante los datos OP
especificados.
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En el Capitulo 7 usted aprendera como controlar el sistema en operacion.
Usted aprendera como verificar el estado de funcionamiento y llevar a cabo |a resolucién de errores mediante el empleo
del software GX Works2.

7.1 Resolucion de errores mediante el empleo de parametros de supervision de la operacion
7.2 Medidas de seguridad del sistema (prevencion de accidentes)
7.3 Resumen
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7.1 Resoluciéon de errores mediante el empleo de los parametros de supervision de la operacién )

Durante la operacion de un sistema pueden surgir diferentes problemas (advertencia y error).

Para investigar las causas de un problema, se debe verificar el codigo de advertencia/ error.

Un parametro de supervision de |a operacién ofrece la condicion de funcionamiento de cada eje y el estado de funcionamiento
en el momento en que se produce una falla, y muestra los codigos de advertencia/ error.

La siguiente tabla muestra los nombres de los parametros de supervision de la operacion. (Ejemplo de control para un solo eje).

Axis #1
(1) T Current feed vale 0.0 um
(2)— Axis operation status Standby
data beng executed running pattem Positioning compliato

(3)— Positioning data being executed control method .

Positioning data being executed ads to be interpolated - — (7)

| Postioning data being executed accseration tine No. 0:1000
(4) = ||Positoning data beng executed deceleration time No. 01000

Axis error No. ... D
{5]_,,---"’ Axis waming No. ... 0

Walid M code 1]
(6)

Area de supervision de la operacion

N@, Pardmetro Detalle de la supervisién

Muestra el valor actual (direccion) aplicando

@ Current feed value (Valor actual del avance) la unidad definida en la opcion "Unit setting” (Ajuste de la unidad).

(2 Axis operation status (Estado de operacion del gje) Muestra el estado de funcionamiento.

+  Running pattern (Patron de ejecucion)
2 *  Control method (Meétodo de control) Muestra los datos de posicionamiento que se estan ejecutando.
+  Auxis to be interpolated (Eje que sera interpolado)

@ | Acceleration time No. (N°. del tiempo de aceleracion) Muestra los tiempos de aceleracion y desaceleracion aplicados a los
* Deceleration time No. (N°. del tiempo de desaceleracion) datos de posicionamiento que se estan ejecutando.
+  Axis error No. (M°. de error de gje) L ) )

(5) . Axis warning No. (N°. de advertencia de eje) Muestra el codigo de error o advertencia activado.

(6) Valid M code (Cadigo M valido) Muestra el codigo M valido.

N Valores supervisados Muestra simultaneamente los valores supervisados de hasta cuatro gjes.
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El control de posicionamiento mueve maquinas y materiales, lo cual conlleva un riesgo para la seguridad en
el lugar de fabricacion. Para evitar cualquier peligro o que se produzca una falla del sistema o un accidente,
se deben implementar medidas de seguridad exhaustivas antes de utilizar este sistema de control.

Uso de una parada de emergencia

Una parada de emergencia detiene todos los ejes de los servomotores mediante el empleo de una
entrada de un médulo de posicionamiento, conectada a un dispositivo de parada de emergencia.
Asegurese de instalar un boton de parada de emergencia, o un dispositivo similar, para que el sistema
pueda ser detenido en cualquier momento ante la aparicion de un problema.

Vea el método de conexion de los dispositivos de entrada en el manual del médulo de posicionamiento

correspondiente.

También conecte una parada de emergencia en una entrada del amplificador de servo.

Aln cuando el médulo de posicionamiento falle, la parada de emergencia se puede utilizar conectando
una entrada del amplificador de servo a un dispositivo de parada de emergencia. Vea el método de
conexion de los dispositivos de entrada en el manual del amplificador de servo correspondiente.

Precaucion

Cuando instale el cableado de la entrada de la sefial de la parada de emergencia, utilice siempre la logica

negativa y un "contacto normalmente abierto”.
Al ejecutar una parada de emergencia, no apague directamente la alimentacién del servomotor.

Evite acercarse el sistema en funcionamiento
Para impedir que el personal se acerque accidentalmente al sistema en funcionamiento, considere la
instalacion de una cerca de seguridad.
Una cerca de seguridad no solo evita que el personal se aproxime al sistema, también lo protege de
los elementos que podria despedir el sistema en caso de falla. Por ejemplo, la operacion de apertura
y cierre de la puerta de la cerca de seguridad y las sefiales del sensor de movimiento pueden estar
interconectadas con la entrada de la parada de emergencia. Por lo tanto, si una persona se acerca al
sistema en funcionamiento, este se puede apagar automaticamente.
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En este capitulo, usted ha aprendido a:

* Resolver errores mediante el empleo de los parametros de supervision de la operacion

« Adoptar medidas de seguridad en el sistema (prevencion de accidentes)

Puntos importantes

T TR T G R . Usted ha aprendido a usar la funcion de supervision del software GX Works2 para realizar los
parametros de supervision de la operacion diagnosticos principales del sistema si este no ejecuta la operacion prevista.

Medidas de seguridad Usted ha aprendido la importancia de adoptar exhaustivas medidas de seguridad en un
equipo que controla los movimientos de una maquina.
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Ahora que ha completado todas las lecciones del curso de PLC Posicionamiento, esta listo para tomar la prueba
final.

Si no tiene claro alguno de los temas cubiertos, tome esta oportunidad para revisar esos temas.

Hay un total de 10 preguntas (31 areas) en esta Prueba Final.

Puede tomar la prueba final las veces que desee.

Cémo calificar la prueba

Luego de seleccionar la respuesta, asegurese de hacer clic en el boton Respuesta. Su respuesta se perdera si no
hace clic en el boton Respuesta. (Se considerara como pregunta sin respuesta.)

Resultados de la calificacion

El nimero de respuestas correctas, el nimero de preguntas, el porcentaje de respuestas correctas, y el resultado
sobre si aprobé o no aparecera en la pagina de calificacién.

Respuestas correctas: 2

Total de preguntas: 9 Para aprobar la prueba, debe
responder correctamente el
60% de las preguntas.

Porcentaje: 22%

Continuar Revisar Volver a intentar

+ Haga clic en el boton Continuar para salir de la prueba.
* Haga clic en el boton Revisar para revisar la prueba (verificar la respuesta correcta).
* Haga clic en el botén Volver a intentar para tomar la prueba nuevamente.
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Caracteristicas del modulo de posicionamiento "QD75"

Las siguientes frases explican diferentes caracteristicas del modulo de posicionamiento "QD75". Por favor,
seleccione las frases apropiadas que describan correctamente estas caracteristicas (respuestas multiples).

~  Se puede construir un control de posicionamiento complicado, enclavado con el controlador

~ Cualquier modulo de posicionamiento de la serie "QD75" puede intercambiar datos con el amplificador de servo en
ambas direcciones.

(]

Todos los ajustes del modulo de posicionamiento se realizan a través de programas

~  La cantidad de programas secuenciales se reduce mediante el uso del software GX Works2.

(]

Una instruccion dedicada se emplea en un programa secuencial para ejecutar los datos de posicionamiento.

Respuesta l I Volver ]
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Funcionalidad del control de posicionamiento

Por favor seleccione la funcidn correcta que corresponde a cada descripcion que figura a la izquierda.

Descripcion Nombre de la funcion

Coincide con el OP de maquina de la pieza y con el del modulo de

posicionamiento. Q1] --Select-- Y|
Limita fisicamente el rango movil de la pieza usando un interruptor, un
sensor, etc. instalado en ambos extremos del sistema. Q2 | “5‘3,"3{3'['- -

Limita mediante la logica el rango movil de la pieza usando el “valor

A --Select-- v
actual del avance” v el " valor del avance de |la maauina™ auardados en Q3 ! Sel !

Convierte automaticamente la direccion de posicicnamiento y la
velocidad ajustada en “mm” y “pulgadas” para el nimero de Q4 | --Select-- v |
impulsos de comando y la frecuencia del impulso de comando.

Opera manualmente la pieza. Q5 --Select-- v

Respuesta ] [ Volver ]
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Ajuste de la funcion de engranaje electronico

Si se requiere un engranaje electronico para mover una mesa deslizante 20 mm en una rotacion del motor con una

resolucion del encoder de 8 192 pulsos/ rev. Por favor, seleccione los ajustes adecuados a continuacion. La unidad
de medida es en "mm”.

(1) El nimero de impulsos por rotacion : Q1 --Select-- v
(2) La cantidad de movimiento por rotacion : Q2 --Select-- v |
(3) Factor de multiplicacion de la unidad : Q3 | --Select-- Y

Servomotor

Se mueve 20 [mm] en una rotacion.

e
-

Servomotor

—

L]

- Husillo de bol
* usillo olas .
recirculantes  Mesa movil

Resolucion del encoder: 8 192 [impulsos/rev.]

Respuesta ] I Volver ]
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Relacion entre velocidad y tiempo

Seleccione una grafica que muestre la relacion correcta entre la velocidad y el tiempo durante el control de
posicionamiento.

Velocidad & Velocidad &
- -
Tiempo Tiempo
Velocidad A Velocidad A
- -
Tiempo Tiempo

Respuesta l [ Volver
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Limitacion del rango movil de la pieza

Seleccione la figura que muestra correctamente las posiciones de los limites de carrera por software y los limites
de carrera de hardware.

v Limite de carrera de software
v Limite de carrera de hardware

_ Rango movil de la pieza _ _
Direccion del ' ' Direccién del
e SUPSTOT | imie superior  Pieza  Limite inferior lmite inferor

A 4 \ 4 B \ 4 A 4

)

[

Rango mévil de la pieza
Direccion del L Direccion del
: - i Limite Limte Pt
limite supenor : superior  Pieza inferior | limite inferior
v I
l L '

Yy 1- Vv

)

Rango mévil de la pieza
Limite I I Limite
- superior Direccion del limite superior  Direccion del limite inferior Infenor

R 4 A 4 1=

Pieza

Respuesta l I Volver ]
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Ajuste de los datos de posicionamiento

Seleccione los valores apropiados para los tres datos de posicionamiento (n°. 1 a n°. 3) como se muestra a
continuacion.

MO del tiempo de aceleracion/
desaceleracion

Comandos de entrada para el control de posicionamiento

: Ajustar el ti
e, Patron de Método Direccionde  Velocidadde  Tiempode  Tiempo de o ST SIS
operacion de control posicionamiento posicionamiento  aceleracion  desaceleracion Ti d
1empo de 1000 ms
c ineal aceleracion 0
ontrol linea
1| Unasda 1 yolgenc i | 1500mm |3500mmimin [  500ms 500 ms Tiempo de 1500 ms
operacion (ABS) aceleracion 1
Tiempo de
u Ia Control lineal ame.gdﬁn 2 500 ms
2 na sok del eje n® 1 3000 mm | 5000 mm/min.| 1000 ms 1000 ms
operacion (ABS) Tiempo de 1000 ms
aceleracion 0
Una sola Control lineal ) Tiempo de
3 operacion dd{i{g g; 1 5000 mm | 7000 mm/min.| 1500 ms 1500 ms aceleracion 1 1500 ms
Tiempe de 500 ms
Datos de posicionamiento (unidad del valor de entrada cuando la unidad del comando es "mm”) aceleracion 2

Patron de Método N°. del tiempo de N°. del tiempo de Direccion de Velocidad
operacion de control aceleracion desaceleracion posicionamiento de comando
1 | 0:END de'i‘:é}lt?ﬂ_'i"?féa} Q1 |-Select— | ¥ |Q2 |_--Select--_ v || Q3 |_-Select- | ¥| |Q4 | __--Select- ¥|
2 | 0:END m?gjgt:ﬂ_ﬁ"ﬁlam Q5 |—Select—- ¥ ||Q6 _--Select--_ ¥ | Q7 | _--Select—__¥| |qQ8 | __—Select- __ ¥
3 | 0:END de?gigt:ﬂ_';"ﬁgs} Q9 [--Select-- ¥ ||Q10/--Select-- ¥ [ Q11| _--Select-- | ¥| |Q12 | --Select-- _ ¥|

Respuesta ] [ Volver ]
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Ejecucion de datos de posicionamiento utilizando un programa secuencial

La siguiente figura muestra un programa secuencial que ejecuta el dato de posicionamiento n°. 2 cuando X1 esta encendida.
Seleccione el valor correcto para completar el siguiente programa.

Utilice los dispositivos D33 a D35 para guardar los datos de control del dato de posicionamiento n°. 2, y use los dispositivos
M34 y M35 como dispositivos de finalizacion. El nimero de eje de control es “1 axis” (eje 1).

—] | [ PLS M150 |—

— | (v @ @

-
[ SET M200 ]—

T
B

QU | (05 H

-
[ RsT M200 ]—

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

I Respuesta ] I Volver ]
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Sentido de OPR del OPR de la maquina

Seleccione el sentido de OPR (opcion "OPR direction”) correcto para la pieza, la cual siempre se mueve entre las
direcciones de trabajo 100 mm y 1 000 mm del control de posicionamiento. La direccion OP de la maquina es "0

~ Sentido de avance (sentido de incremento de la direccion)

~  Sentido inverso (sentido de decremento de la direccion)

OP de la maquina
1000 mm 100 mm (0 mm)

Control de posicionamiento

Senvomotor

e Pieza  p—)

Respuesta l I Volver ]
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Operacion de prueba del sistema

:Qué se puede probar ejecutando la funcion "Positioning start” (Inicio de posicionamiento) de la funcion de prueba del
software GX Works2? Seleccione la respuesta mas adecuada.

~  Operacion y sentido (rotacion) del desplazamiento de la pieza.

~  Operacion de los limites de carrera de hardware/ por software.

~  Operacion de los datos de posicionamiento
~  Operacion de los parametros de posicionamiento

~  Operacion de los programas secuenciales

Respuesta l I Volver ]
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Medidas de seguridad del sistema

Seleccione la descripcion correcta de las medidas de seguridad del sistema.

Como método de parada de emergencia es mas seguro apagar directamente la alimentacion del servomotor en
lugar de apagar el modulo de posicionamiento y el amplificador de servo.

En el cableado de la parada de emergencia es mas seguro utilizar un contacto normalmente abierto en lugar de
un contacto normalmente cerrado.

Para proporcionar mas seguridad, se puede instalar alrededor del sistema una cerca de seguridad enclavada con
la parada de emergencia.

Es mas seguro no utilizar, dentro de lo posible, la parada de emergencia pues produce una sacudida repentina en
el sistema (la pieza).

Los limites de carrera por software proporcionan suficiente seguridad al limitar el rango mavil de una pieza.

Respuesta l I Volver ]
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Calificacion de la prueba

Para terminar con la Prueba Final, vaya a la pagina siguiente.

Respuestas correctas: 0

Total de preguntas: 10

Porcentaje : 0%

‘ Continuar ‘ ‘ Revisar ‘ ‘ Volver a intentar ‘

No ha aprobado la prueba.

Ha completado la Prueba Final. Sus resultados son los siguientes.
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Ha completado el curso de PLC Posicionamiento.

Gracias por tomar este curso.

Esperamos que haya disfrutado las lecciones y que la informacion
recibida en este curso le sea util en el futuro.

Puede revisar el curso las veces que desee.

Revisar‘ ‘ Cerrar




