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Bu kurs, konumlandirma kontrol sistemini ilk kez yapilandiracak kullanicilar igin tasarlanmistir.
Katilimcilar bu kursa katilarak MELSEC-Q Serisi konumlandirma moddlinin temelleri hakkinda bilgi edinecek ve
basit bir konumlandirma kontrol sistemini yapilandirmak icin gereken bilgilere erigecektir.
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> Kursun Yapisi ) 00c

Bu kursun icerigi asagidaki gibidir.
Bolim 1'den baslamanizi tavsiye ederiz.

Béliim 1 - "QD75" Konumlandirma Modiiliinii Anlama

"QD75" konumlandirma modiiliiniin temelleri ile konumlandirma modiiliind kullanmak igin ihtiyag duyacaginiz
kosullari ve bilgileri 6grenin.

Badliim 2 - Sistem Yapilandirmasi

Tipik sistem yapllandirma prosediri ve érnek sistemin kontrol yéntemi ve makine teknik ézellikleri hakkinda bilgi
edinin.

Béliim 3 - Konumlandirma Parametreleri icin Hazirhk
Konumlandirma parametrelerini ayarlama yontemi hakkinda bilgi edinin.
Boliim 4 - Konumlandirma Verilerinin Hazirlanmasi
Konumlandirma verilerini ayarlama yéntemi hakkinda bilgi edinin.
Bdliim 5 - Sira Programimin Hazirlanmasi
Sira programini kullanarak konumlandirma verilerini nasil igleyeceginiz hakkinda bilgi edinin.
Badliim 6 - Sistemin Test Operasyonu
Gergek operasyon ncesi ylritilen test operasyonu hakkinda bilgi edinin.
Boliim 7 - Sistemin Hizmete Agllmasi
Monitérleri kullanarak sorun giderme ve operasyon onayl yontemleri hakkinda bilgi edinin.
Son Test

Geger not: %60 veya Uzeri.
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Sonraki sayfaya git Sonraki sayfaya gidin.

Onceki sayfaya déniin.

Onceki sayfaya dén

"I¢indekiler Tablosu" gériintilenerek istediginiz sayfaya

Istenen sayfaya ulas ulasabilmenizi saglar.

Egitimden gikin.
"I¢indekiler” ekrani gibi pencereler ve egitim kapatilacaktir.

Egitimden gk
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Giivenlik énlemleri

Gergek Grinleri kullanmay 6égrendiginizde, litfen ilgili kilavuzlardaki glvenlik énlemlerini dikkatlice okuyun.

Bu kurstaki énlemler

- Kullandigimz yazilim suriiminde gériintilenen ekranlar bu kurstakilerden farkli olabilir.
Bu kurs su yazilim strimi igindir:
- GX Works2 Siiriim 1.493P
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>W "QD75" Konumlandirma Modiiliinii Anlama D 000

Bu kursta MELSEC-Q serisi programlanabilir kontrolér konumlandirma modiilii temelinde konumlandirma kontrol
sisteminin nasil yapilandirilacagi anlatilmaktadir.

Bolim 1'de QD75 konumlandirma modilinin ozelliklerini ve iglevlerini 6greneceksiniz.
Konumlandirma modiilinin islenmesi icin gereken temel kogullar ve bilgiler de bu bolim de verilmistir.

1.1 "QD75" Konumlandirma Modiiliiniin Ozellikleri ve islevleri

1.2 "QD75" Konumlandirma Modula Dizisi

1.3 "QD75" Konumlandirma Moduli

1.4 Konumlandirma Kontrol Sistemi Temel Yapilandirmasi

1.5 "QD75" Konumlandirma Modulinin Servo Amplifikatérine Baglanmasi
1.6 Kontrol Eksenlerinin Sayisi

1.7 Akim Besleme Degeri ve Makine Besleme Degeri

1.8 "QD75" Konumlandirma Moduila Ayar Yéntemi

1.9 Ozet
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> "QD75" Konumlandirma Modiiliiniin Ozellikleri ve i§levleri ) 000

Konumlandirma kontrolii iglevine sahip bir sistem kurdugunuzu disiinin, bircok durumda basit bir konumlandirma
kontrolinden daha fazlasina ihtiyag duyacaksiniz.

Asagidaki diyagramda gosterilen malzeme igleme sistemine gz atin.

Bu sistem, kutulan boyutlarina gore kategorize eder ve dogru konveyére génderir.

Bu tdr bir sistem yalnizca standart bir kontrol sisteminin kullaniimasi ile kolayca anlasilamaz. Merkezi kontrol
sistemine ek olarak, 6zel bir konumlandirma sistemi yakinlik sensori girdilerini senkronize eder ve gereken kutu
boyutlarini belirler.

Bu kursta kullanilan "QD75" konumlandirma modiill, programlanabilir kontrolér sisteminin bir parcasi olan akilli
islev moddltdr.
Sira programi ve konumlandirma arasinda senkronizasyon saglayan belirli 6zelliklere sahiptir.

Konveydr (GIRIS)

= Kigilk boy ayirma konveydri (CIKIS) £
-3 h ;a..':—*! ¢
—

——

oP
(yakin nokta korumasi)
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>}m "QD75" Konumlandirma Modiilii Dizisi

Asagidaki tabloda "QD75" konumlandirma modiili dizisi ve 6zellikleri gosterilmektedir.
"QD75" konumlandirma modiilii serisi listesi

QD75P QD75D QD75M QD75MH

Genel amach arabirim Genel amagl arabirim SSCMET SSCMNETII/H
Arabirim

- - arabirim arabirim
Acik kolektor Diferansiyel strici

3. taraf servo

amplifikatorii ile baglants Evet Evet Hayr Hayir

Kablolama Kapsamli Kapsaml Kolay Kolay

Servo iletigimi Evet Evet Hayir Hayir

Servo ve QD75 arasindaki

2m 10 m 30m S0m
mesafe

Hiz Disiik Dk Orta Yilksek

Guriiltd badisikhd Standart lyi byi Miikemmel

Bu kursta, genel amagli arabirime sahip, 3. taraf servo amplifikatéri ile uyumlu ve iyi glrilti bagisikhd bulunan
"QD75D" diferansiyel strlict tipi kullanilmaktadir.
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»m "QD75" Konumlandirma Modiilii

Bu bolimde konumlandirma modiili bilesenlerinin adlari ve iglevleri agiklanmaktadir.
Bu kursta drnek olarak "QD75D1N" kullanilmaktadir.
Bu, bir servo amplifikatdri motor eksenini kontrol eden akilli islev modalidir.

Bilesenlerin adlar ve islevleri

(1)

Adi Islev

LED gostergesi Konumlandirma modilinin cali$tirma durumu gorintulenir.

Servo amplifikatdrd, mekanik sistem girdisi veya manuel puls olusturucu ile

Harici konektor baglants kurmak i¢in konektor,

Servo amplifikatorinin diferansiyel alici genel terminali ile baglanti kurmak
Diferansiyel sirlici genel | icin. Diferansiyel siriciideki genel terminal ile servo amplifikatéri tarafindaki
terminali diferansiyel alicimin genel terminali arasinda potansiyel bir farkliigin
bulundugu uygulamalarda kullanilr,
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»m Konumlandirma Kontrol Sistemi Temel Yapilandirmasi ) 00c

Burada konumlandirma modiili ve servo kontroli sistemi (amplifikatdr + motor) kullanan konumlandirma
kontrol sisteminin temel yapilandirmasi gosterilmektedir.

Aygit adlan ve islevleri

1 @ (3) @

g.

No. Bilegen aygitlari Model adi Islevi

(1) CPU modili QOeUDHCPU Sira programlar! yolu ile konumlandirma moddlind kontrol eder.

@) Konumlandirma QD75DIN Parametre ve konumlandirma verilerine dayanarak, ilgili servo
moduli amplifikatorine cikis komutlan gonderilir.

(3) Giris moddli Qx40 Harici bir aygittan CPU modiline giris sinyali.

() Cikis moddili QY40P CPU modiiliinden harici aygita gils sinyali.

(5) Kisisel bilgisayar GX Works2 yolu ile konumlandirma verisinin ayarlanmasi icin kullanilir.

Konumlandirma moddliinden komut pulslan aldiktan sonra servo

(6) Servo amplifikatori MR-J4-10A . o
motorunu yonlendirir.

N Servo motoru HG-KR0O53 Tasiyiciyi raylar Gzerinde hareket ettirir.




kil 1-Positioning_fod00172_tur

b

"QD75" Konumlandirma Modiiliiniin Servo Amplifikatoriine Baglanmasi

Bu kursta, "QD75D" konumlandirma moduld, diferansiyel striici arabirimi yolu ile bir servo
amplifikatorine baghdir. "QD75D" 3. taraf servo amplifikatorleri ile baglant kurmak icin gereken ¢ok
yonlilige sahiptir. Ayrica, acik kolektor cikisi ile karsilastirlldi@inda gariilti bagisikh@r bakimindan
avantajhdir.

Baglanti yontemi hakkinda daha fazla bilgi almak icin ilgili konumlandirma modiili ve servo amplifikatéri
kilavuzuna bakin.

"QD75D" konumlandirma modiilii ve servo amplifikatorii arasindaki baglant:

Konumlandirma Moddli Servo amplifikatori

Komut puls cikisi

.
-

£ ______________________________________________________________________________]
Servo motoru

Diferansiyel sirtici
(Genel amacgh arabirim)
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Kontrol edilen eksenlerin sayisi, konumlandirma modili tarafindan yénlendirilebilen servo motorlarinin
sayisini temsil eder. Modil basina eksenlerle ifade edilir.

Bu kursa, "tek bir ekseni” temsil eden "QD75D1N" kullanilmaktadir.
"QD75D" dizisi, tek bir ekseni, 2 ekseni veya 4 ekseni kontrol etme kapasitesine sahip modiillerden

olusmaktadir.

QD75D1N: Tek eksenli kontrol (tek bir servo motoru) QD75D2N: 2 eksenli kontrol (2 servo motoru)

Konumlandirma moddli

Konumlandirma moddli e
Servo amplifikatorii Servo amplifikatord
Eksen Mo.l

i

Eksen Mo.l

Servo motoru

Servo motoru

Servo amplifikatGri
Eksen No.2

Servo motoru
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> Akim Besleme Degeri ve Makine Besleme Degeri

Konumlandirma modiill, is parcasinin akim degerini (adres) her an muhafaza eder.
Muhafaza edilen akim degerleri agagida belirtilen iki tiptedir.

Akim besleme dederi "Makine orijinal konumu geri dénist (makine OPR'si)"ne gére belirlenen adresi referans
olarak kullanr.

Mevcut deferi degistirme islevinin kullanilmasi adres degisikligine yol acar.

Makine besleme dederi "Makine OPR'sine"” gtre belirlenen adresi daima referans olarak kullamlir.
Akim de@erinin dedistirilmesi adresi dedistirmenize olanak tanimaz.

Makine OPR'si: Orijinal konum (OP) adresi belirleme islemi. B&lim 6.3'te daha detayl bilgi verilmistir.

Mevcut deger degisikligi: Kullanicimin mevcut dederi degistirmesine olanak taniyan islev.
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>“ "QD75" Konumlandirma Modiilii Ayar Yontemi ) m|gu:ﬂ

Konumlandirma kontrolii ger¢eklestirmek icin gesitli parametrelerin/verilerin
konumlandirma moddilinde ayarlanmasi gerekir.

Modul ayarlari asagidaki yéntemlerle yapilabilir:
+ "GX Works2" mihendislik yazilmindaki konumlandirma parametrelerinden.

« Konumlandirma moddline dzel yénerge kullanilarak dogrudan sira programindan.

Bu kursta, "GX Works2"ye dayanan yéntemi 6greneceksiniz.

GX Works2 asagidaki 6zelliklere sahiptir:

¥ L
/ @ Device Memory MAIN.~ =% 0040:QD75D1N[]-Parameter

* Kullanici arabirimi ile parametre/veri ayarlama
islevi.

! Display Filter  |Display Al v
Istendiginde calisan test operasyonu islevi

(manuel operasyon, makine OPR'si ve
konumlandirma testi).

Iken

Set according to the mach:]a
{This parameter become ¥

Operasyonun durumu ve hatanin meydana geldigi -/ Basic parameters 1
andaki kosullar izlenebilir.
LInit setting H

Mo, of pulses per rokation 20000 pulse
Movement amount per rotation 2000.0 um
Unit magnification 1:x1 Times
Pulse output mode 1:CWICCW Mode
Rotation direction setting 0:Increase Present Value by Forwg
Bias speed at start 0,00 mm/min

-/ Basic parameters 2 Set according to the machine
Speed limit value 2000.00 mm/min
Acceleration time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms

Sira programi basitlestirilmis bir yapiya sahiptir
(programlama siiresi distktir).

Konumlandirma parametresi ayar alam
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Bu béliumde asagidaki hususlan 6grendiniz:

« "QD75" konumlandirma modilinin dzellikleri ve islevleri

« "QD75" konumlandirma modill dizisi

« "QD75" konumlandirma moddli

« Konumlandirma kontrol sistemi temel yapilandirmasi

« "QD75" konumlandirma modiiliinin servo amplifikatoriine baglanmasi
« Kontrol eksenlerinin sayisi

« Akim besleme degeri ve makine besleme degeri

« "QD75" konumlandirma moddll ayar yéntemi

Onemli noktalar

Konumlandirma modiiliiniin gérev ve Programlanabilir kontrolérin konumlandirma modiiliini secmedeki dnemli hususlar ile
iglevieri programlanabilir kontroldr ve konumlandirma moddli arasindaki iliskiyi 6grendiniz.

Konumlandirma modiili dizisi ve Temel sistem yapilandirmasini ve her bir bilesenin gérevini 6grendiniz.

dzellikleri/iglevieri

Konumlandirma kontroliiniin temel Konumlandirma kontroliine iliskin temel koSullar 88rendiniz.
kosullan
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>W Sistem Yapilandirmasi

B&lim 2'de 6rnek bir sistemi nasil yapilandiracaginizi (sistemin tasarlanmasindan devreye alinmasina
kadar tiim proses) 6greneceksiniz.

2.1 Sistem Yapilandirmasi Prosediiri

2.2 Sistem Yapilandirmasi

2.3 Ornek Sistemin Mekanik Ozellikleri/islevieri
2.4 Ozet
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> Sistem Yapilandirmasi Prosediirti

Asagidaki sekilde érnek bir sistemin yapilandiriimasi icin gereken adimlar gdsterilmektedir.

Adim 1

Kontrol gerekliliklerini/mekanik 6zellikleri anladiktan sonra,
konumlandirma kontroliinin detaylarin tasarlayin.

I

Kurulum ve kablolama dahil olmak (zere sistem montajim gergeklestirin.
(Bu husus, bu kurs kapsaminda degildir).

{

Sistem kontrol gereklilikleri ve mekanik ozellikler dogrultusunda
konumlandirma parametrelerinifverilerini ayarlayin.

¥

Sistemi calistirmak icin sira kontroll programlan olusturun.

{

Konumlandirma parametrelerinifverilerini yazin.
Sira programlarini yazin.

l

Sistemde test uygulamasi yapin.

{

Sistemi calistinn
(sistemin devreye alinmasi).

Test uygulamasi sirasinda

Dedisiklik

konumlandirma
parametrelerifverileri veya sira
programlannda herhangi bir hata
belirlenirse, gerekli degisiklilkleri
yapin.
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»m Sistem Yapilandirmasi

Bu kursta konumlandirma meduli iceren konumlandirma kontrolini anlamak igin bir malzeme igleme

sistemi kullanilmigtir.

Ornek malzeme isleme sistemi asagidaki ézelliklere sahip bir sistemdir:
1) konveydrden alinan kutular biylk, orta ve kii¢ik olmak Gizere (¢ grupta siniflandirir ve
2) kutular boyutlarina gére belirli cikis seritlerine géndermek icin kayar konveyor kullanir.
Sistemde, kayar konveydrin hiz ve hareket kesinligini (baslangig/durdurma) kontrol etmek igin

konumlandirma kontrolt kullanilmaktadir.

Asafidaki animasyona bakin ve 6rmek yiik isleme sisteminde gerceklestirilen kontrol hakkinda bilgi edinin.

Her bir eylemi incelerken kontrol islemini ileri veya geri almak icin "Geri" veya "lleri" diiimesine tiklayin.

Kiigiik boy
gikis hath

. Kutu gelir ve durdurucu tarafindan durdurulur. -
. Kutu boyutu tespit edilir.

. Durdurucu kutunun kayar konveydr Gzerine hareket etmesi igin kayar. E
. Konumlandirma kontrolll boyuta dayal olarak gergeklestirilir.
. Kutu konumlandirma baslangig konumunda durur.

. Kayar konveydr kutuyu gdnderir.

7. Konveybre (GIRIS) geri donis

Geri < lleri

.

Yakin nokta i

korumasi

Konveydr (GIRIS)

Alt limit
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m Ornek Sistemin Mekanik Ozellikleri/islevleri

Konumlandirma modiiliini tasarlamadan énce, sistemin mekanik &zelliklerinin/performansinin

anlasilmasi gereklidir.
Asagida, ornek malzeme isleme sisteminin mekanik ézellikleri ve her bir aygitin 6zellikleri/performansi

gosterilmektedir.

Malzeme isleme sisteminin mekanik ézellikleri
Aygit adi Mekanik Gzellikleri Aciklama

Konumlandirma kontroll icin referans

Makinenin OP'si 0 mm (0 pm) T

Girig hattinin konumu 500 mm (500.000 pm)

Transfer
konveyorleri Kiigtik boyutlu gikis hattinin konumu 500 mm (500.000 pm) Tiim degerler makinenin OP'sine olan

Orta boyutlu gikis hattinin konumu 1.500 mm (1.500.000 pm) mesafeyi ifade etmektedir.

Biylik boyutlu giki$ hattinin konumu 2.500 mm (2.500.000 pm)

Servo motoru—
Rotasyon basina hareket

Kayar konveyGr Hiz limiti 60.000 mm/dk.

(is pargasi) . o
Hareket hizi 60.000 mm/dk. Tum k{mum!andwma kontrold tipleri
icin gecerlidir

Hizlanma/yavaglama siresi 1.000 ms

250 mm (250.000 pm)

Malzeme isleme sisteminde kullanilan aygitlarin 6zellikleri/performansi

Aygtt adi Tip adi Aglklama

Kontrol edilen eksenlerin sayisi: 1

K land odili D75D1N
ontimiandirma modLit Q Servo amplifikatori ile badlanti: Diferansiyel strlici gikisi

Servo amplifikator MR-J4-10A MR-J4-A serisi

MNominal ¢lki$ kapasitesi: 50 W
Servo maotoru HG-KRO53 MNominal rotasyon hizi: 3.000 r/dk.
Kodlayial coziimii: 4£.194.304 puls/don.
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Bu béliumde asagidaki hususlan 6grendiniz:

« Sistem Yapilandirmasi Proseduiri
+ Sistem Yapilandirmasi

+ Ornek Sistemin Mekanik Ozellikleri/islevleri

Onemli noktalar

Bir sistemi yapilandirma prosediirii Bir sistemin yapilandinimasina yonelik genel olarak gecerli prosediirii
ogrendiniz.

Sistemde kontrol gerceklegtirme Ornek malzeme isleme sisteminin nasil calistiginizi 6grendiniz.

yontemi

Sistemin mekanik dzellikleri, sistem Ornek sistemin mekanik dzellikleri ve aygitlanin 6zellikleri/performansi

aygitlarinin &zellikleri/performansi hakkinda bilgi edindiniz.
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>W Konumlandirma Parametreleri igin Hazirhik

Bélim 3'te, konumlandirma modiliinin ¢alistinlmasi icin gereken parametre ayarlarinizi nasil
yapacaginizi 6greneceksiniz.

3.1 Konumlandirma Parametrelerinin Ayarlanmasi
3.2 Servo Amplifikatorinin Ayarlanmasi
3.3 Ozet

Parametre tipleri Omek sistemde kullanilan parametreler

Konumlandirma | Temel parametre 1 Birim ayarlarl

parametreleri Rotasyon basina puls sayisi
Rotasyon basina hareket
Birim biyiitme

Puls gikis modu

Rotasyon yoni ayarlan

Temel parametre 2 Hiz limiti
Hizlanma stiresi: 0
Yavaglama siiresi: 0

Aynintili parametre 1 Yazihm vurug limiti, st limit

Yazilim vurus limiti, alt limit

Yazilim vurusg limiti segimi

Yazilim vurus limiti, gecerli/gecersiz ayarlan
Cikis sinyali mantig segimi
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Konumlandirma Parametrelerinin Ayarlanmam

Konumlandirma modiiliniin caligtinlabilmesi icin konumlandirma parametreleri gereklidir.
Herhangi bir hata, kontrol edilen ekipmanin kapsam disi davranmasina veya gercek modiilin calismaz
hale gelmesine neden olabilir.

Konumlandirma parametrelerinin yapisi

Konumlandirma
: Temel parametre 1
parametreleri

Temel parametre 2

Sistemi baglatirken bu parametreleri makine
ve servo sisteminin ozelliklerine gore ayarlayin.

Ayrintill parametre 1

Sistemi baglatirken bu parametreleri sistem
yapilandirmasina gore ayarlayin.

—>| Ayrintil parametre 2
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> Konumlandirma Parametresi Ayarl

GX Works2'de konumlandirma parametrelerini ayarlayin.

GX Works2'de parametreleri ve verileri ayarlamak icin 6ncelikle "Project” (Proje) - "Intelligent Function
Module” (Akill Islev Modiilii) 6gesini secerek konumlandirma modilini ekleyin.

Bir modul eklerken modiiliin agiklamasini ve modiil adi ile temel Ginitedeki konumunu belirtin.

Module Selection

Module Type QD75 Type Positioning Module ﬂ

Module Name QD7SD1N v

Mount Position

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

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

Title setting
Title

Mew Module (Yeni Moddl) penceresi
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> Konumlandirma Parametresi Ayari

Konumlandirma parametresi ayar penceresini agmak icin GX Works2'yi baglatin ve "Project” (Proje) -
"Intelligent Function Module" (Akilli Islev Modiili) - "QD75D1N" - "Parameter” (Parametre) 6gesini secin.

Ug{é'&'

Display Filter | Display Al

=~

¥ Parameter
- Intelligent Function Modubs
-} 0000:QD7SDIN

"Parameter" (Parametre)
1  POY Bgesine cift tikladiginizda,
¥ g et sagda gdsterilen pencere
Det acilir.

Ttem
- Basic parameters 1

Unit setting
Mo. of pulses per rotation
Movement amount per rotation
Unit magnification
Pulse output mode
Rotation direction setting
Bias speed at start

- Basic parameters 2
Speed limit value
Acceleration time 0
Deceleration time 0

- Detailed parameters 1
Baddash compensation amount

Software stroke imit upper mit
walue

Su!‘twa'eslrdﬁeiri:hueriﬂ:

Aois #1

Set according to the machine and applicable motor when system is start
(This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from

3:pulse

20000 pulse

20000 pulse

L:xl Times

1:0WICCW Mode

O:Increase Present Value by Forward Pulse Output

0 pulsa/s

Set according to the machine and applicable motor when system is started)]
200000 pulsefs
1000 ms

1000 ms

Set according to the system configuration when the system is started up.
{This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from 0

0 pulse
2147483647 pulse

- ATARTFAR ra s

Konumlandirma parametresi ayar alani
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> Konumlandirma Modiilii i¢in Komut Biriminin Ayarlanmasi ) 000

Konumlandirma modiili operasyonunda, konumlandirma adresi icin de dlgtim biriminin (hareket miktari),
hizin ve siirenin ayarlanmasi gerekir.

Makine &zelliklerine gére mm, ing, derece ve puls arasindan bir dl¢lim birimi secin. Genel olarak dogrusal
veya gevrimsel kontrol icin mm veya ing, dénel kontrol igin ise derece kullanilir. Parametre girdi birimi ve
girdi arah@, birim ayarlarina gore farkhlik gosterir.

Item Axis #1

- . Set according to the machine and applicable motor when system is started up.
Lt L (This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns from OFF to ON)

Unit setting 0irnm

Mo. of pulses per rotation 65535 pulse

Movement amount per rokation 2500.0 urn

Lnit magnification 100:x100 Times

Konumlandirma parametresi ayar alan

Ornek malzeme isleme sistemi icin, "mm" birimi kullamilmaktadir (sistemin mekanik tasarim
agamasindan bu yana kullaniimaktadir).
"mm"nin secilmesi birimleri asadida gosterildidi Sekilde $u ayar dederlerine dedistirir.

Oge Ayarlanan deger birimi

Adres (hareket miktari) pm (mikrometre)

Siire ms (milisaniye)

Hiz mm/dk. (milimetre/dakika)

Birim ayar1 "mm" iken adres girdisi (hareket miktari) birimi "pm"dir.
Tasarim asamasinda "mm" kullanilmissa, deger ""um" olarak degistirilmelidir (1 mm = 1.000 pm).
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Konumlandirma Modiilii icin Elektronik Disli islev Ayarlar

Elektronik disli islevi mm, ing vs. cinsinden adres (hareket miktar) ve hiz ayarlarini servo amplifikatérine
yonelik bir dizi komut pulsuna veya komut puls frekansina cevirir.

) oo

Elektronik disli islevi kullanicinin kemut géndermeden dnce degeri bir dizi pulsa gevirmesi ihtiyacini

ortadan kaldinir.
Ayrica bu islev durdurma konumundaki hatalan dizeltir, hareket miktarinin belirtildigi birimi ayarlar vs.

Elektronik disli islevinin dogru bir bicimde calistigindan emin olmak amaciyla asagida yer alan noktalar

icin dogru degerleri girin:

* Number of pulses per rotation (Rotasyon basina puls sayisi)
« Moving amount per rotation (Rotasyon basina hareket miktari)

* Unit magnification (Birim biylitme)

Ayar 6geleri ve elektronik digli arasindaki iliski agagidaki denklemde verilmistir:

Elektronik disli = rotasyon basina puls sayisi / (rotasyon basina hareket miktan x birim biiyiitme)

NOT:
Servo amplifikatorl elektronik digli ile donatiimistir.
Servo amplifikatériindeki elektronik disli konumlandirma modiliindeki elektronik digliden farkli calisir.
Bu nedenle iki teknolojinin birbirine karistirilmamasi énemlidir. Servo amplifikatoriindeki elektronik
disliye iligkin daha fazla bilgi "Yeni Baslayanlar icin FA Ekipmani (Konumlandirma) Kursu"nda yer
almaktadir.
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> Konumlandirma Modiilii igin Elektronik Digli Islev Ayarlan

Bu boliimde elektronik digli islevine yénelik parametreler agiklanmaktadir,

(1) Number of pulses per rotation (Rotasyon basina puls sayisi)
Bir rotasyonu tamamlamak amaciyla servo motoru igin gereken komut pulsu sayisini ayarlayin.
Normal sekilde, servo motordaki kodlayicinin ¢éztim degerini ayarlayin. Ornek malzeme isleme
sistemi icin QD75D1N'nin servo motorunun kodlayici ¢éziimin( tGretememesi nedeniyle
QD75D1N'nin maksimum secilebilir degerini ("65.535 puls/dén.") ayarlayin.

(2) Movement amount per rotation (Rotasyon basina hareket)
is parcasinin servo motorunun bir rotasyonunda hareket ettigi miktari ayarlayin.
Miktar, servo motoru ve is parcasi arasindaki mekanik baglantiya (kam, kayis, zincir, bilyali vida vs.)
bagl olarak farklilk gésterir. Ornek malzeme isleme sisteminde, kayar konveyér, servo motorunun
bir rotasyonunda "250.000 pm (250 mm)" degerinde hareket eder. Ancak QD75D1N igin maksimum
hareket miktar "6.553,5 pm (("mm™") birimi ile (6,5535 mm))" degerindedir. Hareket miktar secilebilir
azami degeri asarsa, tipki bu drnek sistemde oldugu gibi, asagida aciklanan sekilde birim biyitme
islevini kullanarak ayarlayin.
Unit magnification (Birim biiyiitme)

Rotasyon basina donme miktan segilebilir azami degeri asiyorsa, birim blyitme iglevini kullanin,
Deger, servo amplifikatoriine gonderilmeden énce asadidaki denklem kullanilarak gevrilir.

) oo

Is parcasinin motor rotasyonu basina gercek hareket miktar =
"belirlenen hareket miktar” x "birim biydtme (1 kat, 10 kat, 100 kat veya 1000 kat)"

Ornek malzeme isleme sisteminin hareket miktarinin "250.000 pm (250 mm)" olan segilebilir azami degeri
asmasi nedeniyle, gercek hareket miktarinin yiizde birine esdeger olan “2.500 pm" degerine ayarlayin ve unit
magnification (birim blyitmeyi) "x100 (100 times)" ("x100 (100 kat)") olarak belirleyin.

Item

Axis #1

= Set according to the machine and applicable motor when system is s
L (This parameter become valid when the PLC READY signal [Y0] turns

Unit setting H
No. of pulses per rotation 65535 pulse

Mowvement amount per rotation 2500.0 urm
1003100 Times

Konumlandirma parametresi ayar alam
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> Servo Sisteminin Teknik 5zelli§ine Uygun Ayarlarin Yapilmasi ) 00c

Bu bélimde servo sisteminin teknik 6zelligine uygun sekilde ayarlanacak parametreler anlatilmaktadir.

Bagl servo amplifikatériiyle eslesmeleri amaciyla komut 7\1 Bulse OULDUE Mode TTCWICCW Mode

E*'-'ISU ve rotasyon pulsu igin bir sinyal yontemi ayarlayin. Rotation direction setting 0:Increase Present Yalue by Fof
GrnEk SIStE'de "CWICCW M{}dﬁ'" {CWICCW M'D'du] Bias smed ak skart 0.00 mm!'min

kullaniimaktadr. Konumlandirma parametresi ayar alan
Mod Ozellikleri Puls (negatif mantik* kullaniimaktadir)

PULSE/SIGN | Komut pulsundan (PULS) bagimsiz olarak, yon isaretinin PULS VUV WU Y(Yiksek)
(PULS/ISARET) | (ISARET) acik veya kapall durumu rotasyon yéniinii kontrol D(Diisiik)

eder. . v
ISARET b Voltaj
IR TER seviyesi

"+" yoninde hareket"-" yoniinde hareket

i

Her bir rotasyon yond igin komut pulsu Gretilir, cw

_ l‘.'l.t.‘.l‘.'ll‘
+ lleri rotasyon

lleri rotasyon icin cikis besleme pulsu (PULS [} I
Ters déniis «all IRRARRA

Ters doniis igin cikis besleme pulsu (PULS G)

= ILR = |-TER-

A Fazi/ Rotasyon yonii A fazi (AQ) ve B faz! (B@) arasindaki faz farki lleri rotasyon Ters doéniis

B Fazi tarafindan kontrol edilir. Komut 1 puls gikag Komut 1 puls gikisi
(4 Multiply (4 « lleri rotasyon B fazi A fazinin 90° gerisinde oldugunda ST il |
Kat)) gergeklesir. Afazi

Ters donis B fazi A fazinin 907 ilerisinde cldugunda gergeklesir. (Ap)

A Fazif Kath ayar (4 Kat/1 Kaf) B fazi

B Fazi * & Kat Komut 1 puls gilasi 1 puls/sn oldujunda puls saniyede 4 Be) L _:
(1 Multiply (1 kat yikselir ve diser.

Kat)) 1 Kat Komut 1 puls cikisi 1 puls/sn oldugunda her saniyede .. ;
yiikselir ve diiser. derece gerisindedir. derece gerisindedir.

g

0 = O =

B faz! A fazinin 90 A fazi B fazimin 90

* Cikis sinyalleri icin pozitif veya negatif mantik ayarlanabilir. Pozitif ve negatif mantiklar hakkinda daha fazla bilgi icin bir sonraki sayfaya bakin.
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> Servo Sisteminin Teknik 5zelli§ine Uygun Ayarlarin Yapilmasi ) 00c

(2) Output signal logic selection (Cilas sinyali mantigi segimi)
Cikis sinyali mantigini bagh servo amplifikatériine gore ayarlayin.

P Input signal kogic _
Mantik Voltaj seviyesi ve komut smﬁ:m‘;?:m“ signal 0:Hegative Logic

.. . . . Input signal logic selection:Manual i .
Positive logic (Pozitif mantik) D: Komut olmadan pulle qenarabir gl D:Megative Logic

¥: Komut ile Output signal logic

. . . ] selection: Command pulse signal
Megative logic (Negatif mantik) | Y: Komut olmadan Output signallogic

D: Komut ile selection: Deviation counter cear

Ornek sistemde hem komut puls sinyali hem de sapma sayaci fmnpd” GENrOriMPE 0:a PhaseB Phase Mode(4 Mukiply)

temizleme sinyali icin "Negative logic" (Negatif mantik) 1 ayarlayin.
(3) Rotation direction setting (Rotasyon yon ayari)

Ornek sistemde is parcasi, servo amplifikatériinden ileri hareket puls sinyali aldiktan sonra, ileri

rotasyon (positive address increments (pozitif adres artimlar)) yéninde hareket eder.

Bu hareketi yapmak icin "Increase Present Value by Forward Pulse Output” (ileri Puls Cikisina Gére

Mevcut Degeri Yikselt) 6gesini segin.

0:Megative Logic

0:MNegative Logic

Konumlandirma parametresi ayar alam

Unit magnification 100:100 Times
Pulse oukput mode 1:CWCOW Mode
Rotation direction setting 0:Increase Present Yalue by Forward Pulse Output

Bias speed at start 0,100 mm)min
Konumlandirma parametresi ayar alan!

Adres artma Rotasyon yoni ayarlarina iliskin tedbirler

Durdurma konumu y6nii Makinenin OP'si Rotasyon yéni yanlis belirlenmisse, i$
(O m)  Servo motoru parcasi komut tarafindan belirtilen yéniin
Is | ileri rotasyonu (CCW)  aksi yonde hareket eder.
parcasi ! I3 pargasinin komut tarafindan belirtilen
| sekilde hareket edip etmedigini dnceden
{Z=m Dogrusal hareket kontrol etmek icin daima test uygulamasi
yaplimalidir. Test uygulamasina iligkin
Zincirli kayis detayli bilgiler Boliim 6'da verilmistir.
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> i; Parcasi Hizlanma Orani Ayarlarl ) 006

is parcasinin hizlanma/yavaslama orani konumlandirma hizini belirler; ancak bu oran durdurma kesinligi
tizerinde de etkilidir. Belirli bir hizlanma orani belirlemek icin is parcasi, servo motorunun performansi vs.
tizerinde etkili olan atalet mekanik 6zelligini g6z 6niinde bulundurun.

Is parcasinin ani hizlanma/yavaslamasi titresime neden olabilir ve is parcasinin fazla calismasina ve asiri
miktarda titresime yol acabilir. Tersine, yetersiz hizlanma/yavaslama disik konumlandirma hizina neden
olabilir.

- Basic parameters 2 Set according to the machine and applicable motor when system is started up.
Speed limit value 60000,00 mrmjmin
Acceleration time 0 1000 ms
Deceleration time 0 1000 ms

(1) Speed limit value (Hiz limiti degeﬁ} Konumlandirma parametresi ayar alanl
Konumlandirma kontroliinde izin verilen azami hizi ayarlayin. Limiti asan bir hiz komutu verilirse,
belirlenen hiz limiti uygulanir. Uygun bir hiz limiti belirlemek icin servo motorunun nominal rotasyon
hizini ve is parcasinin hareket hizini géz éniinde bulundurun. Ornek malzeme isleme sisteminde hiz
limitini "60.000 mm/dk." olarak ayarlayin.

(2) Acceleration time 0 (Hizlanma siiresi 0), Deceleration time 0 (Yavaslama siiresi 0)
« Acceleration time (Hizlanma stiresi) Hz 4 Hiz limiti
Is parcasinin durdurulmus konumda ayarlanan hiz 60.000 mm/dk. (60.000 mm/dk)
limitine hizlanmasi igin gegen sire
* Deceleration time (Yavaslama stiresi) K?:;Eé?}"fﬂ';?;kﬁ]'z'
Hiz limitinde caligan i$ parcasinin durdurma konumuna  40.000 mm/dk.
erismek amaciyla yavaslamasi igin gegen sire.

Sag kisimda yer alan diyagram ilgili parametreler

arasindaki iliskiyi gdstermektedir. Hiz limitinden daha 0 mm/dk. AN
disik bir konumlandirma hizi belirlenirse, gercek (Durdurulmus konumle ! siire
hizlanma siiresi ve yavaglama stiresi, belirlenen Gercek hizlanma siiresi Gercek yavaglama
degerlerden daha kisa olacaktir. siiresi
Ornek malzeme isleme sisteminde, hizlanma ve Hizlanma siiresi mresi
yavaslama stresini "1.000 ms (1 saniye)" olarak (1.000 ms) (1.000 ms)
ayarlayin.
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> Is Parcasinin Hareket Edebilir Aralik Ayarlari

Is parcasi sistem operasyonu sirasinda fazla calisiyorsa, sistem arizasi veya baska tirde bir kaza
meydana gelebilir. Bunun olmasini engellemek icin is parcasinin hareket edebilir araligi sinirlanabilir.
Hareket edebilir araliklar sinirlandirmak icin asagidaki yontemler kullanilabilir.

Yazilim vurus limiti islevini kullanarak hareket edebilir araligi simirlama
Konumlandirma modiiliinde hareket edebilir araligin, yazihm tarafindan islenecek, tst/alt limit
adresini ayarlayin. "Akim besleme degeri” veya "makine besleme degeri" tst/alt limit adresini asarsa,
is parcasi durdurulmak (zere yavaslatilir. Ayrica, aralik Gzeri konumlandirma komutu verilirse bu,
g6z ard edilir.

Donanim vurus limiti iglevini kullanarak hareket edebilir aralig simrlama

Hareket edebilir araligin Gst ve alt limitlerine acil durdurma limit anahtarlan takarak is parcasinin
hareketini fiziksel olarak sinirlandirin. Acil durdurma limit anahtarlarindan herhangi biri yaklagan bir
is pargasi tarafindan tetiklenirse, konumlandirma modili kontrolli bir durdurma igin yavaslar.

Acil durdurma limit anahtar ve konumlandirma moduli arasindaki iliski hakkinda daha fazla bilgi
almak igin litfen konumlandirma moduli kilavuzuna bakin.

Yazihm/donanim vurug limiti islevinin calismasini gérmelk icin agadida gdsterilen "Oynat” tusuna tiklayin.

Yazilim vurug limiti Yazihm vurug limiti
@ (iist limit) (alt limit)

s pargasinin hareket edebilir arali

Acil durdurma limit anahtan Acil durdurma limit anahtar

Servo sistemi durur.
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> Is Parcasinin Hareket Edebilir Aralik Ayarlari ) Doo

Ornek malzeme igleme sisteminde, hem yazilim hem de donanim vurus limiti islevleri kullanilmaktadir.
Konumlandirma mediiliinde bulunan akim degeri is parcasinin akim degerinden farkliysa yazihm vurus
limiti islevi dizgln bigimde calismaz. Bu nedenle, yalnizca yazilim vurus limiti islevinin kullaniimasi is
parcasinin hareketini tamamen sinirlandirmayabilir.

Hareket edebilir araligin her iki ucuna da acil durdurma limit anahtarlari takilmistir; bu sayede yazilim
vuru$ limiti islevi yapamasa dahi i$ parcasinin fiziksel olarak durdurulmasi icin bir yol sadlanmi$ olur.

Yazilim/donamm vurus limiti islevi/fislevler etkin/devre disiyken is parcasinin hareketlerine goz atmak icin asafuidaki
animasyona balan.

Yazihim vurusg limiti Donamm vurug limiti

st limit

onveybr (GIRIS)

Makinenin ucundaki acil
durdurma sensdrl fazla calismay!
tespit eder ve tasiyiciyi acil
durdurma konumuna getirir.

=
r ayirma konveydril (CIKIS) &

—
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> i; Parcasinin Hareket Edebilir Aralik Ayarlarl ) o0

Bu bélimde yazilim vurug limiti islevine iligkin parametreler agiklanmaktadir.

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)

[____Backlash compensation amount 0.0 UM

(1) \
Software stroke limit upper limit
ki 2700000.0 unn

Software stroke limit lower limit
e -200000,0 umn

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

Software stroke limit validfinalid
setting

-/ Detailed parameters 1

1:Irvalid

Konumlandirma parametresi ayar alanl

(1) Software stroke limit upper/lower limit values (Yazilim vurus limiti iist/alt limit degerleri)

Hareket edebilir araligin Ust/alt limit adresini ayarlayin.
Genel olarak makine OP'si yazilim vurus limitinin (st veya alt limitine ayarlanmistir.

Ornek malzeme isleme sisteminde, iist ve alt limitleri sirasiyla "2.700.000 pm" ve "-200.000 pm"
olarak ayarlayin.

Ust limit Alt limit

(2.700.000 pm) (-200.000 pm)

Acil durdurma Acil durdurma

limit anahtar, ) ls parcasinin hareket edebilir aralifj h limit anahtari

Is
pargasi
(tagiyici)
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> i; Parcasinin Hareket Edebilir Aralik Ayarlarl ) 000

= Set according to the system configuration when the system is started up.
D ==l {This parameter become valid when the PLC READY signal [YD] turns from OFF to ON)

Backlash compensation amount 0.0 um

Software stroke limit upper limit
value

Saoftware stroke limit lower limik

yallie

2700000.0 um

=200000,0 um

Software stroke limit walidfinwalid
sett'm

1:Invalid

Konumlandirma parametresi ayar alani

(2) Software stroke limit selection (Yazilim vurus limiti secimi)

Asagida yer alan iki secenek arasindan, hareket edebilir araligi sinirlandirmak icin kullanilacak akim
dederi tipini secin:

Makine besleme Hareket edebilir aralik mutlak olarak makine OP'sine g&re belirlenmistir.

degeri

Akim besleme deferi Hareket edebilir aralik akim besleme degerine gore belirlenmistir.

Ornek malzeme isleme sistemi hareket edebilir araligini makine besleme degerine gére sinirlandirmisgtir.

(3) Software stroke limit valid/invalid setting (Gecerli/gecersiz yazilim vurus limiti ayar)
Yazilim vurus limiti islevi manuel operasyon sirasinda devre digi birakilabilir.
Yazilim vurus limiti islevi bu ayarda devre digi birakilmis olsa dahi, normal konumlandirma kontrolii
icin halen cahisir (etkin) durumdadir.

Ornek malzeme islevi sistemi icin, yazilim vurus limiti islevinin, donanim vurus limiti islevinde (acil
durdurma sensdérleri) manuel olarak operasyon testi ylrlitme sirasinda etkinlestiriimesini engellemek
amaciyla "invalid"i (gegersiz) segin.
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»m Servo Amplifikatoriiniin Ayarlanmam

Servo amplifikatériiniin operasyonunu ayarlayin.

Ornek sistemde, ilgili "MR Configurator2" yazilimi tarafindan ayarlanan Mitsubishi "MR-J4" serisi servo
amplifikatori kullanilmaktadir.

Ayrica bu yazihm, tek basina servo motorunun kontrol edilmesini ve titresim onleme diizenlemesinin
yapilmasini mdmkadn kilar.

Konumlandirma modiilini 3. taraf servo amplifikatoriine badlarken, litfen ilgili konumlandirma modiili
kilavuzuna bakin.
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G ) ©os

Bu béliumde asagidaki hususlan 6grendiniz:

» Konumlandirma parametrelerinin ayarlanmasi

+ Servo amplifikatorinin ayarlanmasi

Onemli noktalar

Konumlandirma parametresi *  Konumlandirma parametrelerinin ayarlanmas! (isleve gdre ayriimigtir).

ayarlari «  Ayar degerlerinin birimleri kullamilan birimlerden farkl olabilir ve doniisim
gerektirebilir,

*  Konumlandirma modilinidn elektronik dislisinin gorevleri.
+ Hizlanma/yavaslama hizi slre oclarak ayarlanmistir.
= Givenlik onlemi olan vurus limitleri ardindaki tipler ve konsept.

Servo amplifikatiri ayarlan + Bagh servo amplifikatéri ayarlanmahdir.
+  Mitsubishi "MR-J4" serisi servo amplifikatorind ayarlamak igin "MR
Configurator2™ yazilimini kullanin.
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o
0T Y Konumlandirma Verilerinin Hazirlanmasi

Bolim 4'te, GX Works2'yi kullanarak konumlandirma kontrolii komutlarini nasil olusturacaginizi
ogreneceksiniz.

Konumlandirma komutu, konumlandirma verileri olarak ayarlanabilir. En fazla 600 parca veri ayarlanabilir.
Ayarlanan konumlandirma verisi, "data No."ya (veri No.) gdre belirlenir.

Tek bir konumlandirma verisi bireysel olarak; birden fazla konumlandirma verisi sira halinde yiirttlebilir.

4.1 Konumlandirma Verisi Ayarlan
4.2 Konumlandirma Parametreleri/Verisi Yazma
4.3 Ozet

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

Axis ko be | Acceleration = Deceleration L
interpolated time No. Kime Nt Positioning address Arc address

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

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

O:END 01h:ABS line 1 - d:1000 0:1000 S00000,0 um 0.0 um
<Positioning Comment >To the incoming line

Operation pattern Control system

Konumlandirma wverisi ayar alani
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> Konumlandirma Verisi Ayarlan

) oo

Ornek malzeme isleme sistemi (ic tip konumlandirma kontrolii komutu gerektirir. Bunlar, sirasiyla No.1 ila No.3
konumlandirma verisi olarak ayarlanir.

Asagidaki tabloda malzeme isleme sistemi igin gereken konumlandirma kontrolii komutlari gosterilmektedir.

Konumlandirma
baslanglg adresi

Konveyor (GIRIS)
(500.000 pm)

Konumlandirma durdurma
adresi

Orta boy ayirma
konveyoru (CIKIS)
(1.500.000 pm)

Konveyér (GIRIS)
(500.000 pm)

Biyiik boy ayirma
konveyori (CIKIS)
(2.500.000 pm)

Orta/bliylk boy ayirma
konveyori (CIKIS)

durdurma konumu

Konveybr (GIRIS)
(500.000 pam)

Konumlandirma hizi

60.000 mm/dk.

Kontrol aglklamasi

Giris hattindan orta boy gikis hattina hareket icin
konumlandirma kontroll

Giris hattindan biiyik boy gikis hattina hareket
icin konumlandirma kontroli

Bireysel cikis hattindan giris hattina hareket igin
konumlandirma kontrold

__ konveyor | __,.'-'*' )
| Makine ]
¢ OP'si (Opm))
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> Konumlandirma Verisi Ayarlarl

Bu bélimde konumlandirma verisi olarak ayarlanacak 6geler agiklanmaktadir.
(1) (2)
Z A

. Axistobe | Accelerstion = Deceleration L
IDperation patkern Conkrol system interpolatsd |  tme No. time: No. Positioning address Cormmand speed

0:END 01h:AES line 1 = 0: 1000 0:1000 1500000.0 urm M GI0000. 00 rrnfmin
<Positioning Commient =To the medium-size outgoing line

J0:END 01h:AES line 1 - 0: 1000 0: 1000 2500000, 0 urm i 60000, 00 rrnfmins
<Positioning Comnfent =To the large-size oubgoing line

0:END 01h:AES line 1 . 0: 1000 0: 1000 SO0000. 0 um 6000000 rrmmin

cPositioning Comnfent >To the incoming line

. Konumlandirma wverisi ayar alani
(1) Konumlandirma verisi numarasi

Bu, konumlandirma verisini tanimlayan numaradir.

Ozel bir talimat kullanarak konumlandirma yaparken veya test operasyonu gerceklestirirken belirli bir
veri numarasi tanimlayin.

(2) Operation pattern (Operasyon diizeni)
Her bir konumlandirma verisi igin operasyon diizenini ayarlayin.

Ornek malzeme isleme sistemi, "Exit (End)" (Cikis (Son)) operasyon diizenini kullanarak No. 1 ila No.3
konumlandirma verisini yGritar.

Operasyon diizeni Ozellik

Exit (0: END) (SON) Yalnizca numaras! belirtilen konumlandirma verisi islenir ve konumlandirma tamamlanir.

- : - MNumarasi belirtilen konumlandirma verisi islenir. Sonrasinda, sistem is parcasini yavaslatir ve bir kez
Sirekli konumlandirma kontroli durdurur, ardindan "bagimsiz konu mland|r$ma kontroll" igin I:.ielirlenna?'nI:rlllur%alra}ré?r kad$ar bir sonraki
(1: CONT) (SUREKLI) konumlandirma verisini isler.

I ) Numarasi belirtilen konumlandirma verisi iglenir. Sonrasinda, sistem yavaglama olmadan, "baglmsuf
Sirekli yol kontroli (LOCATION) | kenumlandirma kentroli” igin belirlenen numaraya kadar bir sonraki konumlandirma verisini isler. Is
(KONUM) parcasinin hareket hizi, konumlandirma kontroll komutlarinin sorunsuzca yuritilmesine olanak
taniyarak, dogrudan bir sonraki konumlandirma verisinde ayarlanan hiza degistirilir.
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> Konumlandirma Verisi Ayarlarn

) oo

3
Q

Operation pattern Conkrol system
0:END O1h:AES line 1

0:END 01h:AEBS line 1

D:ENC 01h:ABS line 1
<Positioning Comment >To the incoming line

Axiz tobe | Accelerstion = Deceleration

interpolated tirne Mo,

<Positioring Comnfent =To the mediur-size oukgdng line

<Positioning Comnjent >To the large-size oubgoing line

Positioning address Airc address Cormmand speed ~ Dweell time M code

0: 1000 0: 1000
0:1000 0: 1000 2500000.0 um

0: 1000 0:1000

0.0 um B0000.00 mmjimin 0 ms
0.0 um 60000.00 mmjmin 0 ms

0.0um 60000.00 mmimin 0 ms

Kontrol sistemi

(is parcasi yolu) Teak ki
eksen

Konumlandirma verisi ayar alani

(3) Control system (Kontrol sistemi)

Konumlandirma kontrol sistemi yéntemini ayarlayin. Her bir yontem adres bicimi (ABS veya INC) ile
birlikte kontrol ekseni sayisindan olusur.

Kontrol edilen eksen sayisi

Dogrusal kontrol
(dogrusal enterpolasyon kontroli)

Kontrol dzelligi

Bu ydntem, 1 ila 4 servo motoru ekseni kullanarak,

basit bir tek boyutlu dogrusal kontrolde veya daha
kompleks 2 boyutlu veya 3 boyutlu dogrusal kontrolde
is parcasinin hareketini kontrol eder.

Sirkiiler enterpolasyon kontrolii

Bu ydntem, 2 servo motoru ekseni kullanarak, sirkiiler
yolda i$ pargasinin hareketini kontrol eder.

Sabit besleme kontroli

Is parcasinin tekrarlayan bir bicimde sabit bir mesafeye
Earekelt etmesine olanak taniyan konumlandirma
ontrold.

Ornek malzeme isleme sisteminde, is parcasi ABS yéntemi (mutlak adresleme yéntemi) tarafindan tek
eksen dogrusal kontroliine gére belirlenen adrese seyahat eder. Bu nedenle "Eksen No.1 dogrusal
kontroliin (ABS)" No. 1 ila No. 3 konumlandirma verisinde ayarlayin.
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> Konumlandirma Verisi Ayarlarl

5 6
@_ 5)_ (§)

Axis tobe | Accelerstion | Decelsration L
interpolated |  tme No, time No, | Positioning address Command speed

01000 0: 1000 15000000 um 60000, 00 mn/min

Operation patbern Conkrol systam
O:END 01h:ABS line 1

< oS borang Comment =10 the mediun-size ot Qoing e
0:END 01h:AES line 1 - 0 1000 0: 1000 2500000.0 um 1 GO000. 00 renfrin
<Positioring Comment =To the |arge-size outgoing line
0:END 01h:AES line 1 * 0:1000 0:1000 S00000.0 urm ) G0000. 00 e frmin

Positiaring Commeant =>To the incoming line

Konumlandirma wverisi ayar alani

(4) Acceleration time No. and Deceleration time No. (Hizlanma siiresi numarasi ve yavaglama siiresi numarasi)
No. 0 ila No. 3 olmak (izere dort diizen arasindan hizlanma siresi ve yavaglama siiresini segin.
Ornek malzeme iglemi sisteminde No. 1 ila No. 3 kenumlandirma verisi icin "No. 0 (1.000ms)"
degerini secin.
(5) Positioning address (Konumlandirma Adresi)
Bir konumlandirma adresi (ABS y&ntemi) veya hareket miktan (INC veya sabit besleme yontemi)

ayarlayin. Ornek malzeme isleme sisteminde, ABS yéntemi tarafindan belirlenen ayarlama adresini
ayarlayin.

Konumlandirma

' hedefi

Orta boy
konveydr (cikis)

No Konumlandirma adresi Kontrol agiklamasi
Girig konveydriinden orta boy ¢lki$ konveydriine

1.500.000 pim (1.500 mm) konumlandirma igin kullanilir

Giris konveyorinden biyik boy gikis konveyorine
konumlandirma igin kullanilir

Blyiik boy

konveyar (cikis) 2.500.000 pm (2.500 mm)

Biiyiik/orta boy ¢iki$ konveyoriinden giris konveydriine

3 konveydr (giris) 500,000 pm (500 mm) geri donis icin kullanilir

(6) Command speed (Komut hizi)
Bir konumlandirma hizi (sabit hizli harekette hiz) ayarlayin.
Hiz limitini asan (B6lim 3.1.4) herhangi bir hiz ayarlanamaz.
Ornek malzeme igleme sistemi igin No.1 ila No. 3 konumlandirma verilerinde "60.000 mm/dk."ya
ayarlayin.
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m Konumlandirma Parametreleri/Verisi Yazma ) o0

GX Works2'de ayarlanan parametreleri ve verileri konumlandirma modiiliine yazin.

USB kablosu kullanarak, GX Works2'nin ¢alismakta oldugu kisisel bilgisayara CPU modulind baglayin.
Badlant1 yaptiktan sonra, GX Works2'nin "Transfer Setup” (Transfer Ayari) bélimiinde baglanti ayarlarini yapin.

Basaril bir sekilde baglanti yaptiktan sonra, GX Works2'nin "Write to PLC" (PLC'ye yazma) béliminden
konumlandirma modiliine parametre verisi yazin. Online Data Operation (Cevrimici Veri Operasyonu) penceresinde
PLC Module (PLC Modiili) sekmesini secin ve parametreleri belirleyin. Intelligent Function Module (Akill islev
Modili) sekmesinde hedef konumlandirma moddilini segin.

T ®™ 1ntelligent Function Module | Execution Target Data | Yes )

Select All | Cancel All Selections |

Module Name)Detal Setting Item Mame ﬁ.-'a_id Target Detail
0000:QD7SDIN. QD75 Type Positioning Module
Positioning Data [
Block Start Data vl
|
Parameter V] [ Model Name | QD75DIN

Flash ROM Write v Start XY [
-]

PLC yazma penceresi

Module Owerview

Flash ROM'a parametre/veri yazma

Ornek malzeme isleme sisteminde, parametreler/veriler CPU modiiliiniin flash ROM'una eszamanli
olarak yazilir. Kenumlandirma modiliinin arabellek hafizasinda tutulan bilgiler, modilin giig
baglantisinin kapatiimasiyla temizlenir.

Ancak, CPU moduliinin flash ROM'una yazilan bilgiler, modiiliin giicii kapatildiktan sonra da tutulur
ve gug yeniden agildiginda konumlandirma modulinin arabellek hafizasina kopyalanir. Flash ROM,
arabellek hafizas icin yedekleme olarak kullanilabilir.

Konumlandirma mediiliiniin baslatilmasi
Konumlandirma modiilini fabrika ayarlarina sifirlamak isterseniz, modiilii baslatin. Bu igleme
iliskin detayli bilgiler icin lGtfen ilgili GX Works2 kilavuzuna bakin.
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[ Bzet ) 000

Bu béliimde asagidaki hususlarn égrendiniz:

« Konumlandirma verisi ayarlari

» Konumlandirma parametreleri/verisi yazma

Onemli noktalar

Konumlandirma verisinin Makine teknik dzelliklerine iliskin gerekli konumlandirma verilerini ve ayarlarin nasil
tasarlanmasi ve ayarlanmasi yapilacagim &rendiniz.

Bir baglanti hedefi belileme ve Konumlandirma moduili ve GX Works2 arasindaki baglantryi nasil kontrol edeceginizi
iletigim testi yiriitme ogrendiniz.

Konumlandirma Konumlandirma parametreleri/veri ayarlarim bir konumlandirma modiiliine nasil
parametreleri/verisi yazma yazacaginizi 6grendiniz.
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o
m Sira Prugramlnm Hazirlanmasi

Bolim 5'te bir sira programindan konumlandirma verilerini nasil igleteceginizi 6greneceksiniz.

Bir sistemi yapilandinirken, yalmzca konumlandirma kontrolii ile bir¢ok sistemin uygulanamayacagim fark
edeceksiniz. Temelde, kontrol sistemleri I/O sinyallerinin programlanabilir kontrolér tarafindan
senkronizasyonunu gerektirir.

Boylesi bir sistemi uygulamak amaciyla, bir sira programinda belirli konumlandirma verilerini islemek icin
kullanilan belirli talimatlari islemek izere konumlandirma modali tasarlanmistir.

Ornegin asagida gdsterildigi izere malzeme isleme sisteminde konumlandirma verisi kullanilmaktadir:

1) Kutu boyutu sensor tarafindan tespit edilir (kiiclik, orta veya buyiik) ve bilgi programlanabilir kontrolére
gonderilir,

2) Programlanabilir kontrolér alinan bilgiye karsilik gelen konumlandirma verisi numarasini igler ve

3) Kayar konveyor islenen konumlandirma verisine gére kutuyu gonderir.

5.1 Sira Programindan Konumlandirma Verisinin islenmesi
5.2 Ozet
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> Sira Programindan Konumlandirma Verisinin iglenmesi ) 00c

"ZP.PSTRTO" yonergesi, sira programinda belirtilen numaraya ait konumlandirma verisinin islenmesine
yonelik bir yénergedir.

Konumlandirma kontrolii baslangig yonergesi

Yénerge sembolii Isleme kosulu

ZP.PSTRTC ZP.PSTRTo

Eksen (eksenlerin) sayisini (1 ila 4) yonergenin "=" bélimiine girin. (ZP.PSTRT1 to ZP.PSTRT4)

Veri ayari

Veri ayari Aciklama Veri tipi

QD75D icin baslangig /O sayisi
Un (00 ila FE: I/O sayisinin 3 basamakla belirtildigi BIM16 bit
durumda ilk 2 basamak)

Kontrol verisinin* saklandidi aygit icin baglangig
numaras.

(S) Aygit

Ydnergenin tamamlanmasinin ardindan bir tarama
donglsi igin agilan bit aygitinin baslangig sayisi.
Anormal tamamlanma olmasi halinde ((D) + 1) de
acilir.

D)

* Kontrol verisi bir sonraki sayfada agiklanacaktir.

Ornek malzeme isleme sisteminde "ZP.PSTRT1" yénergesi kullaniimaktadir.
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> Sira Programmdan Konumlandirma Verisinin iglenmesi

Kontrol verisi

ZP.PSTRTC yonergesinde kullanilan, asagdida belirtilen kontrol verilerini sirali aygitlara ayarlayin.
Ydnerge isleme sonuglari da aygitlara yazilir.

"Start number” (Baslangig sayisi) kontrol verisi icin islenecek konumlandirma verisinin sayisini ayarlayin.

Aygit Oge Veri ayari Ayar aralid

(S) +0 Sistem alam -

Yonerge tamamlandi@indaki durum kaydedilir.

() +1 Bitis durumu + 0: Normal bitis
« (0'dan farkh: Anormal bitis (hata kodu)

ZP.PSTRTo yénergesi tarafindan islenecek verisi sayisini

ayarlayin:
- K land isi :1ila 600
onumlandirma verisi sayisi: 1 ila 1ila 600

Blok baslangici: 7000 ila 7004 ]
Makine OPR'si: 9001 ;gﬁ ::: ;ﬁ
Yiiksek hizli OPR: 9002

Alam degeri degisikligi: 9003

Coklu eksenlerde eszamanh isleme: 9004

Baslangig sayisi




kil 1-Positioning_fod00172_tur

> Sira Prugramlndan Konumlandirma Verisinin i§lenmesi

Asagidaki diyagramda ozel bir yonerge kullanan sira programina ait bir érnek gosterilmektedir.

Bu programda X100 acildifinda konumlandirma verisi No.1 islenir.

Kontrol verisi igin D30 ila D32 aygitlar, konumlandirma verisinin islenmesinin tamamlanmasi icin M32 ila
M33 aygitlar kullanilir.

(Asagida belirtilen 6rnek program, érnek malzeme isleme sistemine uygulanan sira programindan
farkhdir.)

Konumlandirma baslangic programi
* (Konumlandirma baslangig komutunu pulslara dondistirme)
{FLS M50 ]‘

Konumlandirma
baslangi¢ komutu pulsu
* (Konumlandirma baglangicl No. 1'i ayarlayin)

}{1ICIIO
11

Konumlandirma
baslangig
komutu
kATED

| (MOWP K1 D=z
Konumlandirma Baslangig
baslangig komutu pulsu sayisi

* (Konumlandirma baglangig komutu alimr.)

[SET hAZO0 ]

Konumlandirma baglangig
komutu bellegi

* (Konumlandirma baslangig komutu islenir.)
hAZ20I0
| — [ZP PETRT1 ‘gt DaEo h32 ]
Konumlandirma PSTRT1 Tamamlam
baslangig komutu belledi yonergesi icin  aygiti
kontrol verisi

* (Konumlandirma baslangig komutu belledi kapanir.)

[R=T A0 1
Konumlandirma baslangig
komutu bellegdi
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) oo

Bu béliimde asagidaki hususlarn égrendiniz:

« Sira programindan konumlandirma verisinin islenmesi

Onemli nokta

Ozel "ZP PSTRTC" yénergesini kullanma

yontemi

Bir sira programinda herhangi bir konumlandirma verisini baglatmaniza olanak
taniyan &zel "ZP.PSTRTC" yonergesini nasil kullanacagimzi &grendiniz.




kil 1-Positioning_fod00172_tur

> Sistemin Test Operasyonu ) 00c

B6lim 6'da bir sistemi kullanima agmadan 6nce test operasyonu gergeklestirerek nasil kontrol edeceginizi
ogreneceksiniz.

Tasarimda yapilan hatalar, ekipman eksik montaji veya hatali parametrelendirme sistemin arizalanmasina
neden olur ve bunun sonucunda kazalar meydana gelebilir.

Bu nedenle sistemi kullanima agmadan dnce test operasyonu yaparak sistem operasyonunu kontrol
ettiginizden emin olun.

Test operasyonu sirasinda asagidaki hususlar kontrol edilmelidir:
Konumlandirma kontrol sisteminin makine tasariminin eksiksiz olup olmadig.
Konumlandirma kontrol sisteminin montajinin (kurulum ve baglanti dahil) eksiksiz olup olmadig.
is parcasinin (kayar konveyér) dogru yénde diizgiin bir bicimde hareket edip etmedigi.
Yazilim/donanim vurus limitlerinin normal bir sekilde calisip calismadig.

Konumlandirma verisinin islenmesinin tasarima uygun bir operasyonla sonuclanip sonuclanmadigi.

6.1 Sistemin Test Operasyonu

6.2 is Parcas! icin Manuel Test Operasyonu

6.3 Konumlandirma Baslangic Konumunun Baslatiimasi
6.4 Konumlandirma Verisinin Operasyon Kontroli
6.5 Ozet
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Sistemin Test Operasyonu

Konumlandirma testi

Test operasyonu igin GX Works2'nin konumlandirma testi iglevini kullanin.

Konumlandirma test islevi, GX Works2 kullanarak, her bir operasyon sirasinda operasyon durumunu
izlerken manuel operasyon, makine OPR'si ve konumlandirma verisi isletimi gergeklestirmenize
olanak taniyan yararl bir iglevdir. Girig aygiti veya sira programina gerek yoktur.

Operasyon prosediirii

(1) GX Works2 meniisiinde "Tool" (Arac) - "Intelligent Function Module Tool" (Akilli islev Modiilii Araci) -

"QD75/LD75 Positioning Module" (QD75/LD75 Konumlandirma Moddld) -"Positioning Test"
Konumlandirma Testi) 6gelerini secin.

(2) Test edilecek konumlandirma modulini segin.

(3) Positioning Test (Konumlandirma Testi) penceresi agilir.

Module Selection (Positioning Test)

Targst fizm IA‘miI -

Select Punction [Posnoning st sgnal _w| Phasse et thes funchion sfter stopoiny) the pestionng

St Typa

& Postonng Tt Sgnsl ™ hock Rart " Ptipls foms Snltanacus Rt
Pastrng shart dala

Pensitiorareg Data b [1 1o 600}

Eskimal Conwvand

T Exbérnd Corwvaand Ykl
4 T speechpostion Swtching Erabis Flag
oK Cancel |

T Pautionspmed Sl b E-able Hag el

s | e Targat. fese) | el Lo

Module Selection (Positioning Test) (Modiil Segimi | | | =1
(Konumlandirma Testi)) penceresi

Bastal Sop Ay | n-ur-qc-pu-]

Positioning Test (Konumlandirma Testi) penceresi
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m Pargasi icin Manuel Test Operasyonu

) oo

s parcasi (izerinde test operasyonu gerceklestirin.

Ornek malzeme isleme sisteminde,

1) "Tagyici” (is pargasi) operasyonunu kontrol edin,

2) Hareket yoninu (motorun rotasyon yoni) kontrol edin ve

3) Donanim vurus limitlerinin operasyonunu manuel olarak kontrol edin.

Sira programlari ve konumlandirma verisine gére otomatik operasyon gergeklestirmeden dnce
operasyonu manuel olarak kontrol ettiginizden emin olun.

Montaj arizasi veya hatali ayarlanmis parametreler fark edilmeyebilir ve bu durum sistemde arniza veya
kaza meydana gelmesine neden olabilecek beklenmedik bir is parcasi hareketine yol acabilir.

Ornek malzeme sistemi icin tasiyicinin operasyonunu test etmek amaciyla "JOG calismasi"ni kullanin.
JOG caligmasi, servo motorunu sabit bir hizda ileri/ters yonde déndiren manuel bir operasyondur.
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>m JOG Calismasi icin Parametre Ayari D 000

Bu bélimde JOG caligsmasinin gergeklestirilmesi icin gereken parametre ayarlarn agiklanmaktadir.

(1) JOG speed limit value (JOG hizi limit degeri)

JOG calismasi sirasinda azami hizi ayarlayin. Item

JOG calismasimin hizi ayarlanan degerle sinirlandinlacaktir. |- petailed parameters 2 ?;;a:::ﬂz:;;ha system configuration whe]

2 . . P _— " Acceleration time 1 1000 ms
Ornek malzeme igleme sistemi icin "3.000 mm/dk. 2 oalerstion a3 1000 e

degerine ayarlayin. Acesleration time 3 1000 ris
Dieceler stion tirme 1 1000 riis
(2) JOG operation acceleration time selection . Deceler ation time 2 1000 ms
(JOG calismasinin hizlanma siiresi secimi ) / ( ]\ Deceleration time 3 e
s . s N JOG speed limit value 000,00 ramymin
JOG operation deceleration time selection ) g T T
(JOG caligmasinin yavaslama siiresi segimi) \ 0:1000

selection

104 operation deceleration time
sedection

. v Accelerationfdeceleration process ) ! ! .
110G f;a||$mas| 5|r35|nda; Mo. 0ila No. 3 olmak lizere endaction b 3 0:Trapezoidal Acceleration/Deceberation Processing
doért diizen arasindan hizlanma siiresi ve yavaslama S-curve ratio 100 %

siiresini SEQEH. Sudden stop deceleration time 1000 ms

Stop group 1 sudden stop

01000

selaction 0:Morrnal Deceler stion Stop

Ornek malzeme isleme sistemi icin "0: 1.000" Stop group 2 sudden stop

= sedection
degerine aya rla':,-rln_ Stop group 3 sudden stop
selaction
Positioning comphate signal output
kime:
Allowwable ciroular inkerpolation
error width

E;I::FS:IL{DITIHM Emcti 0:External Posktioning Start

:Mormal Decelar ation Stop
0:Mormal Deceleration Stop
300 ms

10,0 um

Konumlandirma parametresi ayar alam
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>m JOG Calismasi Oncesi Test Operasyonu

Ornek malzeme isleme sitemindeki tasiyici ve donanim vurus limitlerinin normal sekilde calisip
calismadigini kontrol etmek icin JOG ¢alismasini kullanin.

JOG caligmasini yiiriitmek icin, "Konumlandirma Testi"ne gidin ve Secim Islevinden "JOG/Manual Pulse
Generator/OPR" (JOG/Manuel Puls Olusturucu/OPR) 6gesini secin.

JOG Hizi

JOG calismasi sirasinda hareket hizini ayarlayin. Limiti agan bir hiz ayarlanamaz.
Ornek malzeme igleme sistemi icin "50 mm/dk."ye ayarlayin.

Darbeli Yol Verme Hareket Miktar!
JOG calismasi yaparken "0"a ayarladiginizdan emin olun.
Darbeli yol verme hareket miktari olarak "0"1 asan bir deger ayarlanirsa, operasyon otomatik olarak
darbeli yol verme islemine dedistirilir.

Manitor Ikem
Zurrent feed walue
Machine feed value
Feedrate
Axis error nurmber
Axis warning Mo,
Walid M code

Axis operation status

Current speed
Az Feedrate

[ o EPRRUPSRY [ JHY EN) ER Y I |

Axis #1
0 micro—-m
0 micro—m
0 mm.dk.
0
0
0

Standbey H

.00 ) min
0 mmddk.

P —
=

Axis #1 vl

Target Axis

Select Function |JOG,|'ManuaI Pulse Generatar fOPR.

Target Axis'te (Hedef Eksen) "Axis #1"
{Eksen No. 1) segin.

Segim Islevinden "JOG/Manual Pulse
Generator/OPR" (JOG/Manuel Puls

Jiiz

Ustalt limite ulagana

Olusturucw/OPR) islevini segin. kadar, Forward RUN (lleri

J0G Spaed |50

CALISMA) veya Reverse

Forward RUM | 1 RUN (Ters CALISMA)

mmrin (0,01 ta 2000000000

Inching Movement Amount | 0.0

diigmesine basarak

Reverse RN .
tasiyiciyi hareket etfirin.

micro-m 0.0 ko 6553.5)
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»m Konumlandirma Baslangi¢ Konumunun Baslatilmasi

) oo

Konumlandirma kontroliiniin operasyonunu kontrol etmeden énce konumlandirma baslangi¢ konumu
baslatilmalidir (OPR gergeklestirilmelidir).

Konumlandirma baslangic konumunun baslatiimasi ile kenumlandirma modiiliine kaydedilen makine
OP'si ve gercek is parcasinin makine OP'si senkronize edilir. Senkronize edilmezse, durdurma
konumlarinda farkhhk gérilebilir. Bu baslangig iglemi "makine OPR'si" olarak adlandirilir.

Sistem durma konumundayken harici basing, ariza vs. nedeniyle durma konumu yer degistirmis
olabileceginden makine OPR'si daima en basta gergeklegtiriimelidir. Boylesi bir durumun olma ihtimali
varsa, sisteme glic beslemesi yapildiktan sonra (baslangicin ardindan) makine OPR'si gerceklestiren bir
sira programi olusturun.

Sira programi ige makine OPR'si gergeklestirmek igin Bélim 5'te agiklanan "ZP.PSTRT2" yénergesini
kullanin.

Makine OPR'si "9001"in kontrol verisinin baslangi¢ sayisina ayarlanmasi ile gerceklestirilebilir. Ayrintilar
icin latfen ilgili konumlandirma meddili kilavuzuna bakin.

Konumlandirma modild Is parcasi (tasiyici)

Makine besleme degeri: 0 pm
Akim besleme degeri: 0 pm

Konumlandirma modiiliine kaydedilen akim
besleme dederi ve makine besleme dederini
is parcasinin orijinal konumu ile eslestirin.
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»m OPR Parametre Ayarlari ) e

Bu bélimde makine OPR'sinin gerceklestirilmesi icin gereken parametre ayarlan aciklanmaktadir.

(1) OPR method (OPR yontemi) I =
Bir makine OPR yéntemi secin. {1} 5] (PR Raic parameters (This parameter become vaiid when the PLC READY §
) OPR method 0:Near-point Dog Method
Ornek malzeme igleme sistemi icin "Near-point Dog OPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)

" x O address 0.0 um
Method"1 segin. OPR speed 3000.00 menjrrin

. Creep speed 300100 mamfemin
"Near-point Dog Method"da orijinal konuma (yakin OPR retry 0:D0 not retry OPR with lmit switch

nokta) yakin bir is parcasi sensér tarafindan tespit Konumlandirma parametresi ayar alani
edildiginde, is parcasinin hareketi durdurma kesinligini

iyilestirmek amaciyla "kaplumbaga hizi / yavas hiz"

olarak adlandirilan bir hiz seviyesine yavaslatilir.

OPR'nin kesinligi arttirilir ve ayni zamanda makine

tizerindeki etkisi azaltilir.

OPR'nin "Near-point Dog Method" ("Yakin Nokta Dog (Jig ile) s
Yontemi") ile nasil gergeklestirildigini anlamak icin asafidaki Konveydr (GIRIS)

animasyona bakin.
|

| Her bir eylemi kontrol ederken ileri veya
geri gitmek igin "Geri" veya "lleri"
digmesine tiklayin.

1. OPR gergeklestirilir. -
2. Yakin nokta koruma sinyali acilir ve kayar konveydr Alt limit
kaplumbada hizi / yavas hiza yavaslatilir.
3. Yakin nokta koruma sinyall kapatihr ve kayar konveyor
nin* alinmasi ile durdurulur . (yakin nokta
rotasyonun orijinal noktasindak i i korumasi)

Glkis. Her motor rotasyonunda bir kez uretilie
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»m OPR Parametre Ayarlari ) 00c

{2] oP ﬂdd {UP adrﬁl} Set the values re ed for carrying out OPR control.
Makine OP adresini ayarlayin. ~ OPR basic parameters (This parameter become vaild when the PLE READY 5§
OPR'de, DP‘adFESI knnumland!rma modiliinde (3)\ OPR methad 0:Near-point Dog Method
kﬂ}l"ltll "makine besleme deﬁe"" ve "akim besleme (2) \l OFR drection 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)

degeri"ne gore baslatilir. OF address 0.0 um
| U speed "SI L) My

Creep speed 300,00 ram forir

Ornek malzeme isleme sisteminde, hatirlamasi OPR retry 0:Do ot retry OPR with limk switch

kolay olan "0 pm" de@erine ayarlayin.

Konumlandirma parametresi ayar alan

(3) OPR direction (OPR yonii)
OPR sirasinda is parcasinin hareket ettigi yoni ayarlayin.
Yon, sistem makine yapilan ve servo sisteminin teknik 6zellik ve ayarlari vs. tarafindan belirlenir.

Malzeme igleme sisteminde, kayar konveyér adresini arttirarak makineden uzaklasir. Orijinal
konumuna geri dénmesi gerekirse, adresini azaltarak aksi yone hareket ettirilmesi gerekir. Bu
nedenle, OPR yonlinde "Reverse Direction (Address Decrease Direction)" ("Ters Yon (Adres Azaltma
Yoni)") secenegdini ayarlayin.

Durdurma konumu Adres arttirma ‘ﬂ"fjrﬁs azaltma \jayine OP'si
(lﬂﬂ'ﬂ |..||T'I} yonu yonu {D }-IIT‘I:I

1

I

. a: /)

Is OPR y&ni

parcasi ‘:>

Servo motoru




kil 1-Positioning_fod00172_tur

»m OPR Parametre Ayarlarl

) oo

(4) OPR speed (OPR hizi)
OPR sirasinda hareket hizini ayarlayin.
Is parcasi OPR baslangicindan yakin nokta
korumasinin giris sinyalinin agilmasina kadar

ayarlanan hizda hareket eder.
@,

OPR speed 3000,00 mrmyroin

Set the values required for carrying out OPR
(This parameter become walid when the PLC
OPR method 0:Mear-poirt Dog Method

OPR direction 1:Reverse Direction{Address Decrease Direction)
OP address 0.0 um

- DOPR basic parameters

Ornek malzeme isleme sisteminde OPR hizini

Creep speed 300.00 mem)min

"3.000 mm/dk." olarak ayarlayin. ) /S

OPR retry 0:00 not retry OFR with limit switch
- OPR detailed parameters Set the values required for carrying out OPR]
OPR dwiell bime 0 s

Setting For the mavement amount

after near-point dog ON 0.0 um

(6) ~J

OPR acceleration time selection 0:1000
OPR deceleration time selection 0:1000

(5) Creep speed (Kaplumbaga hiz1 / yavas hiz)
OPR hizindan daha yavas$ bir hiz ayarlayin.

Konumlandirma parametresi ayar alan

OP'nin konumlandirma kontroli konumunun referans noktasi iglevini gérmesi nedeniyle durdurma

kesinligi gereklidir.

Yakin nokta korumasinin giri$ sinyali acllirsa, OPR hizi hareket hizini azaltarak kaplumbaga hizi /

yavas hiz seviyesine disurildr.

Ornek malzeme isleme sisteminde "300 mm/dk." (OPR hizinin 1/10'u) olarak ayarlayin.
(6) OPR acceleration time selection (OPR hizlanma siiresi segimi) /
OPR deceleration time selection (OPR yavaslama siiresi secimi)

OPR sirasinda No. 0 ila No. 3 olmak lizere dért diizen arasindan hizlanma siresi ve yavaglama

suresini segin.
Ornek malzeme sistemi icin "No. 0"1 (1.000 ms) segin.
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@EEI Viakine OPR'sinin Yiiriitilmesi

Sira programi kullanmadan makine OPR'si gerceklestirmek icin GX Works2'yi kullanin.

Bir OPR islemi gerceklestirmek icin, "Positioning Test" (Konumlandirma Testi) 6gesine gidin ve Segim
islevinde "JOG/Manual Pulse Generator/OPR" (JOG/Manuel Puls Olusturucu) 6gesini segin.

Monitor Tkem Bxis 21
Current Feed value 2069722 0 micro—m
Machine feed value 2059732 0 micro—m
Feedrate 0 mmSdk.
Axis error number 1]
Axis warning Mo, 0
Yalid M code 1]

Axis operation status Standby

Current speed 0,00 mmjmin
&xis Feedrate 0 mm./dk.

Target Axis'te (Hedef Eksen) "Axis #1"i
Targel Axis Axis #1 - {Ekgen No. 1} {segin. ]I
Segim Islevinden "JOG/Manual Pulse
Generator/OPR" (JOG/Manuel Puls
Clusturucw/OPR) iglevini segin.

Select Function |JOG,|'ManuaI Pulse GeneratarOPR

Jiiz

J0G Speed rrnrin (0,01 ko 20000000, 00} Forward RN

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

Manual Pulse Generakar

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

Makine OPR'sini

OPR Operation gerceklestirmek igin

OFR Method Machine OPR R OPR diigmesine

basin.
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>}m Konumlandirma Verisinin Operasyon Kontrolii
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Konumlandirma verisinin islenmesinin tasarimla uyumlu bir operasyonla sonuglandigini onaylamak igin "Positioning
Start Signal" (Konumlandirma Baslangig Sinyali) 6gesini kullanin.
Her konumlandirma verisi, sira programi olmadan iglenebilir.

Konumlandirma testi ylriitmek icin "Positioning Test" (Konumlandirma Testi) — "Start Type" (Baslangic¢ Tipi) 6gesine
gidin ve ardindan "Positioning Start Signal” (Konumlandirma Baslangig Sinyali) 6gesini segin.

Manitor Ikem
Current Feed value
Machine feed value
Feedrate
Axis error nurmber
Axis warning Mo,
Walid M code

Axis operation status

Current speed
Awis Feedrate

L e B L L B TR TR e P I PR LR e |

Axis #1

1 micro—m

Oxis #1 -

Targek Axis

0 micro—m
0 mmsdk.
0
0
0

Standby

0,00 mm;min
0 mmidk.

P ol ol

Bilyiik b;:n-z.r ayirma
konwveyiri (CIKIS)

boy ayirma ==
s

Select Function |F'n:nsitin:nninn;| skark signal

Skart Type
{* Positioning Skart Signal
Positioning skart data

Positioning Data Mo, (1 ko GO0

konveyérii -

(CIKIS) oy ayirma -

Target Axis'te (Hedef Eksen) 1
____,_; konveydrii (CIKIS)

"Axis #1% (Eksen No. 1) secin.
Segim Islevinde "Positioning start
signal" (Konumlandirma
baslangic sinyali) G3esini secin.

(" Block Stark " Mulkiple Axes Simultaneous Skark

—

Skep

Tasyiciyi orta boy gikis
hattina hareket eftirmek igin
veri Mo. 1 islenir.

External Command

[ Stark step

[ External Command Yalid
[ Speed-position Switching Enable Flag

| Konumlandirma verisi Set
Mo. 1'i islemek igin

Starting (Baslangig)
digmesine tiklayin.

| Position-speed Switching Enable Flag

Skarking Skop All Bxis

[continie|
=
Targek fxis(T) |
J

Restark Stop Axis | Positioning Complete |
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Bu béliimde asagidaki hususlarn égrendiniz:

+ Sistemin test operasyonu
« |s parcasi icin manuel test operasyonu

* Konumlandirma baslangi¢ konumunun baslatiimasi

Konumlandirma verisinin operasyon kontroli

Onemli noktalar

Test operasyonunun dnemi Sistemi kullamma agmadan dnce test operasyonunun gergeklestirilmesi
gerektigini dgrendiniz.

Manuel operasyonun gérevleri ve manuel GX Works2 kullamilarak gergeklestirilebilecek bir test operasyonu olan JOG
operasyon prosediri calismasi hakkinda bilgi sahibi oldunuz.

Makine OPR'sinin gérevieri ve makine Makine OPR'si ve OPR parametrelerinin dnemi ve prosediiri hakkinda bilgi
OPR'si prosediirii sahibi oldunuz.

Konumlandirma veri operasyonu testinin OPR'nin belirlenen OP verisi tarafindan nasil gerceklestirildigini 6grendiniz.
gorevieri ve prosediri
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> Sistemin Hizmete Acilmasi ) 000

Bolim 7'de calisma halindeki sistemi nasil kontrol edeceginizi 6greneceksiniz.
GX Works2'yi kullanarak isletim durumunu nasil kontrol edeceginizi ve nasil sorun gidereceginizi 6greneceksiniz.

7.1 Operasyon Monitorlerini Kullanarak Sorun Giderme

7.2 Sistem Giivenlik Onlemleri (Kaza Onleme)

7.3 Ozet




kil 1-Positioning_fod00172_tur

> Operasyon Monitérlerini Kullanarak Sorun Giderme

Bir sistemin calismasi sirasinda cesitli sorunlar (uyan ve hata) ortaya cikabilir.

Sorunun nedenini aragtirmak igin uyar kodu / hata kodu kontrol edilmelidir.
Operasyon monitorl, bir uyari/hata kodlarnini gésterirken diger yandan her bir eksenin isletim durumunu
ve ariza sirasindaki isletim durumunu saglar.

Asagidaki tabloda operasyon monitgrlerinin adlan listelenmektedir. (Tek eksenli kontrol Grnegdi)

Ak #1

(1) T Current feed vaue 0.0 um
Ez} A5 Operation status Standby
data being executed running pattem Positioning complete
Positioning data being executed control method -
Ecmlrrqd;mberqe:mnedam to be interpolated
Fostioning data being executed acceieration time MNo.
Md&m E executed deceleration time Mo.

Axis esmor NO. ...

Axis WATING Mo. ...
Valid M code

Operasyon monitori alan
Oge Monitér bilgisi
Alam degerini (adresi) gorintiler.

Current feed value (Akim besleme deger) "Unit setting” (Birim ayan) kisminda ayarlanan birim uygulanir.

Axis operation status (Eksen operasyon durumu) Isletim durumunu gériintiiler.

* Running pattern (Calisma diizeni)
» Control method (Kontrol yontemi) Islenen konumlandirma verisini goriintiiler.
+  Axis to be interpolated (Interpolasyon yapilacak eksen)

Acceleration time Mo. (Hizlanma siresi No.) Islenen konumlandirma verisine uygulanan hizlanma siiresi ve
Deceleration time No. (Yavaslama siiresi No.) yavaslama siiresini gGrintiler.

«  Axis error Mo. (Eksen hatasi MNo.)

H I kod orintdler.
*  Axis warming MNo. (Eksen uyarnisi Mo.) ata/uyan olugma kodunu gortintiler

Valid M code (Gegerli M kodu) Gegerli M kodunu gériintiiler.

Manitored values (lzlenen defjerler) Eszamanl olarak en fazla dért ekseninin izlenen degerini gorintiler.
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> Sistem Giivenlik Onlemleri (Kaza Onleme)

Konumlandirma kontrolii, makineleri ve malzemeleri hareket ettirir ve Gretim sahasinda gtivenlik riskine
neden olabilir. Herhangi bir tehlike, sistem arizasi veya kazanin olusmasini engellemek igin kontrol sistemi
kullanilarak erkenden kapsamli givenlik énlemleri uygulanmalidir.

Acil durdurma islevinin kullanimi

Acil durdurma iglevi, konumlandirma modiiliine bagli bir giri aygitindan alinan acil durdurma girdisi
ile tlim servo motoru eksenlerini durdurur.

Bir sorun meydana gelmesi halinde sistemin her an durdurulabilmesi igin acil durdurma diigmesi
veya benzeri aygitlar kurdugunuzdan emin olun.

Girig aygitlarinin baglanti yontemi icin ilgili konumlandirma modili kilavuzuna bakin.

Ek olarak servo amplifikatériine bir acil durdurma girigi baglayin.

Konumlandirma modilinde ariza olsa dahi acil durdurma girisi baglantisina sahip bir servo
amplifikatoriindeki acil durdurma islevi kullanilabilir. Baglanti yontemi igin ilgili servo amplifikatori
kilavuzuna bakin.

Dilckat

Bir acil durdurma girisinin kablolamasini yaparken daima negatif mantiga gére kablolama yapin ve "normal
olarak agik kontak" kullanin.
Acil durdurma iglemi yaparken servo motorunun giic kaynagini dogrudan kapatmayin.

Calisir haldeki sisteme yaklasilmasini engelleme
Bir caligsanin, caligir haldeki sisteme kazara yaklagmasini engellemek icin giivenlik bariyeri kurulumu
g6z énunde bulundurulabilir.
Glivenlik bariyeri calisanlarin sisteme yaklasmasini engeller ve ayrica calisanlari anzali sistemi
dadilan pargalarina vs. kars! korur.
Ornegin, giivenlik bariyeri kapisi ve hareket sensériinden gelen sinyallerin acilmasi/kapatiimasi acil
durdurma girisi ile kilitlenebilir. Bdylece calisan, calisir haldeki sistemi yaklasirken, sistem otomatik
olarak kapatilabilir.
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Bu béliimde asagidaki hususlarn égrendiniz:

* Operasyon monitérlerini kullanarak sorun giderme

» Sistem givenlik énlemleri (kaza énleme)

Onemli noktalar

Operasyon monitdrierini kullanarak sorun
giderme

Giivenlik dnlemleri

Beklenen operasyonu gerceklestirmeyen sistemin temel tanilamasini yapmak igin GX
Works2'nin izleme iglevini nasil kullanacagimizi 6grendiniz.

Hareket iceren kontrollere kapsamli glvenlik dnlemlerinin Snemini dgrendiniz.
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Son Test

) oo

PLC Konumlandirma Kursunun tim derslerini tamamladiginiza gére artik son teste girmeye hazirsiniz.

Ele alinan konulardan herhangi birini tam anlamadiysaniz, litfen ilgili konular gdézden gegirmek igin bu firsati
degerlendirin.

Bu Son Testte toplam 10 soru (31 madde) yer almaktadir.

Son testi istediginiz sayida uygulayabilirsiniz.

Testin puanlanmasi

Cevabi sectikten sonra, Gevapla digmesini tikladiginizdan emin olun. Gevapla diigmesini tiklamadan ilerlerseniz
cevabiniz kaybolur. (Cevaplanmamis soru olarak degerlendirilir.)

Puan sonuclar
Do@ru cevap sayisl, soru sayisi, dogru cevaplarn ylizdesi ve basarili/basarisiz sonucu puan sayfasinda
gorintilenir.

Dogru cevaplar :

Testi gegebilmek icin, sorularin
%60'In1 dogru cevaplamaniz
gerekir,

Toplam soru :

Yilzde 229,

Devam Et incele Tekrar Dene

+ Testten ¢cikmak icin Devam Et diigmesine tiklayin,
* Testi incelemek icin Incele digmesine tiklayin. (Dogru cevap kontrol)
= Testi tekrar yapmak icin Tekrar Dene diigmesine tiklayin.
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> Son Test 1 ) 0o

“QD75" konumlandirma modlindn 6zellikleri

Asagidaki cimlelerde QD75 konumlandirma modiiliinin cesitli 6zellikleri aciklanmaktadir. Liitfen bu &zellikleri
dodru bicimde aciklayan uygun cimleleri secin (Birden fazla cevap).

—

Programlanabilir kontrolérle kilitlenmis komplike konumlandirma kontrol kurulabilir.

~  "QD75" serisine ait herhangi bir konumlandirma modiili servo amplifikatéri ile her iki yonde de veri aligverisi
yapabilir.

Tim konumlandirma modiilii ayarlan dizi programlan kullanilarak gerceklestirilir.
Sira programlarinin miktan GX Works2 kullamilarak azaltilir.

Konumlandirma verisini islemek icin sira programinda 6zel bir yénerge kullanilir.

Cevapla ] I Geri ]




kil 1-Positioning_fod00172_tur

Son Test 2

Konumlandirma kontroli islevleri

Liitfen sol kissmda yer alan her bir aciklamaya karsihk gelen dogru iglevi secin.

Aciklama Islev adi

Is par¢asinin ve konumlandirma modlinin makine OPsi ile S1 _Select-- v
eslesir. ' '

Sistemin her ikici ucuna yerlestiriimis bir anahtar, sensor vs. kullanarak
is pargcasinin hareket edebilir araligini fiziksel olarak sinirlar.

Konumlandirma modilinde kayith “akim besleme degeri” ve “makine
besleme dederi’ni kullanarak is parcasinin hareket edebilir araliini

Konumlandirma adresini ve “mm” ve “ing” cinsinden ayarlanan hizi
komut pulsu sayisina ve komut puls frekansina otomatik olarak

ddniistardr.

Is pargasini manuel olarak ¢alistinr.

Cevapla l I Geri ]
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Son Test 3
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Elektronik digli islev ayan

Bir elektronik diglinin, 8.192 puls/dén. kodlayia ¢géziimii ile tek bir motor rotasyonunda bir kayar tablayr 20 mm
calistirmasi gerekiyorsa. Liitfen asagida yer alan uygun ayarlan secin. Olciim birimi “mm” cinsindendir.

(1) Rotasyon basina puls sayisi : S1 | --Select--

(2) Rotasyon basina hareket miktan : S2 |  -Select--

(3) Birim biyttme : S3 | --Select-- v

Servo motoru
Tek bir rotasyonda 20 [mm] hareket eder.

™
-

Servo motoru
——

I
- : _
Bilyali vida Tasinabilir tabla

Kodlavicl ¢cozimi: 8.192 [puls/don.]

Cevapla l I Geri ]
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Son Test 4

Hiz ve zaman iligkisi

Konumlandirma kontrolii sirasinda hiz ve zaman arasindaki dogru iliskiyi gosteren grafigi secin.

Hz A Hz A

Cevapla ] I Geri ]
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Son Test 5

Is parcasinin hareket edebilir arah@ini simirlandirma

Yazihm vurus limitleri ve donanim vurug limitlerinin konumlarini dogru bicimde gdsteren sekli secin.

' Yazilim vurus limiti
v Donanim vurus limiti

Is pargasmln hareket edebilir arahd

Ust limit adresi ~ Ust limit Is pargasi Alt Iimil Alt Limit adresi

— =

Is parg:asmln hareket edebilir aralig

Ustlimit |5 pargas:  Alt limit

—

Ust limit adresi

Is pargasmln hareket edebilir arahd

I:Is#nil Ust limit adresi Alt Ijnit adresi Alt limit

Is pargas:

Cevapla ] ’ Geri ]
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Son Test 6

Konumlandirma verisi ayan

) oo

Asagida gosterildigi Gizere, tic konumlandirma verisi (No. 1 ila No. 3) icin uygun degerleri secin.
Giris degeri birimi olarak 6lgtim birimini “mm” olarak degerlendirin.

Konumlandirma kontrold igin giris komutian Hizlanma/yavaglama siiresi Mo.

Hizlanma )\ Ayarianan siire

siiresi

Konumlandirma Konumlandirma
adresi hizi

Kontrol
yontemi

ne.  Operasyon

Yavaglama
diizeni

siiresi
Hizlanma

T 1.000 ms
siiresi 0

Eksen No. 1
dogrusal kontroli
(ABS)

Eksen No. 1

< kortroli
(ABS)

ngsen No. 1 i

kontroli
(ABS)

Tek bir
Operasyon

Hizlanma

3.500 mmidk. —
siiresi 1

1.500 ms

Hizlanma

siiresi 2 500 ms

Tek bir
Operasyon

5.000 mmidk.
Hizlanma

— 1.000 ms
siiresi 0

Tek bir
Operasyon

Hizlanma
5.000 mm 7.000 mmidk. siiresi 1 1.500 ms

Hizlanma

siiresi 2

Konumlandirma verisi (komut biri “mm” iken girig dederi birimi)

Operasyon
diizeni

0: END

Kontrol
yontemi

Eksen Mo. 1 dofrusal
kontrolii (ABS)

Hizlanma
siiresi No.

51 | -Select—- ¥

| --Select--

‘favasglama
siiresi No.

153

Konumlandirma
adresi

-—-Select—- | ¥

Komut huzi

--Select--

0: END

Eksen Mo. 1 dofrusal
kontroli (ABS)

55 | —-Select—- ¥ |

| --Select--

157 |

—-Select—- | 7|

--Select--

0: END

Eksen Mo. 1 dofrusal
kontroli (ABS)

59 | -Select—- ¥

| --Select--

|| 511|

—-Select-- ¥

--Select--

Cevapla l I Geri ]
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Sira programi kullanarak konumlandirma verisini igleme

Asagidaki sekilde X1 agikken konumlandirma verisi No. 2'yi isleyen bir sira programi gésterilmektedir.

Programi tamamlamak icin asagidan dogru degeri secin.

Konumlandirma verisi No. 2'nin kontrol verisini saklamak icin D33 ila D35 aygitlanni, tamamlama aygitlan olarak ise
M34 ila M35 aygitlanni kullamin. Kontrol ekseni sayisi “1 eksen“dir.

-
[ RST M200 ]—

S1 | --Select-—- v 52 | —Select- v , . S4 | —Select- ¥ S5 | —Select-—- | ¥ |

Cevapla l [ Geri ]




kil 1-Positioning_fod00172_tur |pl=l

> Son Test 8 ) 00c

Makine OPR’sinin OPR yon

Konumlandirma kontroliinde daima 100 mm ve 1.000 mm ig adresi arasinda hareket eden is parcasi icin “OPR
yonii'nid secin. Makine OP adresi "0 mm"dir.

~ Tleri Yén (Adres Arttirma Yonii)

~  Ters Yon (Adres Azaltma Yonii)

Makine OP'si
1.000 mm 100 mm {0 mm)

Konumlandirma kontroli

h Is parcasi ﬁ

Cevapla ] I Geri ]
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Sistem Test Operasyonu

GX Works2'nin test iglevindeki “konumlandirma baslangici”m uygulayarak ne test edilebilir? En uygun cevabi secin.

Is pargasinin operasyon ve seyahat (rotasyon) yénii.

Yazilim/donanim vurus limitlerinin operasyonu.

Konumlandirma verisinin operasyonu
Konumlandirma parametrelerinin operasyonu

Sira programlarninin operasyonu

Cevapla ] I Geri ]




kil 1-Positioning_fod00172_tur

=
> Son Test 10 ) 0o

Sistem glvenlik 6nlemleri

Sistem glivenlik 6nlemleri icin dogru agiklamayi secin.

Acil durdurma yéntemi olarak konumlandirma modiill ve servo amplifikatérini kapatmak yerine dogrudan servo
motoru gli¢ kaynagini kapatmak daha giivenlidir.

Acil durdurma kablolamasi icin “normal olarak kapali kontak” yerine “normal olarak acik kontak™ kullanmak daha
glivenlidir.
Emniyet saglamak amaciyla sistemin cevresine acil durdurma ile kilitlenmis givenlik bariyeri kurulabilir.

Acil durdurma sistemde (is parcasinda) ani etkiye neden olur bu neden kullanilmamasi daha glvenlidir.

Yazihm vurug limitleri is parcasinin hareket edebilir arahgim simirlayarak yeterli diizeyde giivenlik saglar.

Cevapla ] I Geri ]
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Son Testi tamamladiniz. Sonuglanmiz asadidaki alanda géstenimektedir.
Son Testi sonlandirmak igin, sonraki sayfaya gecin.

Dogru cevaplar:

10

Toplam soru :

o
Yizde : 0%

‘ Devam Et | ‘ Incele ‘ ‘Tekrar Dene

Testte basarisiz oldunuz.
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PLC Konumlandirma Kursunu tamamladiniz.

Bu kursa katildigimiz icin tesekkiir ederiz.

Derslerden keyif almis olmanizi ve bu kursta edindiginiz bilgilerin
gelecekte faydall olmasini umariz.

Kursu istediginiz kadar gézden gecirebilirsiniz.

‘ Incele ‘ ‘ Kapat ‘




