













































































@ XA huc hién thigt lap phu hop véi théng s6 ki thuat cua hé théng servo )

Phan nay giai thich vé cac tham sd dugc thiét lap theo thdong s6 ki thudt cda hé théng servo.

(1) Ch& ddé Phét xung {1)== Pulse output made 1 CW/CCW mode |
it phurong thirc bao hiéu cho xung I1énh va hudng quay sao cho chiing :?tat|on d;lrectlon zetting E:D(Eurrer:: v.alue increment with forward run pulse output
tuang (ng vai bé khuéch dai servo dugc két néi. o el S M min
B vdi hé thdng mau, "Ché dd CW/CCW" dudgc sir dung. Khu virc thiét 1ap tham sd dinh vi tri

Bac trung X¥ung (véi logic &m* dugc sir dung)
KUNG/ Trang thai Bat hoac Tat cla ky I_1iéu hudng (SIGN), doc lap
KV HIEU vdi xung lénh (PULSE), digu khién hudng quay. YUNG UL UL H (Cao)
I (Thép)
i ) — H
KY HIEU L e .
’ L | Cap dién ap
FwWD REV

h chuyén theo hLI'IfI'I"Ig Dy chu}r'é‘n theo huﬁrng e

CW/CCW Xung lénh dugc xudt cho mdi hudng quay.

e o UL "

Xung nap diura (PULSE F) d& quay thudn.

T cow RANARAT

¥ung nap diura (PULSE R) dé quay nghich.

| 1
Pha Af Hudng quay dugc digu khién bdi dé léch pha giita pha A . .
Pha B (Ag) va pha B (Bo). o Quay thulaan . o Quay ngh:_Ehh 1
(4 Nhan) « Quay thuan khi pha B cham hon pha A 90", : el raxing e pemg 1 TEXUNG TEN
= Quay ngugc khi pha B nhanh han pha A 90" Pha A H wm H
(Ap) L ! L
Nhigu thiét 13p (4 Nhan/1 Nh3 HI!
oha A/ iéu thiét [ap [ an/ anj Pha B Ho : H
Pha B *+ 4 Nhan : Khi dau raxung lénh 113 1 xung/gidy, xung Ep) L = L
(1 Mhan) tang va gidm 4 lan mai gidy e
= 1 Nhan : Khi dau raxung lénh 113 1 xung/gidy, xung Pha B la 90° Pha A |3 90°
tang va giam mai giay sau pha A. sau phaB.

* Logic duong hoac logic 4m cé thé dugc dat cho tin hiéu diu ra. DE biét chi tiét vé logic duang hoac logic &m, hdy tham khao trang tiép theo.



@ XA huc hién thigt lap phu hop véi théng s6 ki thuat cua hé théng servo )

(2) Lua chon logic tin hiéu dau ra

Bat logic tin hiéu ddu ra theo bd khuéch dai servo dugc két ndi.
C6 hodc khdng <6 1énh phu thudc vao cdp dién ap cua tin hiéu dau ra.

Cap dién ap va lénh

(2)—

Output zignal logic selection: Command pulse signal 0 Negative logic
Output signal logic selection: Deviation counter clear 0 Megative logic

Logic L: Khéng co lénh H: Co lénh
durang
Logic am | H: kKhdng co [énh L: C& |€nh

Manual pulze generator input selection 0: A-phase/B-phaze multiple of &
Speed-position function selection 0 Speed-position switching control (ING mode)

Khu vuc thiét 1ap tham s& dinh i trf

D6i vé&i hé théng mau, dat “Negative Logic” cho ca tin hiéu xung

va tin hiéu xda bd dém do léch.

(3) Thiét lap hudng quay

Bat hudng tang dia chi. Uit mragreficartion [T |
. . . Fulze output mode 1: CW/COW mode
Trong hé thGng mau, vét gia cdng di chuyén theo chiéu (3)—  Fotation direction setting (- Gurrent value increment with forward run pulse output |
quay thuan (budc tang dia chi ducgng) khi nhan dugc tin Bias speed at start 0.00 mm/min
hiéu xung chay thuan tir bé khuéch dai servo. . o
Péthuc hién chuyén déng nay, hdy chon “Tang gia tri Khu virc thiét Iap tham 56 dinh vi tri
hi&n tai bang dau ra xung thuan”.
Hudng tan
Vi tri dirng — dia ch? ’ OP cla may
(1.000 pm) (0 prn) Béng co servo
i Vit gia i quay thuan (CCW)
: céng :

— Chuyén ddng tuyén tinh

Xich truyén déng

Than trong khi thiét lap hudng quay

Néu hudng quay dudc chi dinh sai, vat gia céng sé di chuyén theo hudéng ngudc lai véi hudng dudc chi dinh bai lénh.
Phai ludn thuc hién chay thl d€ kiém tra trudc xem vat gia cong cd di chuyén nhu dugce chira bdi 18nh hay khéng. Thong tin chi tigt vé

qua trinh chay thir s& dudc trinh bay trong Chuang 6.




@EE Thist 1ap khoa

ng ting tSc cua phdi gia cong

)

Khoang tang tdc/giam t&c cda vat gia cong xac dinh tdc dd dinh vitri, nhung tdc d6 nay clng éanh hudng dén do chinh xac dimng.
DE xac dinh t&c do tang tdc thich hgp, hdy tinh dén cac théng s ki thuét co hog, quan tinh tac dung 1én vét gia céng, hiéu suat

cla dong cd servo, vv.

Viéctang tc/giam tdc nhanh ca vt gia cdng cd thé khigén vét gia cdng 1&ch khoivi tri ditng hoac chay qué mic, cling nhu gdy rung.

Ngudc lai, viéc ting tdc/giam tdc cham

w r

(1) Gia tri gidi han téc dd

co thé lam gidm téc do dinh vi tri.

Cai t6c dd t6i da dugc phép trong digu khién dinh vi tri. Néu téc dd vugt qua gidi han dugc yéu cau thi gidi han tc do da

chi dinh sé& dugc ap dung.

Beé xac dinh gidi han t6c d6 phl hgp, hay tinh dén téc dd quay dinh mifc cla déng co servo va tdc dé van hanh cda vét gia cong.

Dai v&i hé théng xr Iy vat lidu mau,

dat gidi han t6c do la "60.000 mm/phut”.

(2) Théi gian ting téc 0, thai gian giam téc 0 Téc dé 4 [EGif’i han tf’;f :@ﬂ
T - - 0.000 mm/phr
* Thdi gian tang tdc 60.000 mm/phiit f---------- ; P .
Thai gian dé vat gia cdng & trang thai difng tang téc s \
o e o Tan oam ar awl 7 Tdc db dinh vi tri \
dén gidi han tdc do da cai dat o ; (40.000 mm/phit N
+ Thé&i gian giam téc 40.000 mm/phut ; \
Thai gian can thiét dé vat gia céng di chuyén &t6c ! \
axee ERre s o . s . 'l A1
dd gidi han dé giam tSc dén khi ditng lai ‘ \
! A1
T PRI I - PR o 0 mm/phut
Sodo szen phai thé hién mdi quan hé gilta cac tham sd (Trang thai dimg)|____ -
tuang dng. v oran ins Th gan gidm
Néu tdc do dinh vi tri thdp hon gidi han téc dé dugc chi 18 thic 1 e e 12
dinh, th&i gian tang t6c va thdi gian giam téc thyc t€ sé - =Th" ¥
ngén han cac gié tri da dudgc chi dinh. e glimige
(1.000 ms) (1.000 ms)
Béi vai hé thdng xr ly vat liéu mau, dat thdi gian tang tdc va
gidm tdc thanh "1.000 ms (1 giay)".
Itam fxis 1
- Bosc parater 2
(1)— Speed limit value B0000.00 mm/min
2)—] Acceleration time () 1000 m=
@ Deceleration time () 1000 m=

Khu vue thiét 1ap tham sé dinh vi tri

Thai gian



m Thiét lap pham vi di chuyén vat gia cong )

NE&u vat gia cong chay qua muc (di chuyén dén vi tri khéng mong mudn) trong qua trinh van hanh hé thdng, co thé xay ra
su €8 hé théng hodc cac tai nan khac.
DéE ngéan chén digu nay, hay gidi han pham vi di chuyén cla vét gia cdng bang cach thiét 1ap dia chi gigi han trén/dudi.

Bang sau liét ké cac dia chi dugc stf dung dé gidi han chuyén dong cla vét gia cdng.

Gia tri nap liéu may Dia chi cho biét vi tri vat gia céng sir dung dia chi OP duagc thiét 1ap bdi "trd lai vi tri ban dau
cla may (OPR may)" lam tham chiéu.
Gia tri nay khong thé thay ddi béng cach thuc hién thay ddi gia tri dang dién,

Gia tri nap liéu dong Mac dfigié tri nay cho biét vi tri vat %ia céng gidng nhu gia tri nap liéu may, no co thé dugc
dién thay ddibang cach thuc hién thay déi gia tri dang dién.

*OPR may: Thao tac thiét lap dia chi OP Théng tin chi tiét s& dugc gidi thich trong Phan 6.3,
*Thay d&i gia tri déng dién: Chlc ndng nh& dé ngudi diing cd thé thay déi gia tri dong dién thanh gia tri mdi






m Thiét lap pham vi di chuyén vat gia cong )

Trong hé théng xit Iy vét liéu mau, ca hai chiic nang gidi han hanh trinh bang phan mém va phan ciing déu dugc si dyng.
Chiic nang gidi han hanh trinh bang phan mém cb thé khdng hoat déng binh thuding néu gia tri dong dién dugc git lai
trong md dun dinh vi tri khac vdi gia tri dong dién cda vat gia cdng.

Do d6, hay lap dat céc céng tac gidi han dirng khan cdp & cd hai dau cia pham vi di chuyén dé dam bao cd phuong tién
vat ly dirng vat gia cong ngay cd khi chifc nang gidi han hanh trinh cia phan mém khéng thanh céng.

Tham khao hinh anh déng bén dudi dé kiém tra Ehuyé’n déng cla vat gia cdng bang (cac) chic nang gidi han hanh trinh bang phan
mém/phan cing dugc dp dung cho hé théng mau.

Gidi han hanh trinh bang phan mém  Gigi han hanh trinh bing phan cing

Gigi han dudi




m Thiét lap pham vi di chuyén vat gia céng )

Phan nay giai thich vé& cac tham sé lién quan dén chitc nang gidi han hanh trinh bdng phan mém.

(1) Gia tri gidi han trén/duéi cha gidi han hanh trinh biang phan mém

Cai dat dia chi gidi han trén/dudi cta pham vi di chuyén.
NGi chung, OP may dudc cai dit & gidi han trén hodc dudi cia gidi han hanh trinh bang phan mém.

D6i vdi hé thdng xdr ly vat liéu mau, dat gidi han trén va gidi han dudi tuong (ng la "2.700.000 pm” va “-200.000 pm".

- Detailed parameter 1 Set the detailed parameter 1.
Backlazh compenzation amaunt 0n tm

m Software stroke limit upper limit value 27000000 Lm

Software stroke limit lower limit value =2000000 tim

sottware stroke imit zelection 1: fpply sottware limit for machine teed value
Software stroke limit valid/invalid setting  1: Dizable

Command in-pogition width 100 tm

Torgue limit setting value 300 %

Khu virc thiét 13p tham s& dinh i trf

Gidgi han trén Gigi han dudi
(2.700.000 pm) (-200.000 pm)

Dirng khan ca .
d P Pham vi di chuyén cla vat gia céng

céng tac gidi han

Dirng khan cap
céng tac gidi han

Vat gia
cang
(Ban trurgt)




m Thiét lap pham vi di chuyén vat gia céng )

(2) Lua chon gi&i han hanh trinh bang phin mém

Hé théng xi Iy vt liéu mau cd pham vi di chuyén bi gidi han bdi gia tri nap liéu cia méy.

(3) Thiét lap hop 1&/khéng hop & caa gidi han hanh trinh béng phin mém

Chic nang gidi han phan mém co thé bi v hiéu hda trong qué trinh van hanh thd cng.
Ngay ca khi chirc ndng gidi han hanh trinh bang phan mém bi vé hiéu héa vdi thiét lap nay, nd van hoat déng (dugc bét)
déi vdi dieu khién dinh vi tri théng thudng.

Dai vdi hé théng xdr Iy vat liéu mau, chon “Khong hogp 1" d€ ngan chiic nang gidi han hanh trinh bing phan mem dugc
kich hoat trong khi thuc hién kiém tra van hanh theo cach tha céng trén chifc nang gidi han hanh trinh bang phan cing
(cdm bi&n dimng khan cap).

= Detailed parameter 1 Set the detailed parameter 1.

Backlazh compenzation amaount 00 tm

Software ztroke limit upper limit value 27000000 rtm

Software stroke limit lower limit value =2000000 tem
(2)— Software gtroke limit selection 1: Apply oftware limit for machine feed value
(3)— Software stroke limit valid/invalid setting  1: Dizable

Command in—pozition width 100 tm

Torgue limit setting value ann %

Khu vue thiét 1ap tham s& dinh vi tri



@ Thist 1ap bs khuéch dai servo )

Cai dat hoat dong cda bd khuéch dai servo.
Hé théng mau sif dung bd khuéch dai servo dong "MR-J4" cia Mitsubishi Electric, dugc thiét 1ap bang phan mém chuyén
dung "MR Configurator2”. Phan mém nay con c6 kha nang ki€m tra van hanh cla déng cd servova diéu chinh chéng rung.

Khi két ngi mo dun dinh vi tri v&ibd khuéch dai servo cia bén thir ba, vui ldng tham khao hudng dan sir dung bé khuéch dai
servo tugng ng.

TestMode  Adustment  Tock  Window  Help -&x
10 =
- m;"’;ﬁ‘n‘ O ) 5ot To etk Toverky B cocter Copy [ Paramates Bk
= s i:M-D40 Standard | { PROpen [Psuve As
B P = ot Punction disglay |~
csonnots | | [ - | Cipsssioea ]
= Corenon
ek ‘Contrel mode("5TY) Encoder oulput putte(*ENRS, "ENR, "ENRZ)
Extersion Control mode selection Encoder ouiput pulse phase
P Paston carira mode | [ avence apnase oy Cow
Al sekbing
= Tough drive Mumiber of encoder oulgul pulsy
faSanto asatack s Deive reonds Fiotation drection("POL) 2000 | puise
Agsistant List "’] Compenent parts Rrikaion direction selection
- st et
S conirdl COW dir. curin fwl pis. Ingut, O dir curing rev. pis. ipud ||
L}&mmmm Torgus control Torgque Imt(TLP, TLN, L)
- 1 Spoed setting (5 Forved lorcus it 1000 | % (0.0-100.0)
Bkt | erve = Servo sdjustment
o Y ame | wator Basiz Feerverse borque it 1000 | % 0.0-100.8)
I, J
sepd e Et’“’"‘““ Fbarnaltorgue i 2 1000 | % (001008}
F / Fiter 1
Aepd Maching
- . :"'; Zero spesd( I5P)
1 Ampner Setting r
o 5 Vibration con Zero speed 50 wimin (0-110000)
o Onm-fousch b,
Exep > Test Bun N
T
= st }O
Step B Servo Adustmeris Basic -
Serve Adusiments | »
of the | MRZ Help 2 x
Zarvo Ampifier Parts
a M 5 Protaes Ocoues
Select the control mode of senvo ampliifier
Also, select control loop of seng amplifier and max. torgue of HF-KP motor. (Only for MR-J3-A)
b
Raady [Sstion 0] H- -4 Standsrd Sarvo amplifier connaction: LISE

MR Configurator2



55 R

Trong chudng nay, ban da hoc dugc

+ Thiét l&p tham s& dinh vi tri
* Thiét lap bg khuéch dai servo

Nhiing di€ém quan trong

Thiét 1ap tham 58 dinh wvi tri = Thiét 13p tham s& dinh vi tri (chia theo chire nang).

= Bonvi cia gia tri thiét |ap cd thé khac vai dan vi dang s dung va cd thé yéu cdu chuyén ddi,
= Vaitrd cla bé truyén déng dién ti cda mé dun dinh vi tri,

= Tdc dé tang tdc/gidm tdc duagc cai dat theo thai gian.

= Céac loai va khai niém dang sau gidi han hanh trinh 14 mat bién phap an toan.

Thiét 1ap bd khuéch dai Phai cai dat bd khuéch dai servo da dugc két ndi
SErvo st dung "MR Configurator2” dé cai dat bé khuéch dai servo dong "MR-J4" cla Mitsubishi Electric,




(&, (1.1 08 Chuan bi dir liéu dinh vi tri

Chuadng 4 giai thich cach tao 1&nh digu khién dinh vi tri bing cich st dung GX Works3.

Cai dat dit liéu dinh vi tri tir tham s6 mé& rong mo dun.

Lénh dinh vi tri co thé dugc thiét lap dudi dang di lidu dinh vi tri. C6 thé cai t6i da 600 mau di lidu.

Dt lidu dinh vi tri @8 cai dugc xac dinh bdi "dir liéu Sa°.

Mot dit ligu dinh vitri cd thé dugc thuc hién riéng lé, mot s di lidu dinh vi tri cd thé dugc thuc hién theo trinh tu.

- 56| 43 a0 :

Input the Setting Item to Search

“E B

i Axis 1 Positioning data
.l Awis 2 Positioning data
B Axis 1 Block start data Mol
il Axiz 2 Block start data Mo
iy Axis 1 Block start data Mo.1
B Axis 2 Block start data Mol
B Axis 1 Block start data No2
B Axis 2 Block start data No2
B Axis 1 Block start data No3
B s 2 Block start data Mo 3
{4 Axis 1 Block start data Mod
LBy Axis 2 Black start data Mo d

4.1 Thiét lap di liéu dinh vi tri
4.2 Ghi tham sd/dir liéu dinh vi tri

Khu vue thiét 1ap
dif ligu dinh wi trr

Ho.

]
Positioning comment
2
Positioning comment
3
Positioning comment
4
Positioning comment
5
Positioning comment
[
Positioning comment
7

Jperation pattern Control method i to be interpola-celeration time hcalers
 Positioning co 01H ABS1 1= It Acceleration t (& Ded
[t Positioning co 01H ABST 1=z it Acceleration t 1 Ded

[t Positioning co 01H ABST 1-2 it Acceleration t & Ded




@EI Thist 1ap dir liéu dinh vi tri )

Hé théng xif Iy vat lidgu mau yéu cau ba loai I&nh digu khién dinh vi tri. Ching dugc cai dat tuong (ing 13 dif liéu dinh vi tri
s6 1 dén sd 3.
Bang dudi day hién thi cac 1&nh digu khién dinh vi tri can thiét cho hé thdng x ly vat lidu.

Bia chi bat dau dinh vi Bia chi dirng dinh vi Tdc dé dinh vi tri MG ta digu khién
1 | Bang tai (TRONG) Bang tai cd vira (NGOAI) Pigu khién dinh vi tri cho chuyén déng tir hai
(500.000 pm) (1.500.000 pm) tuyén vao tdi hii tuyén ra c vira
2 Bang tai (TRONG) Bang tai cdLon (NGOAN . Bigu khién dinh vi tri cho chuyén ddng tir hi
(500.000 pm) (2.500.000 pm) 60.000 mm/phit | tyyén vao téi hdi tuyén ra c& ldn
: (BNEZ%E; €@ vira/ln Bang tai (TRONG) Bigu khién dinh vi tri cho chuyén déng tir hai
vi tri dirng (500.000 pm) tuyén diriéng 1& dén hai tuyén vao




@EI Thist 1ap dir liéu dinh vi tri )

Phan nay giai thich cdc muc duge dat lam di lidu dinh vi tri.

(1) D ligu dinh vi tri 56

Pay la con sé xac dinh di liéu dinh vi tri.
Khi thuc hién dinh vi tri bang céch s dung 1énh chuyén dung hoic khi thuc hién van hanh tha, hay chi dinh s6 di lidu cy
thé.

(2) M& hinh van hanh

Cai dat md hinh van hénhm::hc- tirng di liéu dinh vi tri.
Hé théng xi Iy vt lidu mau thuc hign dit lidu dinh vi tri S8 1 dén S& 3 béng cach st dung "0: M& hinh vén hanh Dinh vi tri
hoan tat".

O d d dahnd

0: Binh vi tri hoan tat Chi dif ligu dinh vi tri cla sd dugce chi dinh mdi dugcthuc hign va hoan tat dinh i tri.

1: Bigu khién dinh vi tri lién tuc Dir liéu dinh vi tri cda s& duoc chi dinh mdi dugce thue hién. Sau d6, hé théng gidm tdc va _clfmgvét gia_
gqn _mét [&n, réi thue hién dif ligu dinh vi tritiep theo, dén 56 duge chi dinh cho "Biéu khién dinh vi tri

aclap”.

3: Bigu khién duding di lién tuc Dif liéu dinh vi tri cda s8 duoc chi dinh mdi durge thure hién. Sau do, hé théng thuc hién dir liéu dinh vi
triti€p theo ma khdng giam tdc, dén s& dugc chi dinh cho "Bieu khién dinh™vi tri ddclap”. Toc do van
hanh cua vat gia cong dugcthay doi trurc tiep thanh tdc dg dugce cai trong dif liéu dinh vi tri tiep theo,
cho phép thuc hién tron tru mot s [énh digu khién dinh vi tri.

(2)
. ation n Contral method .Mis 1o be interpolated | Acceleration time Nu._ Deceleration time No._Posil'ronim addr\ess_kc address | Command speed |
1 I Positioning complete J01H: ABS1 1=axis linear control (ABS) 0 Acceleration time 0 0 Deceleration time 0 15000000 tm GOOD000 mmmin
Fozitioning comment
2 0 Positioning complete J01H ABS1 1-axis linear control (ABS) I Acceleration time 0 0: Deceleration time 0 25000000 Lm GO000.00 mmmin
Positioning comment
3 0 Positioning complete J01H: ABS1 1-axis linear control (ABS) 0 Acceleration time 0 0 Deceleration time 0 5000000 tm GO00000 mimmir

Khu vuc thiét 1ap dif ligu dinh vi tri



@EI Thist 1ap dir liéu dinh vi tri

(3) Hé thdng diéu khién

Cai dat phuong phap diéu khién dinh vi tri.

Méi phuang phap bao gbm sé truc dudc digu khién, duding di cha vt gia cong va phucng phap dinh dia chi (ABS hoic INC).

S& truc dugc digu khién

Phuang phap dinh

HE théng didu khién dia chi Tinh nang diéu khién
{duéng di ca vat gia cdng)
Phuang phap nay, bang cach sir dung 1 dén 4 truc
B o o déng ca servo, digu khién chuyén déng cla vat gia
Biéu khién t tinh (d 2 . ny
Id:ie;n ncl“:einsu;yti:te'r:ntl'n(h)leu O O O o O céng trong digu khién tuyén tinh maét chigu den
) gidn hoac trong digu khién tuyén tinh 2 chigu hoac
3 chigu phirc tap hon,
Ditu khién néi suv duém Phuang phap nay, bang cach sir dung 2 truc déng
trén Lo - O o cd servo, digu khién chuyén déng cla vt gia céing
thong qua mot dudng tron.
ity khién nap liéu o6 dinh O O O O O tEJiEu Icnrlie;: d’[nh v[’trr: céﬂ)\f_t Eia céng di chuyén lién
uc mét khodng cach ¢d dinh.

Trong hé théng xit Iy vat liéu mau, vat gia cong di chuyén dén dia chi dugc chi dinh bang phuong
phap ABS (phucng phap dinh dia chi tuyét déi) bang cach st dung digu khién tuyén tinh 1 truc.
Do d6, hdy cai "1-axis linear control (ABS)" & dif ligu dinh vi tri tir S6 1 dén S6 3.

(3)

|
Caontrol method

M. Operation pattern

1 I Positioning completed 014 ABS 1 1=axis linear control (ABS)

Pozitioning comment

2 I Positioning completed 01H: ABS1 1-axis linear control (ABS)

Positioning comment

8 0 Positioning complete 01H: ABS1 1-axis linear control (ABS)

Khu vuc thiét [ap dif ligu dinh i tri

0 Acceleration time 0 0 Deceleration time 0 25000000 wm

0 Acceleration time 0 0 Deceleration time 0 5000000 tm

Pizis to be interpolated | Acceleration time Mo.| Deceleration time Mo. Positioning sddress |Arc address | Command speed |
0 Acceleration time 0 0 Deceleration time 0 15000000 tm

GO00000 mim min

GOOD000 wmm min

GOOD0O0 rmim/min



@EI Thist 1ap dir liéu dinh vi tri )

(4) Thai gian tang téc S& va thai gian giam tdc S6.

Chon thdi gian tang t6c va thdi gian gidm tdc trong s6 b&n mo hinh, tlr 56 0 dén Sé 3.
Béi vdi hé théng xd ly vat liéu mau, chon "0: Acceleration time 0" va "0: Deceleration time 0" cho di liéu dinh vi tri tir
S 1 dén Sd 3.

(5) Pia chi dinh vi tri

Cai dat dia chi dinh vitri (phuong phap ABS) hoac lugng chuyén déng (INC hoac phucng phép nap liéu khéng déi).
D6i vdi hé théng xir Iy vat lidu mau, cai dat dia chi dinh vi tri vi hé théng st dung phuang phép dinh dia chi ABS.

Biém dén dinh vi tri Dia chi dinh vi tri MS ta digu khién
1 Bang tai ¢ vira (ngoai) 1.500.000 pm (1.500 mm) | Budc sir dung dé dinh vi tri tir bang tai dauvao dén bing tai diu ra
cd vira
2 Bang tai c& lén (ngoai) 2.500.000 um (2.500 mm) | Budc sir dung dé dinh vi tri tir bang tai dduvao dén bang tai diu ra
cd I&n
3 Bang tai (trong) 500.000 pm (300 mm) Bugc sir dung dé quay trd lai tir bang tai déu ra cd Idn/vira dén bang
tai dau vao

(6) Toc do lénh

Cai dat t6c do dinh vi tri (t6c do khi chuyén déng co tdc dod khéng déi).
Khong thé cai bét ky téc dé nao vugt qué gidi han téc d6 (Muc 3.1.4).
Béi vdi hé théng xdr ly vat lidu mau, cai "60.000 mm/phat” trong dif liéu dinh vi tri S& 1 d&n SS 3.

(? (?) (6)
Mo, Operation pattern Control method #xis to be nterpolated [Acceleration time Mo, | Deceleration time No.[Fostioning address|frc address | Command speed
1 I Positioning complete 01H: ABS1 1=axiz linear contral (ABS) (- Acceleration time 0 0: Deceleration time 0] 15000000 2m GO00000 mim. miry
Fositioning comment
2 I Positioning complete 01H ABS1 1-axis linear control (ABS) i Acceleration time 0 0: Deceleration time 0§25000000 Lm GOO00.00 mmsming
Positioning comment
3 I Positioning complete 01H ABS1 1-axis linear control (ABS) I Acceleration time 0 0 Deceleration time 0J5000000 tim GO0D000 mm.miry

Khu vuc thiét 1ap dir liéu dinh vi tri



@EI Ghi tham s6/di ligu dinh vi tri )

Ghi cac tham sd va dif liéu dugc cai trong GX Works3 vao md dun CPU.

K&t ndi mé dun CPU vdi may tinh c& nhan tai dé GX Works3 dang vén hanh béng cép USB.
Sau khi két ndi, thuc hién thiét 1ap két ndi trong "Thiét 14p chuyén” cha GX Works3.

Khi thiét 1ap két ndi thanh cong, ghi dif liéu tham s6 vao md dun CPU tir "Ghi sang PLC" cha GX Works3.
Trén clfa s8 "Thao tac trén dif liéu truc tuyén”, chon "M& dun chifc nang théng minh” cho tham s& md réng mé dun trudc khi ghi.

=Y - - SR
L= S ] - = LAl
Parameter + Program(F) Select All Legend
$ CPU Built-inM SDM Card C
Open/Close AlI(T) Deselect All(N) Ty q —ory S ¢
Module Name/Data Name + ' I_b Detail Title
=] h Project O
=-&5 Parameter O
P System Parameter [CPLU Parameter
t; Module Parameter
i Module Extended Parameter:0000:R... O
' Memory Card Parameter
8 Remote Password

B Ghi tham s&/dir lidéu vao ROM flash
DEivéi hé théng xi Iy vat liéu mau, hay ghi tham s&/dif liéu vao ROM flash cdia mé dun CPU.
Théng tin dugc luu trong bé nhd dém clia mé dun dinh vi tri s& bi xoa khi tat ngudn cla mé dun.
Tuy nhién, théng tin dudc ghi vao ROM flash clia mé dun CPU van dudc gilf ngay ca sau khi ngudn dién cdia mé dun bi tit va
sé dudc sao chép vao bd nhd dém cla mo dun dinh vi tri khi ngutin dudc bat lai. Vi Iy do nay, ROM flash co thé dugc sif dung
1am ban sao luu cho bd nhd dém.

H Khdi tao ban dadu mé dun dinh vi tri
Néu ban mudn dét lai mé dun dinh vi tri vé cai dat nha may, hay khdi tao mé dun.
DéE biét chi tiét vé quy trinh nay, vui ldng tham khao hudng dan s dung GX Works3.
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Trong chudng nay, ban da hoc dugc

* Thiét lap dit liéu dinh vi tri
+ Ghitham s&/di ligu dinh vi tri

Nhiing di€ém quan trong

Sl EER TR AT Ban dd tim hiéu vE dif liu dinh vi tri c&n thiét pho hgp vaithdng s8 ki thudt cla may va
wi tri cach thuc hién thiét lap.

Chi dinh diém dén két ndiva Ban datim hiéu cach kiém tra xem két néi giita mé dun dinh vi tri va GX Works3 cé dugc
thuc hién kiém tra lién lac xac lap hay khdng.

Ghi tham sd/di lieu dinh vi tri Ban datim hiéu cach ghi cac tham sd/cai dat dir lieu dinh vi tri vio mé dun CPU.




SCATRY Chuén bi chugng trinh PLC

Chuaong 5 gidi thich cach thuc hién dit liéu dinh vi tri cba s8 dugc chi dinh tir chudng trinh PLC.

Khi ban dinh cdu hinh mdt hé théng, ban s& nhan thdy rang khéng cd nhigu hé théng chi cd thé hoat déng vdi digu
khién dinh vi tri. Digu nay la do hé théng digu khién v& co ban yéu cdu dtng bé hoa tin hiéu 1/O bdi b digu khién
kha trinh.

BE dép ing yéu ciu nhu vy, md dun dinh vitri dugc thigt k& dé xi Iy cic lénh chuyén dung, dugc st dung dé thuc
hién dit liéu dinh vitri cu thé trong chuang trinh PLC.

Wi du: dit lidu dinh vi tri dugc st dung nhu sau trong hé théng xr Iy vat liéu: 1) Kich thudc cda hdp dugc phan loai
béng cam bién (nho, vira hodc IGn) va théng tin dugc gdi dén bd digu khién kha trinh, 2) Bé digu khién kha trinh
thuc hién dif liéu dinh vi tri vd&i 56 tudng (ng vdithdng tin nhan dugc, va 3) Bang tai trugt giao hop theo dif ligu
dinh vi tri da thuc hién,

5.1 Thuc hién dif liéu dinh vi tri tir chuong trinh PLC



@ZEI Thuc hién di liéu dinh vi tri tif chudng trinh PLC

Lénh "ZRPSTRTL]" dugc danh riéng dé€ thuc hién dit liéu dinh vi tri cda 58 dudgc chi dinh trong chucng trinh PLC.

u Lénh khéi ddng digu khién dinh vi tri

Biéu tugng lénh Bigu kién thuc hién

ZP.PSTRTOI “ }—H—| opsTRTD | Un | 8 | @ |—{

Nhép 56 truc (cac truc) (tir 1 dén 4) vao phan "[J" cda lénh. (Tl ZPPSTRT1 dén ZPPSTRT4)

m Thiét 1ap dif liéu

Thiét 1ap dir liéu Chi tiét thiét lap Loai dif liéu

S8 thi tu 1/0 cho RD75D

Un (tlr 00 dén FE: 2 chif & d&u tién trong dé 56 thi ty 10 dugcthé hién bang BIN1E bit
3 chif s8)
(s) S8 bt dau cho thiét biluu trir dif liéu digu khién*, Thiét bi

Sé bat dau cho thiét bibit dugcbat trong mét chu ki quét sau khi hoan tat
(D) 1&nh. Bit
Trong truéing hgp hoan tat bat thuang, (D) +1) cling bat.

* Dif liéu dieu khién sé dugc gidi thich & trang tiép theo.

Hé théng xif Iy vat liéu mau st dung |énh "ZRPSTRTT".



@ZEI Thuc hién di liéu dinh vi tri tif chudng trinh PLC

B D liéu digu khién

Cai cac tham s& dudc sif dung trong |énh ZP.PSTRTL] cho céc thiét bi theo trinh tu dugc hién thi bén
dudi. Dir liéu d& cai dat dugc st dung lam dif liéu digu khién. K&t qua thuc hién énh ciing dugc hé

thdng ghi vao thiét bi.

Bai vai dit ligu digu khign "SE bat dau”, cai s8 lugng dif lidu dinh vi tri s& dugc thuc hién.

D liéu duge cai dat hodc luu trir

Pham vi thiét 13p

(S) +0

Khuvue hé théng

(5) +1

Trang thai két
thic

Trang thai hoan tat lénh dugc luu trir.

+ 0 Kétthidc binh thuéng
Khac 0: Két thic bat thuang (mé 180)

(5) +2

S6 bat dau

Cai dat dir liéu 58 s& dugc thuc hién bdilénh
ZP.PSTRTO:
58 lugng dif ligu dinh vi tri: Tir 1 dén 600
BAt dau khéi: Tir 7000 dén 7004
= OPR may: 3001
OPR tdc 6 cao: 9002
= Thay déi gid tri déng dién: 9003
Thue hign déng théi & nhigu tryc: 9004

Tir 1 dén 600
Tir 7000 dén 7004
Tir 9000 dén 9004




@ZEI Thuc hién di liéu dinh vi tri tif chudng trinh PLC )

Sa do sau ddy cho thdy mot vi du vé chuong trinh PLC st dung 1énh chuyén dung.

Trong chucdng trinh nay, di liéu dinh vitri S6 1 dudgc thuc hién khi X100 bat.

Cac thiét bi D30 dén D32 dugc st dung cho dif lidu digu khién va cc thiét bi M32 va M33 dudc sif dung dé€ hoan tét viéc thuc
hién dit liéu dinh vitri (thiét bi hoan tat).

(Luu y réng chuong trinh vi dy sau déy khéc vdi chuong trinh PLC dugc &p dung cho hé théng xir Iy vat lidu mau.)

®m Chudng trinh bat dau dinh vi tri

X100

* (Lénh bat dau dinh vi trf dugc chuyén déithanh xung)
1 - 1 _PLS b150

Lénh bat dadu dinhvi tri o - ) . ¥unglénh

K150 * (Bat dau dinh wvitri 56 1 dugc cai) bt d3u dinhvi tri
— F LMOVP Ki Da2
::ggg‘a“linh ; S bat dau
dinhvite * (Lénh bat dau dinh vi tri dugc gilr lai.)

inhwvitri T -

B{Jnhéj

M200 * (Lénh bat dau dinh vi tri dugc thurc hign) I&€nh bat dau dinhvi tri
_| I I [ g =
Binh\lrl'tn' LZEPSTRTI LE) _ MDJI;J) ‘h-"l.j?
lénh bat Dirligu digukhien Hoan tat
dau * (B& nhd Iénh bét dau dinh vi tri tat) cheIEnhPSTRT1 _ Thiét bi
B& nha -BEI_ W2 00

Binhvitri

BG nhd [énhbat ddu
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Trong chudng nay, ban da hoc dugc

* Thuc hién dit liéu dinh vi tri tU chudng trinh PLC

Biém quan trong

Céch sir dung lénh chuyén dung Ban datim hiéu cach st dung |énh chuyén dung "ZP.PSTRTO" cho phép ban thuc
ZP.PSTRTOI" hién bat ky dir liéu dinh vi tri nhat dinh ndo trong mét chuang trinh PLC.




AL Van hanh thir hé théng )

Chudng 6 giai thich cach ki€ém tra hé théng bang cach thuc hién vin hanh thir trudc khi dua hé théng vao st dung.

Nhiing sai s6t trong thiét ké, |ap rap thiét bi khong tét hodc thiét 1p tham s6/dir liéu khong chinh xéc co thé khién hé théng bi
16i va c6 thé dan dén tai nan.

Vi vay, hdy dam bao ki€ém tra hoat ddng cda hé théng bang cach thuc hién vin hanh thi trudc khi dua hé thdng vao st dung.

Can ki€ém tra cac di€ém sau day trong vén hanh thir

Thiét k€ may phil hgp vdi hé théng digu khién dinh vitri.

Hé théng digu khién dinh vi tri dugc 1&p rép ding cach (bao gdm lap dat va két néi).
V&t gia cdng (bang tai trugt) di chuyén chinh xéc theo ding hudng.

Gidi han hanh trinh bing phan mém/phan ciing hoat déng binh thudng.

Viéc thyc hién di liéu dinh vi tri dan dén van hanh phi hgp vdi thiét ké.

6.1 Van hanh thir hé théng
6.2 Van hanh thir vt gia cong theo cach thd cong
6.3 Khdi phat vi tri bat dau dinh vi tri

6.4 Kiém tra van hanh caa dit liéu dinh vi tri



@ZEI Vin hanh thi hé théng )

HKiém tra dinh vi tri

Bai vdivan hanh thl, hay s dung chiic nang ki€m tra dinh vi tr cda GX Works3.
Kiém tra dinh vi tri 1a mét chifc nang hitu ich cho phép ban thuc hién vin hanh thi cong, OPR may va
thuc hign dit liéu dinh vi tri bing GX Works3 trong khi giam sét trang thai van hanh. Ba&i vdi kiém tra,
khéng can thiét bi dau vao hoac chuang trinh PLC.
B Quy trinh van hanh
(1) Trén menu GX Works3, chon "Tool” - "Module Tool List” -
"Pulse I/OPositioning” -"Positioning test”.

(2) Chon mét mé dun dinh vi tri d€ ki€m tra.

Possoring Tes
(3) Cira 56 "Positioning Test” xu&t hién. prter __________________________________________________ |
Targan Modus i LD Addewm ey
Mondor e Al el
Crrrard fusd b R v L)
tracnns teid s A o
Fandraty Ll Dy
s s o * s
Axin marming Mo, L] °
vl b ke 4 ¢
P Soanchy Sawndo
Currant el B ey i e
. - s st 828 e B
Module Selection|Positioning Test) s [N p—————) car oen
Module Selection s |
Taget dicn. Band v
0000:RD7SD2 v Swac Funtion | Posionng el [7) [ S T ——
St Trpa
(@) pratoring St Soral 1) pock st 0 muitcie A Srmtenacn e
o ][ e Lo
Positioging Dets Ro. (1o 8305

Cira sd lura chon mé dun (Kiém tra dinh vi tri)

Cira s6 kiém tra dinh vi tri



m Van hanh thu vat gia cﬁng theo cach thu cang )

Thuc hién van hanh thit trén vét gia cong.

Trong hé théng x(r Iy vat liéu mau, 1) kiém tra van hanh cda "ban trugt” (vét gia cong), 2) kiém tra huéng chuyén
déng (hudng quay cha dong cd) va

3) ki€ém tra v&n hanh gidi han hanh trinh bang phan cliing theo cich thu cong.

Dam bao kiém tra van hanh theo cach tha cong trudic khi thuc hién van hanh tu dong bang cach st dung chucng
trinh PLC va dit liéu dinh i tri.

L&i Iap rap cha hé théng hodc cc tham sé dudgc cai dat khéng chinh xéc cé thé khéng dugc chu y va khién vét gia
céng di chuyén theo cach khéng mong mudn, dan dén 16i hé théng hodc tai nan.

Déi véi hé théng x{r Iy vat liéu mau, sit dung “van hanh ché do JOG (chay nhap)” dé kiém tra van hanh cia ban trugt.
WVan hanh ché do JOG (chay nhdp) la vén hanh thd cdng lam quay dong cd servo theo hudng thudn/nghich & téc do
cd dinh.




m Thiét lap tham s6 cho van hanh ché d¢ JOG (chay nhap) )

Phan nay giai thich cac thiét 1ap tham s& can thiét cho vén hanh ché& dd JOG (chay nhap).

(1) Gia tri gidi han téc d6 JOG (chay nhap)

Cai dat tdc do t6i da trong qua trinh van hanh ché d6 JOG (chay nhép).
Tdc do van hanh ché dé JOG (chay nhép) sé bi gidi han & gia tri da cai dat.

Déi vai hé théng xit Iy vat ligu mau, cai dat “2000 mm/phat”.

(2) Lua chon thgi gian téng téc van hanh ch&do JOG/Lua chon thgi gian giam téc van hanh ché& d6 JOG (chay nhap)

Chon thdi gian tdng tdc va thdi gian gidam téc trong qua trinh vén hanh ché d6 JOG (chay nhap) trong 58 bén mé

hinh, tir S6 0 dén 56 3.

Déi vai hé théng xit Iy vat ligu mau, hay cai dit "0: Acceleration time 0" va "0: Deceleration time 0",

Item
= Detaded paramctor 2
Acceleration time 1
Acceleration time 2
Acceleration time 3
Decaleration time 1
Deceleration time 2
Deceleration time 3

Axiz 1

inet the detailed parameter 2.

1000 ms
1000 ms
1000 ms
1000 ms
1000 ms
1000 ms

(1)— JOG speed limit value

000,00 mmdmin

JOG operation acceleration time selection

@ JOG operation deceleration time selection

0: Acceleration time 0
0: Deceleration time 0

Acceleration/deceleration processing selection
S-curve ratio
Sudden stop deceleration time

0: Trapezoidal acceleration/deceleration processing
100 %
1000 ms

Khu vic thiét 1&p tham s& dinh vi tri






@ER Khai phat vi tri bat dau dinh vi tri )

Vi tri bat dau dinh vi tri phai dugc khdai phat (phai thuc hién OPR) trudc khi kiém tra van hanh digu khién dinh vi tri.

Bang cach khdi phat vi tri bat dau dinh vi tri, OP méy dugc luu trong mé dun dinh vi tri v OP may cha vat gia cdng thuc t&€ dugc
déng bd hoa.

MNéu ching khdng dugc déng bd hoda, c6 thé khién vt gia cong sai léch so vdivi tri diing cda no.

Qua trinh khdi phat nay dugc goi 13 "OPR may".

OPR méy phai luén dugc thuc hién méi [an khai déng vi vi tri difng c6 thé da bi dich chuyén do 4p suat bén ngoai, nhiéu loan, vv.
trong khi hé théng dang ding.

Néu co kha nang xay ra tinh hudng nhu vay, hdy tao mot chugng trinh PLC thuc hién OPR may sau khi cdp ngudn cho hé théng
(sau khi khdi ddng).

Bé thuc hién OPR may bing chucng trinh PLC, hay si dung |1énh "ZRPSTRTL" dugc giai thich trong Chuang 5.

OPR may cé thé dudc thuc hién bang cach cai dat "9001" 1am s béat dau cha dif liéu digu khién.
BE biét chi tiét, vui long tham khao hudng dan sif dung mé dun dinh vitri tuong ng.

M& dun dinh vi tri Vat gia cong (ban truot)

Gia tri nap liéu may: 0 pm
Gia tri nap liéu dong dién: 0 pm —
—

Khdp gia tri nap liéu dong dién va gia tri
nap liéu may dugc luu trong md dun dinh vi
trivéi OP may cda vat gia céng.




@EER Thist 1ap tham s6 OPR )

Phan nay giai thich cac thiét lap tham s& cén thiét dé€ thuc hién OPR may.
(1) Phuong phap OPR

i ., Ttem | Aixiz 1 |
ChQn phu::ing phap OPR may. -] OPRbasic parameter Setthe OPRbasic parameter.
DEi vdi hé théng xi ly vét ligu mau, chon “Near-point (1)—=eRteinod & Near-point dog method |
DDg Method” OFR direction 1: Megative direction (Address decrease direction)
Trong “Phucong phiap banh coc diém gan®, khi cdm bién OF ddrogs 38 M _
phat hién vét gia cong & gan vitri ban dau (diém gan), gPR S':'”dd :gguugu mr;f@n
chuyén déng cia vt gia cong s& dugc giam téc dén bt o mmemn o
miic téc dé gOi 13 "tdc do truot”. dé cai thién dd chinh OPR retry 0: Do not perform the OPR retry with limit switches
xac ding. Khu vuc thiét 1ap tham sé dinh vi tri

Trong phuong phap nay, do chinh xac cia OPR tang lén,
dong thdi giam tac dong lén may.

Xem hinh 4nh déng bén duéi dé hiéu cach OPR dugc thuc hién bang "Phuang phap banh céc diém gan®.

’ [ Nhap vao nit "Quay lai* hoac "Tiép theo" détién hoac Iui trong khi kiém tratirng hoat déng.

o~

Hoi tuyén ra kich thug

F <

1. OPR dudgc thuc hién ¥

2. Tin hiéu cda trinh theo déi diém gan bat va bang tai trugt giam - - Gioi han dug@
toc theo toc dé trugt.

3. Tin hiéu cda trinh theo déi diém gan tat va bang tai trugt dirng khi
nhan dugc tin hiéu 0 dau tién*,

* Tin hiéu 0; Pugc xuat tai diém

ban dau cta mét véng quay. Tin A o

hiéu duge xuat mét fan cho méi Quay lai 4’ { Tiép theo

vang quay cta déng co.




@EER Thist 1ap tham s6 OPR )

(2) Piachi OP
Cai dat dia chi OP may. — ok — e |
Trong OFR, "gia tri nap liéu may" va "gia tri nap liéu B8 OPRE:;Thpo:ra D.ENEE: — d:S:;:;: :
dong dién", dugc luu trong mo dun dinh vi tri, dugc e . T —
khdi phat thanh dia chi OP (3)— OFFR. direction 1: Megative direction {Address decreaze direction)
P ' ’ (2)— OF address 0.0 tm
et - ey mn yen ~ vt aes . QPR zpeed 3000.00 mmdmin
Bé&i vdi hé théng x ly vat liéu mau, cai dat "0 pm”, :
dé dé h; : : : Creep speed 300,00 mm/min
€ ae nho. OFR retry 0: Do not perfarm the OPR retry with limit switches

(3) Huéng OPR Khu vire thiét 1ap tham s& dinh i tri
uéng

Cai dat hudng di chuyén cda vat gia cdng trong OPR.
Hudng dugc xac dinh bdi cdu trdc may cda hé théng clng nhu cac thong sé ky thuat va thiét 1ap cda hé théng servo, vv.

Trong hé thdng xir Iy vét liéu, bang tai truct di chuyén ra khoi OP may, lam tang dia chi caa nd.
Néu bang tai trugt trd lai vi tri ban dau, nd phai dugc chuyén sang hudng ngudc lai, giam dia chi cha nd. Do do, cai dat
"Hudng nghich (Hudng gidm dia chi)” thanh hudng OPR.

Vi tri dirng Bia chitang Hudng gidgm  OP may
{(1.000 pm) Hudng dia chi (0 pm)
Vit gia Huéng OPR i Bdng cd servo

cong —>




@EER Thist 1ap tham s6 OPR )

(4) T6c d6 OPR

Cai dat tdc do van hanh trong qua trinh OPR. Trem Rocis 1
V&t gia cong di chuyén dtdc dd da cai dat tir - OPRbasic parameter Set the OPRbasic parameter.
khi bat dau OPR cho dén khi tin hiéu dau vao rh mathod & Hoar-point dog methed -
ctia trinh glém &t didm g'&"m bat OFF direction 1: Megative direction (Address decrease direction)
i OF addrezs 00 gm
. (@) —{__OPR spesd 3000.00 mm/min
Bai vai hé thdng xur ly vat liéu mau, cai ddt  (5)—]__ Creep speed 500,00 mm/ min
tdc dt‘] OPRI1& "2000 I“Iﬂ,"phl:lltﬂ. OFR retry t Do niot perform the OPR retry with limit switches
-] OPRdetailed parameter Set the OPR detailed parameter_
QPR dwell time 0 ms
Setting for the movement amount after near-point dog ON 00 tm
OFR acceleration time selection It Acceleration time 0
(6)— OPF deceleration time selection t Deceleration time 0
(5) Téc d8 leo Khu vue thiét 1ap tham sé dinh vi trf

Cai dat tdc do cham hon tdc dé OPR.
Vi OP déng vai tro 13 vitri tham chiéu cda digu khién dinh vi tri nén can cd do chinh xac diing cao.
Néu tin hiéu dau vao cda trinh giam sat diém gan bat, t6c dé OPR s& giam xudng tdc dé trugt, lam giam tdc dé van hanh.

D6i vdi hé théng xdr Iy vat ligu mau, cai “300 mm/phdt” (1/10 téc dé OPR).

(6) Lua chon thai gian ting tdc OPR/Lua chon th&i gian giam téc OPR

Chon thdi gian tang tdc va thdi gian gidam tdc trong gua trinh OPR (chay nhap) trong s bdn md hinh, tr S§ 0 dén 56 3.

D6i vdi hé théng xir ly vat liéu mau, chon "0: Acceleration time 0" va "0: Deceleration time 0",



@EEI Thuc hign OPR may )

St dung GX Works3 dé thuc hién OPR méy ma khdng cén st dung chuong trinh PLC.

BE thuc hién vin hanh OPR, di t&i "Ki€ém tra dinh vi tri” va chon "JOG/Manual Pulse Generator/OPR” tai Chan chiic nang.

Manitor Ttem | Ais #1

Current feed value 20697320 wm
Machine feed value 20597320 um
Feedrate | 0 mm/min
Axis error number ]
Hoas warning MNo. 0
abid M code 0
Bk operation status Standby
Current speed 0.00 mm{min
Ats Feedrate | 0 mm/min

Target Axis IAxis #1 vl | . - -

e Chan "Axis #1" tai Truc dich.
= IJOG.I' Manual Pulse Generator/oPR | 9 Chon "JOG/Manual Pulse Generator/OPR" |2
tai Chon Chifc nang.

—JoG

106G Speed | 1 mm/min {0.01 to 20000000,00) Farward RN |
Inching Movernent Amount I 0 micra-m (0.0 ko 6553,5) Reverse RUMN |

—Manual Pulse Generator

[ Manual pulse generator enable flag  Manual Pulse 1 Pulse Generator Input Magnification I 1 ¥ (1 ko 100}

—OPR Operation

Nhan nut OPR dé
OPR Method Machine OPR |

thife hién OPR may.




@X Kiém tra van hanh cua dif liéu dinh vi tri )

Stt dung “Kiém tra dinh vi tri* dé€ xac nhén rang viéc thuc hién dit liéu dinh vitri ddn dén van hanh phi hop véi thigt ké.
C6 thé thyc hién bat ky di liéu dinh vi trf nao cling ma khdng can sif dung chuong trinh PLC,

DE thuc hién ki€m tra dinh vi tri, di t&i "Ki€ém tra dinh vi tri" va chon “Positioning control” tai Chon chiic nang.

Maonitor Item
Current feed value i
Machine feed value
Feedrate
A error number
s warning Mo.
albid M code Li]

Bk operation status Standby

Current speed 0,00 mmfmin
s Feedrate 0 mm/min

[ e e e e e e e —~—

Target Axis IAxis #1 -

(Chqn "Axis #1" tai Tryc dich.

Select Function |Positioning start signal Ichgn "Positioning start signal” tai
Chaon Chifc nang.
—Start Type
¢ Positioning Start Signal ¢ Block Start " Multiple Axes Simultaneous Start

Positioning start data

Positioning Data Mo, r1_ bo AO0Y

ﬁi Dir ligu 56 1 duge thue hién ]

dé di chuyén ban trugt dén
cstep———_ hai tuyén ra kich thudc vira. External Cormmand

[ Start step Continue I External Command Valid

™ speed-position Switching Enable Flag
Step Mode IE', TR ;I
Nhip vao nit Bat dau

dé thuc hign dif ligu
Starting dinh vitri'ss 1. D Target Axis(1) | Stop All Axis Restart Stop Axis | Positioning Complete |
\

Set

[ Position-speed Switching Enable Flag




o5 RETTE

Trong chudng nay, ban da hoc dugc

* Van hanh thir hé thdng

* Van hanh thi vat gia cdng theo cach thd cdng

+ Khdi phat vi tri bat dau dinh vi tri

* Kiém tra van hanh cha di liéu dinh vi tri

Nhiing di€m quan trong
Tam quan trong cia van hanh thir
Vai trd va quy trinh van hanh thd céng

Vai trd va quy trinh cia OPR may

Vai tré va quy trinh kiém tra van hanh dif
liéu dinh vi tri

Ban di biét rang phai thyc hién van hanh thir trude khi dua hé théng vao sl
dung.

Ban ddtim hiéu v& van hanh ché dé JOG (chay nhap), day 1a mét van hanh thir
nghiém cé thé dugc thyc hién bang GX Works3,

Ban datim hiéu tdm quan trong va quy trinh cia OPR may va cac tham 58
OPR.

Ban d3 hoc cach kiém tra van hanh dinh vi tri bﬁng cach st dung dit liéu duge
chi dinh.




&, TGO WA Pua hé thé'ng vao sif dung

Chudng 7 giai thich cach digu khién hé théng dang van hanh.
Chuong nay dé cap dén cach kiém tra tinh trang hoat dong va x{ ly su cd bang GX Works3.v

7.1 X4 ly sy cd bang cach st dung man hinh vin hanh
7.2 Bién phap an toan cda hé thdng (Phong nglia tai nan)



Xu ly sy cé bﬁng cach sur dung man hinh van hanh

Nhigu su & khac nhau (canh béo va 16i) cé thé xay ra trong quéa trinh van hanh hé théng.
DéE digu tra nguyén nhan su cd, phai kiém tra ma canh bao/ma 16i.
Man hinh vé&n hanh cung cap tinh trang hoat déng cda tiing truc va tinh trang hoat déng tai thai diém

xay ra |6i ddng thdi hién thi cAc mé& canh béo/ma 16i.

Phan sau day trinh bay nhitng ndi dung man hinh van hanh hién thi.

Aodsl
Current feed value 100.0 umi . e
o —— 0,00 muwjimin 4 Hién trang thiét lap
Axis operation status Standby
Positioning data No. being executed 0
Operation pattern of Positioning data being executed Positioning Completed
Cantrol method of Pesitioning data being executed = € Tinh trang hoat déng
Axis to be interpolated of Positioning data being executed Axis #1 Specification
Acceleration time No. of Positioning data being executed Acceleration time O
Deceleration time No. of Positioning data being executed Deceleration time 0
Podis error No. ... 0 = .
Aods wearring No. o o ﬁ M3 161, ma canh bao
Valid M code a

Khu vue man hinh van hanh



Bién phap an toan cua hé théng (Phong ngira tai nan) )

bigu khién dinh vi tri di chuy&n may mdc va vat lidu, ddng thdi c6 thé géy ra rii ro vé an toan cho dia diém san xust.
PE ngan chan moi nguy hiém, 16i hé théng hodc tai nan, cac bién phap an toan can than phai dugc thuc hién trudc khi
st dung hé théng digu khién do.

B 5{ dung chifc nang dirng khan cap
Chic nang diftng khan cip diing tat ca cac truc déng cd servo béng ddu vao ditng khdn cap tir thigt bi dau vao dudgc két
ndi vdi ma dun dinh vi tri.
Pam bao lap dat nit ditng kh&n cdp hoac céc thiét bi tuong tu dé cd thé ditng hé théng bét af lic nao khi xay ra su cd.
DéE biét phuong phép két ndi cda thiét bi dau vao, hay tham khao huéng dan st dung mo dun dinh vi tri tugng (ng.

Dau vao dirng khin cdp cling cd thé dugc két ndi vdi bo khuéch dai servo.

Béng céch két ndi dau vao vdi b khuéch dai servo, chifc nang ditng khén cdp cé thé dugc sif dung tir bd khuéch dai
servo, ngay ca khi mé dun dinh vi tri bi 16i.

DéE biét phuang phép két néi, hdy tham khdo hudng dan sif dung bé khuéch dai servo tuong ting.

Thén trong

Khi ddu day cho ddu vao diing khan cép, ludn néi day theo logic am va sif dung "ti€p diém thudng déng”.

Khi thuc hién ditng khan cdp, khong truc tiép tat ngudn dién déng cd servo.

E Bién phap ngan c6ng nhan tiép can hé théng dang van hanh

Viéc lap dat hang rao an toan ¢4 thé ngan cdng nhén vé tinh tiép can hé théng dang van hanh.

Hang rao an toan khéng chi ngén céng nhan ti€p can hé thdng ma cdn bao vé céng nhén khdi cdc manh vun vuong
vai cha hé thdng bi hdng, v.v.

Ngoai ra, hoat dong dong/md clfa hang rao an toan va cac tin hiéu tlr cdm bién chuyén dong dugc khoa lién dong
vdi dau vao ditng khan cdp cd thé dugc sit dung nhu mét bién phap khac. Vi co ché nay, khi mét cdng nhan tiép
can hé théng dang van hanh, hé théng cd thé tv dong tat.



Tang it )

Trong chudng nay, ban da hoc dugc

* X ly su cd bang cach sif dung man hinh van hanh

* Bién phap an toan cha hé thédng (Phdng nglta tai nan)

Nhitng di€m quan trong

Xir Iy su cé bang cach st dung man hinh Ban di tim hiéu cach sif dung chirc nang gidm sat cla GX Works3 dé thuc hién chan doén
van hanh chinh v& hé théng khéng van hanh nhu dy kién.

Bién phap an toan Ban d3 biét dugc tAm quan trong cda bién phap an toan triét dé trong viéc digu khién cac
chuyén déng.
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