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Sisteme de control si actionare filament winding

IXIR
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Sisteme de control si actionare filament winding IXIR

1. Specificatii

1.1. Functiuni ale sistemului

Sistemul permite comanda automata dupa program a actiondrilor de rotatie R si de translatie X ale
unei masini automate pentru bobinarea recipientelor din fibra de sticla.

1.2. Componentele de baza ale sistemului

* automat programabil MITSUBISHI FX3U;

* terminal de operare LCD, grafic cu ecran senzorial MITSUBISHI GT1030;

* actiondri cu convertizoare de frecventa pentru cele doua axe MITSUBISHI FR-S500;
* encoder pentru masurarea de pozitie pe axa de translatie;

* limitatori de cursa si elemente de semnalizare luminoasa si sonora;

1.3. Parametrii axelor

Miscare rotatie (R): motor asincron 1.5 KW / 1480 rpm
transmisie: reductor, raport 1:66?7?
referintd de turatie: 27 rpm la 60Hz
domeniul de turatie: 0.00 - 30.00rpm
actionare cu convertizor de frecventd FR-S520S-1.5kW

Axa de translatie (X): motor asincron 0.4 KW /1380 rpm
transmisie: reductor raport 1:90, pinion, lant
pinion: 17 dinti, 12.5 mm / dinte
lungime axa: 3800 mm
precizie de masurd: 18742 pulsuri/m
increment de cotare si comanda: 1 mm
referinta de viteza: 18.5 m/min la 60Hz
domeniul de vitezei: 0.25-20 m/min
actionare cu convertizor de frecventda FR-S520S-0.4kW

Prescriere cote: -9999 ... +9999 mm
Sistem absolut sau relativ

2. Programul piesd

Programul piesd este compus din pana la 100 de secvente cu numere de ordine de la 0 la 99,
secvente ce se proceseaza automat de catre sistem la lansarea in executie a programului. Este posibil
atat regimul continuu de procesare, cat si regimul secventa cu secventa.

Programul piesa poate fi editat, reeditat, salvat si reincarcat de catre operator ori de cate ori este
nevoie. Pe langd programul curent alocat In memoria de lucru, sistemul permite salvarea a pana la
32 programe (locatiile 0-31) in zona de memorie de stocare.
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Sisteme de control si actionare filament winding IXIR

O secventa este compusa dintr-o instructiune din setul de instructiuni suportat de sistem si operanzii
asociati, in numar diferit, functie de instructiune. Setul de instructiuni, numarul de operanzi pentru
fiecare instructiune si descrierile acestora sunt prezentate mai jos:

2.1. Setul de instructiuni

CO(:HStnl:ZE::;fmicé Descriere Operanzi; domeniile si incrementii de setare
0 NOP NO Operation fara operanzi
1 POZ POZitionare axa translatie CX — cota absoluta finald axa X (-9999 ... 9999 mm)
VX - viteza de deplasare axa X (0.00 ... 20.00 m/min)
T — temporizare sfarsit de secventa (0.00 ... 300.00 sec)
2 DPA Deplasare de Prelucrare la CX — cota absoluta finald axa X (-9999 ... 9999 mm)
cota Absoluta VX - viteza de deplasare axa X (0.00 ... 20.00 m/min)
VR — turatie axa R (-30.00 ... 30.00 rpm)
T — temporizare sfarsit de secventa (0.00 ... 300.00 sec)
3 DPR Deplasare de Prelucrare la CX — cota relativa finald axa X (-9999 ... 9999 mm)
cota Relativa VX — viteza de deplasare axa X (0.00 ... 20.00 m/min)
VR — turatie axa R (-30.00 ... 30.00 rpm)
T — temporizare sfarsit de secventd (0.00 ... 300.00 sec)
4 REP REPeat NrB — nr. ordine bucla de repetare (0 ... 7)
SECV — secventa de la care se face repetarea (00 ... 99)
NrRep — numar de repetéri (0 ... 999)
5 S Comanda miscare principala | VR — turatie axa R (-30.00 ... 30.00 rpm)
T — temporizare stabilizare turatie (0.00 ... 300.00 sec)
CMD — comanda diverse elemente de executie
NOP = nu se proceseaza nici o comanda
SET = comanda de setare
RST = comanda de resetare
ALT = comanda de inversare stare
OUT — Numér ordine iesire (3 ... 100)
6 TIM Temporizare / Wait TIP — tip operatie
O=temporizare
1=oprire temporara
Op2 — operand 2
Daca TIP=0 = timp in (0.00 ... 300.00 sec)
7 END Sfarsit Program fara operanzi
8 SISs® SIStem Absolut / Relativ SISX — sistem de cotare axa X O=absolut, 1=relativ
SISR — sistem de cotare axa R O=absolut, 1=relativ
disponibila numai incepand cu versiunea 2.x de software
de aplicatie
9 CALL® Apelare program, ®disponibila numai incepand cu versiunea 2.x de software
subprogram sau program fix | de aplicatie
10 CRET" Revenire din program, disponibild numai incepand cu versiunea 2.x de software
subprogram sau program fix | de aplicatie

2.2. Descriere instructiuni

NOP (no operation) - introducerea acestei instructiuni in program nu are nici un efect; este folosita

de procedura de stergere si pentru rezervarea de linii la editarea unui program.

POZ (deplasare de POZitionare a axei de translatie)
Instructiunea are 3 operanzi prin care se specifica:
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CX - cota finala pentru axa de translatie,
VX  -viteza de deplasare a axei,
T - temporizarea de sfarsit de secventa.

Cota finald se prescrie in sistem absolut. Sensul de deplasare este determinat de relatia intre cota
curentd si cea finala programata. Instructiunea se foloseste de reguld la inceput de program sau la
sfarsit de program pentru parcarea axei intr-o pozitie de referintd. Axa de rotatie nu se comanda.

DPA (Deplasare de Prelucrare la cotd Absoluta)
Instructiunea are 4 operanzi prin care se specifica:

CX - cota finald pentru axa de translatie,
VX  -viteza de deplasare a axei,

VR - viteza axei de rotatie,

T - temporizarea de sfarsit de secventa.

Cota finald se prescrie in sistem absolut. Sensul de deplasare este determinat de relatia intre cota
curentd si cea finald programata. La finalizarea secventei axa de rotatie este mentinutd la turatia
setatd in instructiune (nu este opritd, iar turatia rimane nemodificata).

DPR (Deplasare de Prelucrare la cotd Relativa)
Instructiunea are 4 operanzi prin care se specifica:

CX - cota finald pentru axa de translatie,
VX  -viteza de deplasare a axei,

VR - viteza axei de rotatie,

T - temporizarea de sfarsit de secventa.

Cota finala se prescrie 1n sistem relativ. Cota finald in sistem absolut se calculeaza prin insumarea
cotei de inceput de secventd (cota curentd sau cota finala programata in secventa anterioard) cu cota
programata in cadrul secventei. Sensul de deplasare este determinat de relatia intre cota curenta si
cea finala calculata in sistem absolut. Cotarea in sistem relativ este utild pentru reducerea numarului
de linii de program in cazul pieselor care comporta repetarea unor secvente identice. Este utila in
special Tmpreuna cu instructiunea de repetare. La finalizarea secventei axa de rotatie este mentinuta
la turatia setatd 1n instructiune (nu este oprita, iar turatia raimane nemodificata).

REP (REPetare)

Instructiunea are 3 operanzi:

NrB - numarul de ordine al buclei de repetare,

SECV - secventa de la care se face repetarea,

NrRep - numarul de repetari.

Intr-un program se pot introduce pana la 8 bucle de repetare imbricate numerotate de la 0 la 7. In
cazul 1n care buclele nu sunt imbricate limitarea este datd numai de dimensiunea maximd a
programului. Dupa incheierea unei bucle de repetare, numarul de ordine al acesteia se poate
reutiliza pentru o noua bucla.

Numarul de secventad de la care se face repetarea trebuie sd fie mai mic decat numarul de ordine al
secventei in care se defineste instructiunea de repetare. In cazul in care numirul de ordine al
secventei de la care se face repetarea se seteaza mai mare efectul este de salt peste zona de program
pana la aceasta secventd. De exemplu efectul instructiunii:

05 REP LOOP:* SECV 10 NrRep: 0
este de salt la secventa 10 (secventele 06 ... 09 nu vor mai fi procesate).

S (Comanda Miscare principald, axa R)
Instructiunea are 4 operanzi:

VR - viteza axei de rotatie,

T - temporizarea de stabilizare a turatiei prescrise,
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CMD - comanda Set/Rst/Alt pentru o iesire de executie,

OUT - numarul de ordine al iesirii.

Viteza axei de rotatie se specifica cu semn. Dacd se va seta o valoare pozitiva diferitd de 0 miscarea
principala va fi comandata in sens direct la o turatia in rpm egala cu valoarea absoluta introdusa.
Daca se va seta o valoare negativa diferitad de 0 miscarea principald va fi comandata in sens invers la
o turatie in rpm egald cu valoarea absoluta introdusd. Daca pentru operand se va introduce valoarea
0 acest lucru este echivalent comenzii de oprire.

TIM (Temporizare / Wait)

Instructiunea are 2 operanzi:

TIP - modul de aplicare si

Op2 - constanta de temporizare.

In modul de aplicare 0 instructiunea lucreazi cu functia de temporizare. In acest caz operandul 2
specificd temporizarea in incrementi de 0.01 sec. Durata maxima care se poate prescrie este de
300.00 sec. La expirarea temporizarii programul este continuat. In modul de aplicare 1 instructiunea
este echivalentd unei opriri temporare a programului. Continuarea programului se face prin apasarea
butoanelor Start sau RUN/P. Oprirea definitiva a programului se poate comanda cu butonul Stop.

END (sfarsit de program) - se introduce pentru marcarea sfarsitului de program; daca sistemul a
epuizat cele 100 de secvente fard sa intdlneascd instructiunea de END instructiunea de END va fi
executatd automat. In cadrul procedurii de sfarsit de program se incrementeaza contorul partial si
cel total de rulare program si se reintializeaza sistemul pentru o noua rulare.

3. Interfata de operare

3.1. Elemente de operare

Interfata de operare permite deplasarea in regim manual a axei de translatie, comanda miscarii de
rotatie, realizarea originilor, introducerea parametrilor de sistem, editarea, salvarea si reincarcarea
programelor, comenzile de rulare a programului in regim continuu sau secventa cu secventa, oprirea
temporard sau definitiva a programului.

Interfata de operare este implementatd pe terminalul HMI cu ecran senzorial din componenta
sistemului. Butoanele cu implicatii in operarea utilajului sunt: STOP, START, RUN/P (in ecranul
principal, implicit la punerea sub tensiune), JogX+, JogX-, JogR+, JogR-, AVR in ecranul de
realizare a originilor.

3.2. Comenczi de operare in regim manual

Deplasdri ale axelor in regim manual:

Prin apasarea butoanelor de JOG de pe terminalul de operare in ecranul ORIG, se va realiza
deplasarea axelor in directiile corespunzatoare cu viteza redusa specificatd ca parametru. Daca se
apasa simultan si butonul de avans rapid AVR viteza de deplasare creste la o alta valoare specificata
sl aceasta ca parametru.

Pornirea programului in regim RUN si RPP (Run Pas cu Pas):

* pentru regimul de rulare completad a programului se apasa butonul RUN (START), pentru regimul
de rulare pas cu pas (secventd cu secventd) se apasa butonul RPP (RUN/P); comutarea intre cele
doua regimuri se poate face si in timpul ruldrii programului: daca in timpul ruldrii programului in
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modul RUN se apasd butonul RPP se comuta in regimul pas cu pas si dupd terminarea secventei
curente se va astepta apasarea din nou a butonului RPP. In cadrul regimului RPP apasarea butonului
RUN va comuta regimul in modul de rulare completd a programului.

Oprirea temporard §i terminarea fortatd a programului:

* in timpul ruldrii programului apdsarea butonului STOP va determina oprirea temporard a
programului dupa finalizarea secventei curente; continuarea programului se poate comanda prin
apasarea unuia dintre butoanele RUN sau RPP; terminarea fortatd a programului se va face printr-o
a doua apasare a butonului STOP.

Starea 1n care se gaseste sistemul - RUN, RPP, STOP, TEMP (stop temporar) - este semnalizata in
bara de sus a ecranului principal.

4. Setarea originii sistemului

La punerea in functiune, la caderile de tensiune ce surprind utilajul in miscare, in cazurile in care
deplasarea axelor se face altfel decat prin automatul programabil, dacd apar alunecari in cuplajele
axelor, daca se schimba elemente din lantul cinematic, etc. este necesara initializarea axelor si
stabilirea sistemelor de coordonate pentru sistem (cotele de origine). De asemenea la incarcarea
unui alt program, cum originile setate sunt de regula legate de piesa prelucratd, se semnalizeaza
necesitatea realizarii originii.

Atentie!
Pornirea programului nu este conditionata de realizarea originilor. Prin urmare operatorul trebuie sa
acorde atentia cuvenitd acestui aspect la lansarea in executie a programului.

Pentru realizarea originii se va proceda astfel:

* se selecteaza ecranul ORIG; se comanda axele in modul JOG pand la atingerea punctului de
origine (de cote cunoscute) sau se masoara cotele curente;

* cotele punctului de referintd sau cele masurate se introduc si se apasa butoanele ENTER.

* nerealizarea incd a originii pentru o axd este indicata cu caracterul ? in cadrul simbolului axei.
Dupa realizarea originii caracterul ? dispare din simbolul axei si numele axei va fi precedat de
caracterele ##.

* la incdrcarea unui program nou, flagurile de origine se vor reseta semnaland operatorului
necesitate refacerii originii. In cazul in care toate piesele se coteazi fatd de o origine masina este
suficientad numai apasarea butonului de acceptare cote din ecranul principal.

5. Structura si modul de parcurgere a meniurilor terminalului de operare

5.1. Ecranul Principal (implicit la punerea sub tensiune)

In ecranul principal sunt afisate urmitoarele informatii:

- numele programului curent (numai primele 16 caractere din cele 20 permise la editare)

- starea curentd a executiei programului: STOP, RUN, RPP (run pas cu pas / secventa cu secventa),
TEMP (starea de oprire temporara);

- data si ora curenta 1n format zz.ll.aa pentru data, respectiv hh:mm pentru ora;

- starea principalelor semnale din masina: semnalele ready/error, start in sens direct, start in sens
invers pentru convertizoarele de frecventa, capetele de cursa in sens pozitiv si negativ pentru axa de
translatie, nivelul de incarcare al motoarelor (incdrcarea procentuald);

- instructiunea aflatd in executie pe durata rularii programului;

- cota curentd §i viteza pentru axa de translatie X, turatia curentd pentru axa de rotatie R;
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- scurgerea timpului de sfarsit de secventd T;
- contorii de productie: contor partial cicluri, durata ciclu curent, contor total cicluri;
- valorile curente ale contorilor de repetari secvente pentru primele 4 bucle de repetare.

Ecranul principal permite de asemenea salturile la celelalte ecrane ale aplicatiei de interfatd
operator.

Bara pentru

a pe o Buton ascuns salt Buton ascuns
mqnltpnzarea Monitorizare ecran initializare resetare contor
pr|nC|paIeIo_r . stare program program partial nr. cicluri

semnale masina (temporizat 1sec) (temyporizat 3sec)

FPRE{AECDEFEH | JELHnOF[EIRRIDATA=12. 02, 10]0 A: 19 )
[%LGF]

[sror ] et |

Buton ascuns

resetare contor
nr.total de cicluri
(temporizat 3sec)

Buton ascuns
trigger resetare
contor nr. total
cicluri

Bara butoane operare si

salt la submeniuri

Buton ascuns
acceptare cote
actuale

5.2. Ecranul ORIGini axe

Prin intermediul acestui ecran sunt posibile comenzi manuale de deplasare in regim JOG si JOG
AVR (avans rapid). De asemenea operatorul are posibilitatea sa defineasca originile sistem,
conform procedurii descrise la capitolul “4. Setarea originii sistemului”.

Monitorizare Monitorizare M.Oh'tor'zﬁri Monitorizare
origine axa X origine axa R origine axa origine axa R
nerealizata nerealizatd realizata realizata

RETURM

Butoane setare

Butoane operare regim cote origine

manual JOG
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5.3. Meniul PROG (PROGram)

Prin intermediul acestui ecran operatorul are

acces la functiile de editare, reeditare, salvare,
redenumire sau stergere a programelor piesa. Editarea
se face in memoria de lucru, direct pe programul
selectat / incarcat in prealabil.

Comanda SAVE salveaza programul din zona de
lucru / editare Tn memoria de stocare, la aceeasi
locatie. Procedura de salvare solicitd operatorului
confirmare de executie $i monitorizeaza desfagurarea
procesului de salvare conform celor indicate in
figura aldturata.

Comanda SAVE AS este similard comenzii
SAVE. Suplimentar se solicitd operatorului
selectarea locatiei de salvare i redenumirea
programului in cazul in care se doreste.

Prin comanda LOAD se incarca un program din
memoria de stocare in zona de lucru (editare,

rulare program piesd). Selectarea programului se
face din fereastra cu functie de scroll pozitie cu
pozitie sau pagina cu pagind. Procedura de incarcare
a unui program solicita operatorului confirmare de
executie si monitorizeaza desfasurarea procesului
de incarcare conform celor indicate aldturat.

Functia DELETE este similara functiilor LOAD si
SAVE AS. Operatorul are posibilitate sa selecteze
printr-o fereastra scroll programul pe care doreste

sa-1 stearga. Procedura de stergere solicita operatorului
confirmarea $i monitorizeaza desfasurarea procesului
de stergere.

| REVEMIRE MEMIU PRINGIFAL

nR:NUME FROGRAM CURENT

| EDIT SAVE [[[SAWE AS ||| LOADR |(RERAME

|DELETE

TETI 5IGOR 11

FHHHHHHHL CUREMT ”H F1 SUFRASCRIS! 2

MU-RETURN A-5ALVYERZA

JAIT!
AYING!
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5.4. Meniul EDIT (EDITare Program)

In cadrul ecranelor de editare operatorul are posibilitatea sa introduca / si reediteze secventi cu
secventa programele piesd. Setul de butoane de operare include atat butoane de selectie pentru
fiecare instructiune din setul de instructiuni suportat (bara din partea de jos a ecranelor), cat si
butoane de navigare, de stergere sau inserare de secvente (bara din partea de sus a ecranelor).
Butoanele “NEXT”, “PREV” permit parcurgerea secventa cu secventd a programului in timp ce
butonul “JUMP” permite saltul direct la o anumitd secventd. Pentru fiecare secventd operatorul
trebuie sd introducd si valorile pentru operanzii asociati. Dupa finalizarea si testarea programului,
prin comanda “SAVE” operatorul poate salva programul curent cu scopul de a-1 reincarca ori de
cate ori va fi nevoie sa realizeze piesa respectiva.

Fiecare instructiune din setul suportat de sistem are asociat un ecran specific de editare, conform
imaginilor de mai jos.

0l2: P02 X:D

FREV PREY
TR:012 .45 7 VE:
- TV 17

JURF
2: REP LOOP:

01z TIM  CHD: 01 T:01Z.45

5.5. Meniul P.SYS (Parametri sistem, parametri masind)

Meniul P.SYS ofera operatorului accesul la parametrii sistem §i parametrii masind a caror setare

este necesard in prealabil operarii in oricare din modurile manual sau automat. Meniul include 6

pagini si un numar de 17 parametri. Prin intermediul acestui meniu este posibilda de asemenea

setarea ceasului sistem si verificarea versiunilor de software de aplicatie incarcate in automatul

programabil si in terminalul de operare.
PRRAMETRI §1STEN

N R

WiteaadoaHigh#:
[mémin

« MrPulsuriEncoder:
[riml
imjtaSof twarexF:

mm
LimjtaSoftwarex:
L mm

HAntjCiPparex:

mm

m
itezadogHighR:
[rrml
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ETRI SISTEM

METRI SI15TEM

L 4

ManMotAyak:

ntiCiParefx:

L i}

ntiCiprarefR:

2
in
2
]

23
in
23
]

enthlominalMx: IUM| SOFTWARE DE APLICATIE:
. 01.01
- 01.10

enthMominal MRz
SETARE GEAS DE TIMP REAL SISTEM:
DATA:13.03. 2010 QORA: 19159

5.6. Meniul INIT si ecranul de DIAGNOZA

Meniul INIT permite initializarea completd a programului sau fortarea la o anumitd secventa
necesard in urma cdderilor de tensiune sau oprirea fortatd din alte cauze a programului inainte de
finalizarea normald a acestuia. Operatorul are posibilitatea sa forteze atat numarul de ordine al
secventel curente, cat si valorile curente ale contorilor de repetare. De asemenea exista posibilitatea
initializarii complete a programului, operatiune ce conduce la resetarea atat a contorilor de secventa
si repetare cat si a releelor intermediare utilizate in cadrul rularii programului.

ECHEAM Dl Ak

XA TRANSLATIE:
ROTATIE:

N

TIME [msec]:

In cadrul ecranului de diagnoza operatorul poate monitoriza starea capetelor de cursa, timpul de
scanare al programului si cota cu precizia de calcul.

5.7. Ecrane de mesaje

Incercarea lansarii in executie a programului fara setarea in prealabil a originilor, cu capete de cursa
actionate sau cu actiondri in stare de nefunctionare determind, functie de situatie, aparitia unuia
dintre ecranele de mai jos ce semnalizeaza operatorului cauza pentru care comanda nu poate fi
executata.

MUL MU POATE FI PORKIT
ECE COWVERT | 20ARELE
[l T IM STARE DE

FUMNCT | QMARE SAU

1! ! T
AGT IOMATE ETELE DE GURSA

5.8. Restrictii de acces la ecrane

Daca programul piesd este lansat in executie nu este permis saltul in ecranele: ORIG, PROG,

P.SYS. Accesul la aceste ecrane este permis numai dupa finalizarea normala sau fortatd a acestuia,
in starea de STOP.
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6. Alocarea intrarilor / iesirilor automatului programabil

Intrari:
Modul | Com IN Nume Comentariu Observatii
X000 EncXA | Semnal A encoder axa X
X001 EncXB | Semnal B encoder axd X semnal 24Vee
FX3U- X002 RdyCF | Semnal Ready convertizoare frecv. contact releu C-A, inseriate
16MR/ uv X003 EncRA | Semnal A encoder axa R semnal 24Vee
ES ©s=ovy | X004 EncRB | Semnal B encoder axd R
X005 BExtSt | Buton extern Start/Stop program contact NO
X006 LspX Limit stroke positive X - . .
X007 LSEX Limit stroke Eegative X limitatori de cursa (NO)
Iesiri:
Modul Com ouT Nume Comentariu Observatii
YO0 YO0 SLCAA | Semn ciclu automat in exec girofar galben
Y1 v Y1 SLAv Semn luminoasa avarii continud rosu
FX3U- Y2 Y2 SSAv Semn sonord avarii intermitenta
16MR/ A& A&
ES Y4 Y4
Y5 v Y5
Y6 Y6
Y7 Y7
7. Parametri convertizoare frecventa
Nr. Descriere functie parametru Aan Aéa Observatii
Pr.1 Frecventa maxima 100 100 | se ajusteaza functie de aplicatie
Pr.2 Frecventa minima 0 0
Pr.3 Frecventa de baza ? ? se seteazd la frecventa nominald a motorului
Pr.7 Timpul de accelerare 0 0 se poate ajusta in domeniul 0-0.1sec
Pr.8 Timpul de decelerare 0 0 se poate ajusta in domeniul 0-0.1sec
Pr.9 Curentul de protectie electronica ? ? se seteaza la curentul nominal al motorului
Pr.30 Selectare acces la extraparametri 1 1 validare acces la extraparametri
Pr.13 Frecventa de start 0.2 0.2 | functie si de viteza minima aplicatie
Pr.19 Tensiunea de baza ? ? se seteazd la tensiunea nominald a motorului
Pr.22 Limitarea de curent 170 170 | se raporteaza in % din In convertizor
Pr.65 Selectare functie iesire ABC 11 11 Semnal Ready
Pr.72 Frecventa de PWM 15 15 | se seteazd pe maxim
Pr.75 Selectare actiune tastd PU Stop/Reset 1 1 numai la activarea unei alarme
Pr.79 Selectare mod de operare 0 0 modul extern de cmd la punerea sub tensiune
Pr.95 Alunecarea nominald a motorului ? ? ((ng-ny,) / ny) * 100 n,=turatia nominald a mot.
Pr.96 Viteza de compensarea alunecare 0.1 0.1 | in caz de suprasarcind se mareste
Pr.98 Selectare control automat al cuplului ? ? se seteaza puterea nominald a motorului
nl Numar statie comunicatie seriald 0 1 adresd RS485 convertizor
n2 Viteza de comunicatie, rata de transfer 192 192 | 19200 bps
n3 Format data, numar biti stop 10 10 | data: 7-bit / biti stop: 1-bit
n4 Selectare paritate 2 2 paritate Even
n6 Verificarea comunicatiei - --- | invalidata pe durata probelor
n7 Timpul de wait - --- | setat prin mesajul de comunicatie
nll Selectare caracter terminator CR/LF 1 1 cu CR, fara LF
nl0 Selectare mod Link la punere sub tens. 1 1 modul de comanda Computer Link
Nota:

Dupa modificarea tuturor parametrilor se scot de sub tensiune convertizoarele de frecventd. Dupa stingerea completd a afisajul se repun sub

tensiune.
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—
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Cablu comunicatie
PLC-INV confectionat Cablu PLC-HMI
de catre utilizator GT10-C30R4-8PC
GT1030
XE]
Retea 1:n
PLC FX3U
Inv1, Inv2 y
Distrbutor T DiswbutorT | | Rezistentd
terminatoare
l«alb-albastru 5] 5l 5] 5| 110Q
albastru n n n n
alb-verde 41 4 141 144
vorde BT P BT B — | [
alb-portocaliu 11 1 o | 1
Cablu _|5|4| - I_ —|5|4| |I“|I|_ Conector RJ45 tata T|pcab|u 10 BASE T
10BASE-T 2 Lungime: .
PLC1 ﬁjﬂﬂﬂ /{
FX3U-485-BD
8 maro
Comutatorul pt. Rl R[s m
introducerea in 2 3 2 3 G 2 g ﬁ ’; G pyT—
circuit a rezistentei 5[4]3]6]1 5]4]3]6]1 L “4albastru
terminatoare se 3 alb (verde)
fixeaza pe pozitia CF1 CF2 I
110 Q 1 all i
Conector PU Conector PU

Atentie!

In cazul in care se utilizeaza distribuitoare T si cabluri UTP de retea standard, deoarece pe terminalele 2 si 8 al conectorului PU al convertizoarelor de frecventa exista o iesire de tensiune
de 5Vcce pentru alimentarea unitatii de parametrii externe, pentru evitarea punerii in paralel a surselor din cele 2 convertizoare, pe segmentul de cablu intre distribuitorul T si convertizorul
de frecventa, intrerupeti firele maro si portocaliu ce sunt legate la terminalele 8 si respectiv 2.
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L+ 1 | brown/green Notatiile pentru encodere utilizate in schema au la baza specificatiile IFM alaturate. In functie
3 } = - de encoderele utilizate este posibil ca notatia terminalelor si culorile cablurilor sa fie diferite.
L Pentru iesirile pe releu ale convertizoarelor de frecventa se seteaza semnalul de Ready (in
parametrul P.. se setaeaza valoarea 11 - RY)
In cazul in care semnalizarile sunt la 24V in locul conexiunilor de 220Vca 1L?-N? se vor
utiliza conexiunile la 24Vcc S24V-S0V.
yel ovfj
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€ nected as indicated on the label on the housing
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