Fatek PLC Winproladder Servo ve Step
Motor Surme

Servo slirmeye ait komutu ekliyoruz [E] sekmesinden
Fanksiyon =
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HSPSO komutunu agiyoruz ps komutunu hangi kanaldan
servo islemi yapacak isek YO ve Y1 komutu icin 0 kullaniyoruz.
Sr (start register) plc otomatik olarak verir biz buna baslangic adresi vermemiz gerekiyor R100 gibi.

Wr(working registir) calisma register dir bunada baslangi¢ adresi verebiliriz R200 gibi.

Okey dedigimizde komutu eklemis oluyoruz.

140. HSPSD
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Daha sonra’ ' ' “ACT cikisina bobin ekliyoruz (MO0)

ERR ¢ikisina bobin ekliyoruz (M1)

DN ( pozisyon tamamlandi) ¢ikisina bobin ekliyoruz (M2) gibi.
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EN bollimu start alinacak bélimdir bu kisima actk kontak ekliyoruz m10 diyebiliriz.
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Cikisi slirekli enerji de tutabilmek igin mihirleme yapabiliriz. Motor harekete

gectiginde sevo motor pals noktasina gidene kadar bu komutta isleyecektir.



Daha sonra ise HSPSO komutunun (izerine gelerek (Z) tusuna basarak bunu yaparak bir tablo
olusturmamiz lazim tablo ya bir isim verelim 6rnegin; sevrl

tablo yu olusturdugumuzda

& Servo Program Tablosu - [serv1] - O x
=

Hesap makinesi(C) Ayars)

Senvo Komut

Adim. | Hiz Hareteket Bekle Git

Izinli: 3740 wordler(Auto) Kullamilan: 2 wordler Pozisyon: R100-R101
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Ekle bélimiinden

Hiz komutunu; R500
Hareket komutu; DRV / ADR/ +/ PS olarak seciyoruz.
Bekle komutu ise; MEND olarak yapiyoruz.

R500 ne kadar hiz ile gidecegi R600 de ise ne kadar pals gidecek seklinde ayarlanir.

Adr ise arti ydonde hareket yani her pals bilgisinde (izerine koyarak gitmeyi seciyoruz.

(abs ise sifir noktasina gore hareket etme mesela 10.000 pals git dedigimizde 10.000. noktaya ulasir
tekrar 5000. Noktaya gitmesini istedigimizde 15.000 e degil 0 noktasindan 5000 e gider) .



Mend ise program bittiginde sonlanma islemi yapacaktir. Okey diyerek islemi sonlandiriyoruz.
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Daha sonra proje mensiinden bolimuni secip

PS5O0 (01 T0=PLS " 1=D1IR

olarak belirtiyoruz YO ve Y1 ¢ikisi.

Okey diyerek islemi sonlandiriyoruz.
PLC bslimiinden = PLEi&alistir —ya5,voruz. Suanda komut islemeye hazir.

B

sekmesinde bir durum tablosu olusturuyoruz.

Hiz bilgisini ve pals bilgisinin registerlarini yazalim

Ref No. |Durum Ve |Ref. Mo, [Durum  [Weri »
DRS00 | Decimal | 10000

DREOD | Decimal 100000

M10 Al kif OFF

DR500 (DOUBLE REGISTER) olarak yazdik yiiksek hiz girebilelim diye.

DR600 (DOUBLE REGISTER) PALS register yiksek pals olarak girebilelim diye.
Birde M10 bitini ekleyelim start stop verebilmek igin.

DR500’e yiiz bin hiz degeri girelim yani 100 khz bilgisi ile hareket edicek.

DR600 bir milyon pals degeri girersek dogal olarak yiiz bin hizimiz bir milyon a 10 saniyede
ulasacaktir.

Daha sonra start vererek calistirabiliriz durdurmak isterken de stop vererek durdurabiliriz.

Eger hareketimizin rampali olmasini istiyorsak [E] sekmesinden MPARA



Fenksiyon
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Ps: E 3
SR: |R400 »
PS kismini O

SR kismini R400 yapiyoruz.
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komutunu yaziyoruz

MPARA fonksiyonun’un lizerine cift tiklayarak Z tusuna basip tablo olusturup tablomuza isim verelim

Orn;rampa

Okey diyerek dntiimize bir tablo acilacaktir.

Servo Parametre Tablosu - [rampa]

=

Hesap Makinesi[C) Ayar(5]

R400 0.Birirn :

R4 1.Darbe/Tur.[16Bit):

DR402 2MesafesTur.

R404 3.Min. Birim :

DR405 4Man Hiz:

DR407 5. Baglangig/Bitig Hizi :

R409 EB.Creep Hizi:

R410 7.Geri Daniig Diizenlemesi :
& 8. Hiz.Mav. Rampas: :

FR412_LB 9 0.%dn Kontral :

FRd12_HE 9 1.5 Diniig Yionii:

Izinli: 3440 wordler(Auta)

Varzaplan Degerlere Ayarla

Kullanilan: 24 wordler

1000 S
0:ukan hd
T:AzaglSal) -

Rd13
R4l
R415
R41E
DR#17
R419_LE
R419_HE
Rd20_LE
Rd20_HE
DR421
Rdz3

E
10.+ Hareket Kompanzasyonu : 1] Ps
11.- Hareket Kompanzasyanu: 0 Ps
12 % avaglama Zamar : 'l]i S |
13.Interpolazyan Zaman Sabiti 500 - |
14.Darbe/Tur [32Bit): 1] i
15_0.D0G Gii: [Kullanimaz _+ | |
15_1.5troke Girgi [Kularimaz |
15_2.PGO Giri: [Kulanimaz _~ |
15_3.CLR Cikise [Kulanimaz_~
16.Sifir Moktas: 'l]i Ps
17.PGO Sapms '17

Pozisyon: R400-R423

W Tamam | X iptal |

isaretli olan R411’i 1000 yazdigimizda servo 1000 mm saniye hizla rampalancak ve dururkende 1 sn
de duracak.

Tekrar plc ‘yi calistirdigimizda start yapmamiz yeterlidir.

Yiiz bin hZ'i bir milyon pals’ e tamamlicak sekilde 10 saniyede calismaya baslayacaktir.

VEICHI SD700 SERVO PARAMETRE AYARLARI

Parametre Listesi
Fn003 DAF Fabrika dederlerine sifirlama
Pn000 0 Kontrol modu sec¢imi
Pn001 0 veya 1 Dabhili etkinlestirme (S-ON)
Pn002 0 veya 1 Motor yoéni se¢imi
Pn204 Kullanici tanimli Elektronik disli orani payi
Pn206 Kullanici tanimli Elektronik disli orani paydasi

YouTube Link; https://youtu.be/M1-j9KJ7-V0O



https://youtu.be/M1-j9KJ7-V0




