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Modul SA 515

dient als Universalmodul zur Aufbereitung folgender Eingédnge:

a. 64x Potentialfreie mechanische Schaltkontakte; Schlieler - tastend.

Mit Anschluf® fir Speisung desModules (24Vy +-20%)
und einem Lichtwellenleiteranschlufd (TX)

1. Bestellnummer:

Lieferumfang:

Modul SA515-7.0749

1 Moduleinheit

1 Anschiu3stecker 3polig

2 AnschluRstecker 8polig

1 LWL Stecker Lager Nr.: 01-40.035

2. Mechanische Daten:

Abmasse:
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Ausfihrung:
Schutzart:
Farbe:

Einbauvorschrift:

Aluminiumgeh&use allseitig geschlossen.

IP 50
RAL 3020

installiert werden.

Lagertemperatur: -209C bis +70°C
Betriebstemperatur: 0°C bis +60°C
Luftfeuchtigkeit: max 80% ohne Betauung

Gerat muB} in elektrischen Betriebsraumen odefn geerdeten,
geschlossenen metallenen GehdusenZ.B.Schaltkasten)

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pliiderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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uber :

3. Funktionelles Blockschema:
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Anderungen vorbehaiten
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MEIER® Technische Dokumentation  Nr.: TD 7_0749A
ELECTRONIC 5@

uber : Modul SA515 Seite: 3 von 5 Seiten

4. Grundsatzliches:

Die Nullbezugspotentiale der Stufen:

- Digitale Input

- Digitale Output

sind galvanisch mit dem Gehause verbunden.

5. Funktion:

Die externen Tasten (Signaleingange), mussen aufgeteilt nach Zeilen und Spalten inMatrixform verkabelt
werden (siehe funktionelles Blockschema).

Es durfen maximal 2 Tasten gleichzeitig betétigt werden.

Mussen mehr als 2 Tasten gleichzeitig betatigt, oder geschlossen gehalten werden, missen die Tasten wie
untenstehend je mit einerDiode (100V, 100mA) ausgerlstet werden.

Zeile

LY

N
Spalte
6. Zeilenausgange:
Technische Daten:
Ausgangssignale aufi.........ccocciiiiiiiiiiinn X2.1.. bis ..X2.8

Ausgange sindopen collector Ausgange, dieactiv Null geschaltet werden.
Bei Ausgang = EIN:

Ausgangsspannung:................ ca. Modulspeisung/2 (bei angeschlossenen Tasten)
............................................... 0V (bei nicht angeschlossenen Tasten)
Ausgangsstrom:.........cccoceeeeean. min. 10mA

Strombegrenzung auf.............. 25 mA

Bei Ausgang = AUS:
Ausgangsstrom:.........ccooeeeeien <1mA

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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7. Spalteneingange:

Technische Daten:
Eingangssignale auf.....................l X3.1.. bis ..X3.8

Spalteneingénge durfen nur Uberpotentialfreie mechanische Kontakte (Tasten mit Schlieler) betrieben werden

(keine Fremdspannung).
Die Ansteuerung (Speisung) der Tasten darf nur Uber die Zeilenausgénge erfolgen.

Log. Null bei.......ccccoviiiiivmnnannins < 1mA
Log. Eins bei.....cccoviiviiiiiniennnnns >= 10mA

8. Modul Speisung:

Technische Daten:

Speisung OVolt auf........cceevviiiiiiiiiiniiinninne. X1.1
Speisung +24V auf........coooiiiiniiiinininnnn X1.2
Schutzleiter auf.........c.ooovviiiiiiiii X1.3

zulassiger Bereich der Speisung +24\........ +-20%  (Brumm innerhalb dieses Bereiches,

bei Speisung +24V)
Stromaufnahme........ccooiiiiiiiiiiiierereanns < 300mA

11. LWL - AnschluB:

Geeignet fir Kabeltyp:.....cccooveivviineeinnnnn. Kunststoffaser 1mm (typisch POFHarting),
Betriebswellenlange 660nm

Steckertyp.. ..o Nur verwendbar unsereLg.Nr. 01-40.035

Max. Ubertragungslange:..............cc...... 20m

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737



MEIER®

ELECTRONIC 5@

Technische Dokumentation

uber : Modul SA515

Nr.: TD 7_0749A

Seite: 5 von 5 Seiten

10. Anschlussbelegung:

Modulspeisung:
X1.1
X1.2
X1.3

Zeilenausginge:
X2.1
X2.2
X2.3
X2.4
X2.5
X2.6
X2.7
X2.8

Spaiteneingdnge:
X3.1
X3.2
X3.3
X3.4
X3.5
X3.6
X3.7
X3.8

ov
+24V
Schutzleiteranschluf

Ausgang Zeile 1
Ausgang Zeile 2
Ausgang Zeile 3
Ausgang Zeile 4
Ausgang Zeile 5
Ausgang Zeile 6
Ausgang Zeile 7
Ausgang Zeile 8

Eingang Spailte 1
Eingang Spaite 2
Eingang Spaite 3
Eingang Spalte 4
Eingang Spalte 5
Eingang Spalte 6
Eingang Spalte 7
Eingang Spalte 8

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pliderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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Modul SA 508

Das Modul SA 508

1. Bestellnummer:

Abmasse:

a. mit Standardubertragungsformat:

Lieferumfang:
1 Moduleinheit
7 Anschlulistecker 3polig,
1 Anschluf3stecker 4polig,
4 Anschlufstecker 5polig,
4 AnschluRstecker 8polig,
2 AnschluRstecker 10polig,
2 LWL Stecker Teile Nr. 01-40.035

2. Mechanische Daten:

dient als Universalmodul zur Aufbereitung und Ubertragung folgender Ein- und Ausgéange:

a. 24x Digitale Signaleingange.

b. 24x Digitale Signalausgange.

c. 6x Bipolare Analog- Stromausgange.

d. 4x Unipolare Analog- Spannungseingange.
c. 1x SOK - Relaiskontakt

Mit Anschluss fir Speisung des Moduls (24Y)
und 2 Lichtwellenleiteranschiisse (RX, TX).

B8

Modul SA508-7.0719

Nr.:TD7 0719 A

Seite: 1 von 6 Seiten
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Aluminiumgehéause allseitig geschlossen.

Anderungen vorbehaiten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737



MEIER®

ELECTRONIC 2@

Technische Dokumentation Nr.:TD7_0719 A
Uber : Modul SA 508 Seite: 2 von 6 Seiten

Einbauvorschrift:

Schutzart:
Farbe:

Lagertemperatur:

Betriebstemperatur:

Luftfeuchtigkeit:

3. Funktionelles Blockschema:

4. Grundsatzliches:
Die Nullbezugspotentiale
- Digitale Input

- Digitale Output

- Analoge Input

- Analoge Output

Gerat mul in elektrischen Betriebsrdumen oder in geerdeten
geschlossenen metallenen Gehausen Z.B.Schaltkasten)
installiert werden.

IP 50
RAL 3020

-200C bis +70°C
0°C bis +60°C

max. 80% ohne Betauung
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der Stufen:

sind galvanisch mit dem Geh&ause verbunden.

Der Anschlul Modulspeisung { 0V, 24\dc) hat keine galvanische Verbindung zu allen anderen Potentialen.
Schutzleiteranschlul? der Modulspeisung liegt auf Geh&use.

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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5. Digitale Eingangsstufen:

Technische Daten:

Bezugsnull auf..........ccoooiiiiiiiiiiiinnn, X2.1 und X2.2

Log. Nullbei.......oooiiiiii, <+3V an den Eingangsstufen
Log. Eins bei........ .cmeammsssnscmessase >+18V an den Eingangsstufen
Eingangswiderstand........cccccoviiiiiiiinnis 4,7kOhm,+-20%

Eingangsspannung mMaxX..........ccovevwveneen +-36V

6. Digitale Ausgangsstufen:

Technische Daten:

Speisung O Voltauf.............ol X5.1
Speisung +24V auf.........cooooiiiiinn X5.2
zulassiger Bereich der Speisung +24V... +18V...+32V
bei Ausgang = Ein:

AusgangsspannUNg......cocccceeeeeeens ca. Speisespannung - 1,2V
AUSgangsstrom.......c.cccoveeieneeis <= 100mA
Kurzschlussabschaltung bei......... >= 350mA

bei Ausgang = AUS:
Ausgangsstrom.............cccccciieenn. <= 1mA

bei AnschluR von induktiver Last ist eine technisch korrektdFunkenléschung vorzusehen.

7.Analog Ausgangsstufen:

Technische Daten:
gemeinsamer Schirmableitungs-

anschiuss auf............ci X8.4 auf Sternpunktanschliesen
Ausgangs Schirmanschiuss auf.............. X8.3, X9.3, X10.3,

X11.3, X12.3, X13.3 (sind miteinander und mit X8.4 verbunden)
Ausgangs Bezugsnull auf........cccoevniinn. X8.1, X9.1,X10.1,

X11.1, X12.1, X131 (sind miteinander verbunden)
Ausgangssignal auf.........ccocociininn. X8.2,X9.2,X10.2,

X11.2, X12.2, X13.2 -4mA...0...+4mA
Abschlusswiderstand der Ausgénge....... <= 2500 Ohm

Anschluss derAnalogausgange nur mit abgeschirmtem Kabel ausfihren.

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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Uber - Modul SA 5_08

8. Analog Eingangsstufen:

Technische Daten:
gemeinsamer Schirmableitungs-

anschluss auf..................nn. X8.4

Ausgang Hilfsspannung +10V auf.......... X14.1, X15.1, X16.1,
X17.1

Eingangssignal auf.........cc..oociiiniiiininn, X14.2,X15.2, X16.2,
X17.2

Bezugsnuli fir Signaleingang auf........... X14.3, X15.3, X16.3,
X17.3

Innenschirmanschiuss auf..........cccooeeene. X14.4, X15.4, X16.4,
X17.4

Schirmanschluss auf........cccooiiiiieninnennn. X14.5, X15.5, X16.5,
X17.5

Lastwiderstand bei Verwendung
der Hilfsspan..........ccocciiiiiciiiiieen, >= 1kOhm

Anschluss derAnalogeingange nur mit abgeschirmtem Kabel ausfiihren.

Bei AnschluR des Schirmes auf den AnschluRBpunkt "Innenschirm” (aktiv&chirmung), darf der Schirm keine
galvanische Verbindung zu anderen Potentiale, Schirme oder Masse haben.

9. Modul Speisung:

Technische Daten:

Speisung OVoltauf............ccoccoeiis X1.1
Speisung +24Voltauf............................. X1.2
Schutzleiterauf................coiie X1.3

zulassiger Bereich der Speisung +24V... +20V...+30V

Stromaufnahme.........coiviiiiiiiiiiiieaann, < 500mA

Seite: 4 von 6 Seiten

auf Sternpunktanschliesen

ov..+10V

(sind miteinander verbunden)

(sind miteinander + mit X8.4verb.)

(Brumm innerhalb dieses Bereichs bei
Speisung +24V)

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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10. SOK Relais Kontakt:

Technische Daten:
Potentialfreier Kontakt

Mitte ...... s s X21.1
Schlieler. it sy X21.2
OffnNer ... s e s s SR X21.3
Kontaktsystem..........cccoiviiiiiniiiiceiiie Einfachkontakt
Kontaktmaterial ... Ag-CdO
max. Schaltstrom............cooooeiiiiniiinnn. 3A
max. Schaltspannung..........ccooooeinnn. 280V~/300V-
max.Schaltleistung:
AC e AT S 750VA
DC ohmsche Last........cccooiiiiiiiiiiiians 20V /3A
40V /1,2A
60V /0,6A
Speisung SOK Relais Spule................... erfolgt Gber Modul Speisung

11. LWL - AnschluR:

Geeignet fur Kabeltyp........cccoovveviiiiiinnnn. Kunststoffaser 1mm (typisch POF Harting),
Betriebswellenlange 660nm

StecKertyp: .o Nur verwendbar unserelLg.Nr. 01-40.035

Max. Ubertragungsiange:..............c........ 20m

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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10. Anschlussbelegung:

O | X1.1  Modulspesung OV

® | X1.2  Modulspeisung +24V
& X1.3  Sdhutzlkeiteranschiuss
O X21  Bezugsnulder Bngange
®©| x2.2 Bezugsnulder Eingange
®| X2.3 Eingang 1

®© | X24 Eingang 2

®| x25 Eingang 3

| X26 Eingarg 4

©| X27 Eingang 5

©| x2.8 Eingang 6

Q| X29 Eingang?7

O | X210 Eingang 8

Q| X3.1 Eingang 9

©| X3.2 Eingang 10

O| x33 Eingang 11

®| X3.4 Eingang 12

©| X3.5 Eingang 13

| x3.6 Eingarg 14

® | X3.7 Eingang 15

©| X3.8 Eingang 16

& | X4.1 Eingang 17

O X42 Eingang 18

O] %43 Eingang 19

Q| X44 Eingarg 20

©| X4.5 Eingarg 21

©| xa6 Eingang 22

Q| x4.7 Eingang 23

O | X4.8 Eingang 24

@ | X511 SpeisungAusginge OV
Q| X5.2  SpeisungAusginge +24V
O x53 Ausgang 1

Q| X54  Ausgang 2

©| X5.5 Ausgang 3

O| x5.6 . Ausgang 4

®| X5.7 Ausgang 5

O| X5.8 Ausgarg 6

©| x5.9 Ausgang7

@ | X5.10 Ausgang 8

Technische Dokumentation

Modul SA 508

[eool[coc]|[ceo|[eee||[ocoe|(lceoo|[cooco0op||lcro00002 0]

X6.1
X6.2
X6.3
Xe.4
X6.5
X6.6
X67
X6.8

X7.1
X7.2
X7.3
X7.4
X7.5
X7.6
X7.7
X7.8

X81
Xe2
X83
X84

X891
X92
X893

X10.1
X10.2
X10.3

X111
X112
X113

X121
X12.2
X12.3

X131
X13.2

X13.3

Augang 9

Ausgang 10
Ausgang 11
Ausgang 12
Ausgang 13
Ausgang 14
Ausgang 15
Ausgang 16

Ausgang 17
Ausgang 18
Ausgang 19
Ausgang 20
Ausgang 21
Ausgang 22
Ausgang 23
Ausgang 24

Nulpunkt Analog 1
Signal Andog Ausgang 1
Schim Analog 1

Schutzleiterans chiuf fiir Analog
Ausgange + Eingédnge

Nulpunkt Analog 2
Signal Andog Ausgang 2
Schim Analog 2

Nulpunkt Analog 3
Signal Analog Alsgang 3
Schirm Analog 3

Nuipunkt Analog4
Signal Andog Augang 4
Schim Analog 4

Ndlpunkt Analog 5
Signal Analog Ausgang 5
Schim Analog 5

Nulpunkt Analog 6
Signal Anaog Augang 6
Schim Analkg6

EXRIEEEE I EEEER R PRI R )

X141
X142
X143
X144
X145

X151
X152
X163
X164
X165

X161
X162
X163
X164
X165

X171
X172
X173
X174
X175

X211
X212
X213

Nr.:TD7_0719 A

Seite: 6 von 6 Seiten

Hilfsspannung +10V Andog 1
Signal Analog Eingang 1
NullpunktAnalog 1
Innenschirm Analog 1
SchirmAnalog 1

Hilfsspannung +10V Andog 2
Signal Analog Eingang 2
NulpunktAralog 2
Innenschim Analog 2
Schirm Analog 2

Hilfsspannung +10V Anadog 3
Signai Analog Eingang 3
NukpunktAnalog 3

Innens chim Analog 3
SchirmAraiog 3

Hilfsspannung +10V Andog 4
Signal Analog Eingang 4
NulpunktAnalog 4

Innens chim Analog 4
SchirmAnalog 4

SOK Mite
SOK Sahliefler
SOK Ofner

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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uber:  Modul SD 512

Nr.: TD7_0705B

Seite: 1 von 4 Seiten

Das Modul SD 512
dient als Universalmodu! zur Aufbereitung und Ubertragung folgender Eingange:

a. 8x Digitale Signaleingénge.
b. 4x Inkrementale Messwerteingange

Mit Anschiuss fur Speisung des Moduls (24Vyc)
und einem Lichtwellenleiteranschluss (TX).

1. Bestellnummer:
a. mit Standardiibertragungsformat: Modul SD512-7.0705
Lieferumfang:
1 Moduleinheit
1 AnschiuBstecker 3polig,

1 Anschlustecker 8polig,
1 LWL Stecker Teile Nr. 01-40.035

2. Mechanische Daten:

Abmasse:
215

OO
OO i

St

ges

Anschluss- Stecker I—|

Aluminiumgehause allseitig geschlossen.

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KG Electronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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Uber : Modul SD 512

Nr.: TD7_0705 B

Seite: 2 von 4 Seiten

Einbauvorschrift:
Schutzart:

Farbe:
Lagertemperatur:

Betriebstemperatur:

Luftfeuchtigkeit:

3. Funktionelles Blockschema:

keine
IP 50

RAL 3020
-200C bis +70°C
0CC bis +60°C

max. 65% ohne Betauung

x2.1 =
Engangssfe 1 S
=
' |
' 5
&
Eingangsdufe 8 @
£
x28 @ 2
[ 2 —
[s]
] - e
L
1
& -
X1 1 & DC
X1.2 @—— —

X1.3 ®—I nc o
U
Interne M odul speisung

Anderungen vorbehalten
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4. Digitale Eingangsstufen:

4.1 Schalteingdnge

Technische Daten:

Bezugsnull auf...............iai 0V der Moduispeisung
Log. Null bei........ccoooiiiiiiiiiiiiii <+3V

Log. EINS bei...iiiiiiiiiiiiiiccccciiciie >+18V
Eingangswiderstand...........c.ccccociviiiiiinn, 2,7KOhm,+-20%
Eingangsspannung maxX...........ccccceeeeieennn. +36V

4.2 Inkremental Eingdnge

Technische Daten:

an den Eingangsstufen
an den Eingangsstufen

4x 3Kanaleingange mit............................. Linienempfanger Type SN75173

Frequenzbereich..........cooveviiniiiciiiiinen s 0...16KHz

Durch die im System immer vorhandene Impulsvervierfachung ist mit diesem Modut eine maximale Impuis- bzw.

Zahlfrequenz von 60KHz erreichbar.

5. Geberanforderung:

SPEISESPANNUNG......c..ovvreceeeceererereeeeneens 5Vdc, +- 5% = =
Stromaufnahme.................. SRR e <=0,2A L —
Impulskanale ..........cocoooivviciiecicieeee, A- Spur, B- Spur und N- Spur B | |
Signale. ..o je Kanal 2 TTL- Signale w1

(normal und invers) ssnudl,  gf. <som
Geberstecker ... 12pol. (Best. Nr.: 08-45.105) Schaltzeitens hmtiegazeit <100ns

6. Modul Speisung:

Technische Daten:

Speisung OVoltauf.........c..ccooooiiiini, X111
Speisung +24Voltauf..........ccccoo i X1.2
Schutzleiter auf.........ccocooviiiieiee X1.3

zulassiger Bereich der Speisung +24V..... +18V...+32V

Stromaufnéhme ........................................ <1A

(Brumm innerhalb dieses Bereichs bei

Speisung +24V)

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KG Electronic, 73651 Pliderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737
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Technische Dokumentation

Modul SD 512

Nr.: TD7_0705 B

Seite: 4 von 4 Seiten

7. LWL - Anschluf:

8. Anschlussbhelegung:

Inkremental Geber:

-
OCOWO~NOOOAWN--

-
N =

Schalteingdnge:

X2.1
X2.2
X2.3
X2.4
X2.5
X2.6
X2.7
X2.8

Modulspeisung:

Kunststoffaser 1mm (typisch POF Harting),
Betriebswellenldnge 660nm

Nur verwendbar unsere Lg.Nr. 01-40.035
20m

Kanal B invers
Sensor +5V
Kanal N normal
Kanal N invers
Kanal A normal
Kanal A invers
Kanal B normal
Schirm verbunden mit Gehause
Speisung OV
Sensor 0V
Speisung +5V

Eingang 1
Eingang 2
Eingang 3
Eingang 4
Eingang 5
Eingang 6
Eingang 7
Eingang 8

Modulspeisung 0V
Modulspeisung +24V
Schutzleiter

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KG Electronic, 73651 Pluderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737




Technische Dokumentation Nr.: 7.0798

MEIER®

ICo® uber: Industrie PC P52

Revisionsstand: -
Seite: 1 von 3 Seiten

Industrie PC P52

Bestellnummer Industrie PC - P52 -7.0798

Technische Daten

Stromversorgung Speisespannung 24Vdc
zulassiger Bereich der Speisung 20Vdc....30Vdc
max. Brummspannung bei 24Vdc innerhalb des zulassigen Bereichs
Stromaufnahme Imax4,5 A Isp 15A < 15ms
Anschlufl
ov Stecker Netzteil Anschluf® Nr.: 1
24Vdc  Stecker Netzteil Anschiufd Nr.: 2
SL Sternpunkt an Gehause

Stecker Netzteil Anschlu® Nr.: 3 istvorverkabelt auf Sternpunkt
Drahtquerschnitt min. 1,5 Quadrat

Anschluf Skizze

Kabelfuhrung nach Skizze durchfiihren, alle Leitungen 1xdurchschleifen.
Rohrdrossel Ferritrohr) ist im Lieferumfang enthaitenesBeistellteil.
Rohrdrossel mit Kabelbinder am Kabel fixieren. die Rohrdrossel in Kupplung
zurlckschieben, sie sollte sich an der Schnittstelle des Gehé&uses befinden.

Lagertemperatur -20°C bis +60°C
Betriebstemperatur 0°C bis +50°C

Luftfeuchtigkeit max. 80% ohne Betauung

Anderungen vorbehalten
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Schutzart IP54 nach DIN 40050 (Gehduse entspricht IP65; eingebautePanel-Sensor
entspricht IP54)
Gewicht ca.36kg
Gehduse Commander 340 Sondergréfle (Fa. Rose)
Tare an Ruckseite linksbiindig angeschiagen.
(Ansicht von Hinten)
Drehriegelverschlull mit Vierkant 8mm
Eckgriffe Gehduse oben Paarweise montiert
Abmessungen chne Griffe: 434x620x375mm (Ho6he - Breite - Tiefe)
mit Griffe: 509x736x437mm (Hohe - Breite - Tiefe)
Tragsystem Gehduse ist vorbereitet flir Anbau einesGeratetragsystem GT 60/2 (Fa. Rose).
Anbau ist auf Oberseite oder Unterseite des Gehduses moglich. Der nicht
verwendete Durchbruch mul mit mitgelieferterAbdeckplatte verschiossen
werden.
Flanschkupplung muf} separat bestellt werden:
Bestell Nr.: 09-91.040
Daten der Flanschkupplung:
Tragsystem Vierkantprofil 60x60mm
Freier Durchgang: 50 mm Durchmesser
Schwenkbereich: max.325°, in Stufen von 25°begrenzbar
Schutzart: IP65 nach DIN 40050
Farbe Achalgrau (RAL 7038) Gehausekdorper, Tur, Ruckwand
Verkehrsgrau B (RAL 7043)Griffe, Turverschluf}, Abdeckleiste, Flanschkupplung
Monitor Color TFT (Dunnfilm Transistoren) -LCD 10,4"

Panel-Sensor

MS-Maus kompatibel
Dynamisches Verhalten der Cursorbewegung in Abhéngigkeit vom ausgelbten
Druck auf den Sensor

Tastatur Alpha Feld mit 79 Tastenfunktionen
Cursor Feld
12 Funktions Tasten
Laufwerk 3,5" Diskettenlaufwerk Geschutzt durch Schutzklappe
Festplatte Min. 850 MB
Schnittstellen 2 seriell 1 serielle durch Panel Sensor belegt
1 serielle Schnittstelle 25-polig intern Maximale
AnschluRkabel-
1 parallel Schnittstelle nach Aullen gefiihrt lange kleiner
Geschutzt durch Schutzklappe 3 Meter

Prozessor

RAM

Pentium mit min. 75 MHz Taktfrequenz

Min. 8 MB

Anderungen vorbehalten
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Software Min. MS Window s for Workgroups 3.1
Min. MS Dos 6.22 in verschiedenen
Kundenspezifisches Betriebssystem Sprachen erhaltlich
(ist nicht im Lieferumfang enthalten,
und mufd separat bestellt werden )
PC Karte Auswahl ist abhangig vom kunderspezifischen Betriebssystem
{ ist nicht im Lieferumfang enthalten, und muf} separat bestellt werden.)
LWL Adapter LichtwellenleiteranschluR fir die externen 1/0O Module.

Auswahl wird kundenspezifisch vorgenommen
( ist nicht im Lieferumfang enthalten, und muf} separat bestellt werden.)

Inbetriebnahme Eine Inbetriebnahme darf nur dann erfolgen, wenn die in den Technischen
Dokumentationen und/oder Handblcher beschriebenen Aufbaurichtlinien
eingehalten wurden.

Zum Schutz der Baugruppen vor Entladung von Eektrizitdt muf} sich das
Bedienpersonal vor Offnen von Schaltschranken bzw. Gehauserlektrostatisch
entladen.

Anderungen vorbehalten
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1. System- Aufbau:
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KONFIGURATION 1

LWL Adapter

(Konfiguration 1
|(MCS=6.8066) s

o —

1

LwL? LWLS LWLE LwLio LWL LWLY ]
J | LwWLo | [ LWL I L4
\ TR, e Vs y

Modu Y Modul Y, Modul A, iy [ Moaw ) Modul Modul s Modul |
| sDS512/1 | sDs512/2 | SD512/3 1 sDS12/4 : SA508 SA515 | sis117s1512 SA516 |
Gebemr:1-4 | | Gebernr:5-8 Gebernrg12 | | Gebemr13-16 | A il J
! o S T s L N 1Y i R == e FRnaeT O

Option Option Option Option Option Option Option

L dﬁlmn

1. Komponenten:

Bedieneinheit

7.0783 P52 Bedieneinheit
7.0798 P52 Bedieneinheit
09-91.040 Option Flanschkupplung
PC Karte
2.4273 PC Karte
LWL Adapter
4.0549 LWL Adapter
4.0570 LWL Adapter
Software
7.9094 Kunden Betriebssystem
7.9083 Kunden Betriebssystem
8.0273 PC Betriebssystem
8.0274 PC Betriebssystem

Griffe unten befestigt,
Griffe oben befestigt

Flanschkupplung fur Gehduse

PC5002

3x TX, 7x RX

2x TX, 7x RX, 1xTX Glasfaser (fiir Modul S1512)

in deutscher Sprache
in englischer Sprache

Windows for Workgroups 3.1+ MSDos 6.2
(oder héher) in deutscher Sprache

Windows for Workgroups 3.1 + MSDos 6.2
(oder héher) in englischer Sprache

(Diese Sprachen sind beim Zeitpunkt der Dokument
Erstellung erhaltlich. Weitere Sprachen auf Anfrage

Anderungen vorbehalten
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Mégliche Module fiir Konfiguration 1

7.0705 Modul SD 512 Drehgebermodul
7.0719 Modul SA 508 1/0 Modul
7.0749 Modul SA 515 Tastenmodul

7.0754 Modul S1 511

oder

7.0799 Modul SI 512

1000m)

7.0716 Modul SA 516 I/0 Modul

Kabel

6.0307 Glasfaserkabel

Bitte geben Sie bei Ihrer Bestellung die Nummern der einzelnen Komponenten, sowie deren Anzahl an

betrieben werden

Bitte geben Sie bei Ihrerbestellung die Lange in

Meter an.

2. System Festlegung:

2.1 LWL- Verbindungen:

SPS /SSI Modul (Bei Ubertragung bis max. 20m)
SPS /SS! Modul (Bei Ubertragung bis max.

Konfektioniertes Glasfaserkabel.
Das Modul S| 512 darf nur mit diesem Kabel

von P55 Anschluf® LWL 6nach Modul SD 512/1 X
von P55 Anschiufl LWL 7nach Modul SD 512/2 X
von P55 Anschlufl LWL 8nach Modul SD 512/3 TX
von P55 Anschlufd LWL 9nach Modul SD 512/4 TX
von P55 AnschlulR LWL10nach Modul SA 508 X
von P55 Anschlu? LWL 0Onach Modul SA 508 RX
von P55 Anschlufd LWL11 nach Modul SA 515 X

von P55 Anschlufd LWL 1nach Modul SI 511/S1512 TX
von P55 Anschiu® LWL 3nach Modul SI 511/ 81512 RX

von P55 AnschiuR LWL 4nach Modul SA516

2.2 Ein- und Ausgénge an den Modulen
Die Zuordnung aller Ein- und Ausgénge der Module zu den Programmfunktionen, kénnen tber ds
Betriebssystem vom Kunden frei definiert werden.

RX

* Bei Verwendung von Modul SI 512 muf die Verbindung mit Glasfaserkabel hergestelit werden.

Anderungen vorbehalten
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URATION 2

C

LWL Adapter

4 3

Konfiguration 2 LWL6 LwLa v iz e LWL11 = LWUOLWLB LWL1 \
(MCS= 6.8089) | o l l l LI ] I —j'——— |

‘ ( Mn{:ul I {F Swoon TR Mol; Y Modul Modul | /_Moo_u-l ._"' { Modul ! Modul A Madul !
| L;g:;‘zngl‘ "L R ]| Gi's:":rz:;jzjl.'_i\ saste/1 fi | saster2 || sasterd 1l sasis |y saszr 19| sas22/2 3 !
| opn  omen owon . omem . owen  Omm  open  omen  open |
1. Komponenten:
Bedieneinheit

7.0783 P52 Bedieneinheit Griffe unten befestigt,

7.0798 P52 Bedieneinheit Griffe oben befestigt

09-91.040 Option Flanschkuppiung Flanschkupplung fur Gehause
PC Karte

2.4273 PC Karte PC5002
LWL Adapter

4.0565 LWL Adapter 5x TX, 6x RX
Software

7.9094 Kunden Betriebssystem in deutscher Sprache

7.9083 Kunden Betriebssystem in englischer Sprache

8.0273 PC Betriebssystem Windows for Workgroups 3.1+ MSDos 6.2

(oder héher) in deutscher Sprache
8.0274 PC Betriebssystem Windows for Workgroups 3.1 + MSDos 6.2

(oder héher) in englischer Sprache

(Diese Sprachen sind beim Zeitpunkt der Dokumentj
Erstellung erhaltlich. Weitere Sprachen auf Anfrge)

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Pliuderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181/83737



MEIER®

EILECTRONIC 9@

Technische Dokumentation

Uber: RUNDBIEGEMASCHINE

KONFIGURATION 2

Nr.: 7.3117 B

Seite: 5 von 7 Seiten

Mogliche Module fiir Konfiguration 2

7.0705 Modul SD 512 Drehgebermodul
7.0787 Modut SA 522 /0 Modul
7.0749 Modul SA 515 Tastenmodul
7.0716 Modul SA 516 I/0O Modul

Bitte geben Sie bei lhrer Bestellung die Nummern der einzelnen Komponenten, sowie deren Anzahl an

2. System Festlegung:

2.1 LWL- Verbindungen:

von P55 Anschlull LWL 6nach Modul SD 512/1
von P55 Anschlufd LWL 7nach Modul SD 512/2
von P55 Anschiul LWL 8nach Modul SD 512/3
von P55 Anschiufl LWL11 nach Modul SA 515

von P55 Anschiull LWL 4nach Modul SA 516/1
von P55 Anschiufl LWL 2nach Modul SA 516/2
von P55 Anschlufl LWL 5nach Modul SA 516/3
von P55 Anschlul LWL 0 nach Modul SA 522/1
von P55 Anschlufd LWL10nach Modul SA 522/1
von P55 Anschlufd LWL 3nach Modul SA 522/2
von P55 Anschiufl LWL 1nach Modul SA 522/2

2.2 Ein- und Ausgidnge an den Modulen
Die Zuordnung aller Ein- und Ausgénge der Module zu deProgrammmfunktionen, kbnnen tber

X
X
>
X
RX
RX
RX
RX
X
RX
X

das Betriebssystem vom Kunden frei definiert werden.

Anderungen vorbehalten
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KONFIGURATION 3

LWL Adapter

{ Konfiguration 3

! I
| (MCS= 6.8096) wws LL? LWL8 LWL LWL10 LWL LWL
l LwLo l LWL3 | LWL4
7 Moduwl 7 Modul (7 Maodul ., /7 Modul \, ¢ N £ y
: | sps12/1 14| spsi2/2 |:| spsiz/a sos1214 | e i Mot B 3|511u/d;:51z |' e | i
LGebemﬂ 4 ) L_Gehu:m 51 BJJ Gebemrs 12 I Guhenu 13- Isj \ 2\ iR L ) A
Lt —" ST P—— ey ey SaoseuNs m et
‘ Opllon Option Option Onhﬂn Oplion Option Op(lon Option

1. Komponenten:

Bedieneinheit

7.0783 P52 Bedieneinheit
7.0798 P52 Bedieneinheit

09-91.040 Option Flanschkupplung

PC Karte
24273 PC Karte
LWL Adapter

4.0549 LWL Adapter
40570 LWL Adapter

Software
7.9094 Kunden Betriebssystem
7.9083 Kunden Betriebssystem
8.0273 PC Betriebssystem

8.0274 PC Betriebssystem

Griffe unten befestigt,
Griffe oben befestigt

Flanschkupplung fir Gehduse Fa. Rose

PC5002

3x TX, 7x RX
2x TX, 7x RX, 1xTX Glasfaser (fur Modul S1512)

in deutscher Sprache
in englischer Sprache

Windows for Workgroups 3.1+ MSDos 6.2
(oder héher) in deutscher Sprate

Windows for Workgroups 3.1 + MSDos 6.2
(oder hoher) in englischer Sprache

(Diese Sprachen sind beim Zeitpunkt der Dokument
Erstellung erhaltlich. Weitere Sprachen auf Anfrage

Anderungen vorbehalten
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2. System Festlegung:

2.1 LWL- Verbindungen:

KONFIGURATION 3 Seite: 7 von 7 Seiten
Mdégliche Module fiir Konfiguration 1
7.0705 Modul SD 512 Drehgebermodul
7.0797 Modul SA 526 I/0 Modul
7.0749 Modul SA 515 Tastenmodul
7.0754 Modul S1 511 SPS/ SSI Modul (Bei Ubertragung bis max. 20m)
oder
7.0799 Modul SI 512 SPS/ SSI Modul (Bei Ubertragung bis max.
1000m)
7.0716 Modul SA 518 I/0 Modul
Kabel
6.0307 Glasfaserkabel Konfektioniertes Glasfaserkabel.

Das Modu! Sl 512 darf nur mit diesem Kabel
betrieben werden

Bitte geben Sie bei Ihrerbestellung die Lange in
Meter an.

Bitte geben Sie bei lhrer Bestellung die Nummern der einzelnen Komponenten, sowie deren Anzahl an

von P55 Anschiu® LWL 6nach Modul SD 512/1
von P55 Anschiu® LWL 7nach Modul SD 512/2
von P55 AnschiuR LWL 8nach Modul SD 512/3
von P55 Anschluf? LWL 9nach Modul SD 512/4
von P55 Anschlufz LWL10nach Modul SA 526
von P55 Anschluf3 LWL Onach Modul SA 526
von P55 Anschlufl LWL11 nach Modu!l SA 515

von P55 Anschluf LWL 1nach Modul SI 511/ S1512
von P55 Anschlu® LWL 3nach Modul SI 511/ SI512

von P55 Anschluf® LWL 4nach Modul SA516

2.2 Ein- und Ausginge an den Modulen
Die Zuordnung aller Ein- und Ausgange der Module zu den Programmfunktionen, kénnen uber d4
Betriebssystem vom Kunden frei definiert werden.

X
TX
X
X
X
RX
>
X
RX
RX

* Bei Verwendung von Modul SI 512 mul3 die Verbindung mit Glasfaserkabel hergestellt werden.

S

Anderungen vorbehalten
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Ablauf

DSP- Software (Maschinenablauf).

1. Allgemeines

Die Software dient als Positioniersteuerung fir 12 Achsen und zur Steuerung des Gesamtablaufes der
Maschine

2. Einrichten

Eichen

Das Fahren der Achsen erfolgt im Eichbetrieb Gber "Software”-Taster. die die Fahrtrichtung der Achse
definieren. Hierbei gilt: Die Achse fahrt positiv zahlend in Richtung ES1. Samtliche programmierten
Reglerstrukturen sind auch im Eichbetrieb aktiv.

Referenzfahren

Das Referenzfahren wird nur von Achsen mit Inkremental-Gebern und ohne "Referenz Nullen"
durchgefuhrt.

Das Referenzfahren erfolgt richtungsabhéangig vom Parameter Referenzrichtung.

Referenz normal : positiv z&hlend gegen ES1,

Referenz invers : negativ zahlend gegen ES2.

Positionieren.
Positionieren mit vorgegebenem Sollwert und Geschwindigkeit mit Uberlagertem Software-Regler.

Bei eingeschalteter Dauerpositionierung positioniert die Achse auf dem Sollwert. Die Fahrausgénge sind
innerhalb des Vorabschaltpunkis ausgeschaltet.

Bei ausgeschalteter Dauerpositionierung fahrt die Achse bis zum Vorabschaltpunkt. Danach wird die
Verstarker - Freigabe (Achsen Ausgang) abgeschaltet, bis ein neuer Sollwert gefordert wird. (und damit
alle Reglersysteme und Achs- Ausgange)

Sind Achsen in den Vorgangen ,mit Fihrungsachse Xn" programmiert, so verfahren diese Achsen in Ab-
hangigkeit des Weges der Xn- Achse. Sind Achsen als Schrég- oder Bombierungsachsen definiert (Dialog
"Walzen"), so fahren sie abhangig zu ihrer Hauptachse.

Stop - Kommando.

Ist der Maschinenparameter DAUERPOSITIONIERUNG eingeschaltet, so positioniert die Achse auf den
Istwert zum Zeitpunkt des aktiv werdens des Stopkommandos.

Ist der 0.g Maschinenparameter nicht aktiv, so werden die Freigabe- und Fahrausgénge ausgeschaltet
und an den Stromausgang wird der Offsetwert ausgegeben.

3. Gesamtablaufsteuerung.

Externe Fehler und Info’s.
Die 8 externen Fehler- und Infoeingange werden an den die Bedieneroberflache des PC zur Anzeige Uber-
tragen. Sie werden von der Steuerung nicht ausgewertet.

Transfer Ausginge.
32 Eingange werden an die definierten Ausgange ausgegeben. (Mini - SPS)

Achseneichung.

Das Fahren der Achsen erfolgt im Eichbetrieb iber "Software”-Taster, die die Fahrtrichtung der Achse
definieren. Hierbei gilt: Die Achse fahrt positiv zdhlend in Richtung ES1. Samtliche programmierten
Reglerstrukturen sind auch im Eichbetrieb aktiv,

Druckeichung.
Alle Achsen sind im Manuellbetrieb. An die Analogausgange fur System-, Klemm- und Hilfsdruck wird der
Wert des jeweiligen Schiebereglers der Durckeichbilder ausgegeben, wenn Taste "START" gedruickt ist.
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Ablauf

Referenzfahren.

In der Betriebsart REFERENZ wird zuerst das Klapplager automatisch geschlossen. Danach erhalten die
Achsen mit Inkremental-Gebern das Referenzkommando in der Reihenfolge der programmierten
Referenzprioritat.

Alle Walzenachsen werden nach erfoigter Referenz auf die Schraglage und Bombiermafle des "Manuell”
Dialogs gefahren

Betriebsart MANUELL.
Klapplager.
Ist das Klapplager in den Systemparametern eingeschaltet, so kann es tUber die Eingdnge “Klapplager
auf’ und "Klapplager zu" verfahren werden.

Ausstofer.

Ist der AusstoRer in den Systemparametern eingeschaltet, so kann er Uber die Eingange "Ausstofler
vor” und “Ausstofler zurtick” manuell verfahren werden. Die Begrenzung des Fahrweges erfolgt tber
die beiden Endschalter "Ausstofler vor” und “Ausstolier zurtck"

Vorspannzylinder
Uber die beiden Eingange "Vorspannzylinder auf’ und "Vorspannzyiinder ab" werden die Vorspann-
zylinder verfahren.

Z- und X- Achsen.
Achsen, die nicht als Schraglagen- oder Bombierungsachsen definiert sind:

Sind beide Achseneingange "Manuell Positiv* oder "Manuell Negativ" aktiv oder inaktiv,
so erhalt die Achse das Stopkommando.

Ist der Achseneingang "Manuell Positiv" aktiv, so erhalt die Achse das Positionierkommando,
das Grofitmaf als Sollwert und die Manuellgeschwindigkeit als Geschwindigkeitsvorgabe.

Ist der Achseneingang "Manuell Negativ" aktiv, so erhélt die Achse das Positionierkommando,
das Kleinstmal als Sollwert und die Manuellgeschwindigkeit als Geschwindigkeitsvorgabe.

Halbautomat, Vollautomat.
Im Halbautomat werden die angewahlten Parallelvorgdnge nach START automatisch abgearbeitet. Nach
Abarbeitung der angewdhlten Parallelgruppe schaltet die Steuerung auf Manuellbetrieb zuriick.

Im Vollautomat wird die gesamte VVorgangskette abgearbeitet. Alle Parallelvorgadnge werden gleichzeitig
gestartet. Folgevorgange werden erst gestartet, wenn alle Paralielvorgdnge beendet sind. Nach
Abarbeitung aller Vorgange schaltet die Steuerung automatisch in den Startvorgang zuruck.

Wahrend des Halbautomat- bzw. Vollautomatbetriebs kénnen nicht im Ablauf befindliche Achsen Uber
Manuellfunktion gefahren werden.
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I/0 Definitionen

Die Ein- und Ausgangsfunktionen im System sind nicht fest auf Module definiert, sondern vom
Maschinenhersteller frei programmierbar

Die Zuordnung der einzelnen Ein-/ Ausgangsfunktionen des Programms zu den physikalischen Ein- und
Ausgangen der definierten Module wird anhand der folgenden Worttabelle, die im Mend "Hilfe" "Index"
abgerufen werden kann, (und als Write Datei vorliegt) vorgenommen

Dabei ist jedem Modul mit seinen Ein- bzw. Ausgéngen eine bestimmter Code zugeordnet, der in den
I/0- Ports Menitbildern an der gewlinschten Stelle eingetragen werden mulfl.

Analoge Ein-/ Ausgange

Modul Bezeichnung Bezeichnung I/0 WortNr.
Modul SD512 /1 brehgeber Achse 1 .. 1.4
Modul SD512/ 2 Drehgeber Achse 1 .. 5.8
Modul SD512/3 Drehgeber Achse 1 .. 9..12
Modul SD512/ 4 Drehgeber Achse 1 .. 13..16
Modul SA508 Analog Eingang 1 17
Analog Eingang 2 18
Analog Eingang 3 19
Analog Eingang 4 20
Analog Ausgang 1 21
Analog Ausgang 2 22
Analog Ausgang 3 23
Analog Ausgang 4 24
Analog Ausgang 5 25
Analog Ausgang 6 26
Modul SA516 / 1 Analog Ausgang 1 27
Analog Ausgang 2 28
Analog Ausgang 3 29
Analog Ausgang 4 30
Analog Ausgang 5 31
Analog Ausgang 6 32
Modul SA516/ 2 Analog Ausgang 1 33
Analog Ausgang 2 34
Analog Ausgang 3 35
Analog Ausgang 4 36
Analog Ausgang 5 37
Analog Ausgang 6 38
Modul SA516/ 3 Analog Ausgang 1 39
Analog Ausgang 2 40
Analog Ausgang 3 41
Analog Ausgang 4 42
Analog Ausgang 5 43
Analog Ausgang 6 44
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Modul Bezeichnung Bezeichnung I/O WortNr.
Modul SA526 Analog Eingang 1 45
Analog Eingang 2 46
Analog Eingang 3 : 47
Analog Eingang 4 48
Analog Eingang 5 49
Analog Eingang 6 50
Analog Ausgang 1 51
Analog Ausgang 2 52
Analog Ausgang 3 53
Analog Ausgang 4 54
Analog Ausgang 5 55
Analog Ausgang 6 56
Modul SD513 SSI-Geber 1 57
SSI-Geber 2 58
S5S1-Geber 3 59
SSI-Geber 4 60
SSI-Geber 5 61
SSI-Geber 6 62
SSI-Geber 7 63
SSI-Geber 8 64
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Digitale Ein-/ Ausgdnge
Digitale Ein-Ausgange werden als Worte zu je 32 Bit im Format ,<WortNr>.<BitNr>" definiert. Um die
modulortentierte Eingabe zu erleichtern, kdnnen Bit-Nummern > 32 eingegeben werden. Sie werden

automatisch an die Wort-Nr und Bit-Nr. angepalit.
Bsp: Die Eingabe von 1.33 wird gewandelt in 2.1

Modul Bezeichnung

Modut SA515

Modul SA508

Modul SD512 /1
Modul SD512/ 2
Modul SD512/ 3
Modul SD512/ 4

Modul Si 511

Modul SA522 /1

Modul SA522/ 2

Modul SA526

Bezeichnung I/O

Tasten 1..32 (Ausgang Zeile 1..4)
Tasten 33 .. 64 (Ausgang Zeile §..8)

Eingénge 1..24

WortNr. BitNr

—_

Ausgange 1..24

Endschalter ES1 .. ES8

Endschalter ES1 .. ES8

Endschalter ES1 .. ES8

Endschalter ES1 .. ES8

Eingange 1..32

9.1..

Eingange 33..64

10.

Eingdnge 65..96

11.

Eingénge 97..128

12.

Eingange 129..160

13.

Eingange 161..192

14.

Eingénge 193..224

15.

Eingange 225..256

PR T U QL QR G

16.

Ausgénge 1..32

171 ..

Ausgénge 33..64

18.1..

Ausgange 65..96

19.1 ..

Ausgange 97..128

20.1 ..

Ausgange 129..160

211 ..

Ausgange 161..192

22.1..

Ausgange 193..224

23.1..

Ausgénge 225..256

24.1 ..

Eingange 1..32

25.1..

Eingange 33..56

26.1 .

Ausgange 1..32

27.1..

Ausgénge 33..56

28.1..

Eingange 1..32

291 ..

Eingange 33..56

30.1..

Ausgénge 1..32

311..

Ausgange 33..56

321 ..

Eingédnge 1..16

33.1..

Ausgadnge 1..16

34.1..

..6.8

. 7.8

..8.8

9.32
..10.32

.. 11,32

. 12,32
. 13.32
. 14.32
.. 156,32
.. 16. 32

17.32
18.32
19.32
20.32
21.32
22.32
23.32
24 .32

25.32
26.24
27.32
28.24
29.32
30.24
31.32
32.24

33.16
34.16
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Verkniipfungen bei digitalen Ein- und Ausgangen

Bei den digitalen Ein- und Ausgangen gibt es die Méglichkeit 2 Wort- bzw. Bit Nummern einzugeben und
diese durch eine ODER oder UND Funktion zu Verknipfen.

Wenn bel Eingabefeld B der Wert 0 0 eingegeben ist. wird dieser Ein- bzw. Ausgang nicht berlcksichtigt.
Standardmafig ist in allen Eingabefeldern eine ODER Funktion eingetragen

Eingange mit OR Funktion | (Eingabe von Oder durch Tasten Kombination "Alt Gr " + "<")
S B
I 1.2 | 3.4 | C=AvVB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normal oder
Eingang B normal anliegt.
A B _
| -1.2 ] 3.4 I C=AvB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert, oder
Eingang B normal anliegt. ;
A B _
| 1.2 | -3.4 | C=AvB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normal oder
Eingang B negiert anliegt.
A B _
| -1.2 | -3.4 | C=Av Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert oder
Eingang B negiert anliegt.
Eingange mit NOR Funktion |~ (Eingabe von NOR durch Tasten Kombination | = "Alt Gr." + "<" ~ = "Alt Gr. + "+")
A B
| 1.2 |~ 3 .4] C=AvB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiertund
Eingang B negiert anliegt.
I -1.2 |~ 3.4 | C=AvB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normal und
Eingang B negiert anliegt.
| 1.2 |~-3.4 | C=AVB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiertund
Eingang B normal anliegt.
[ -1.2 |~-3.4 | C=AvB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normalund

Eingang B normal anliegt.

Eingange mit AND Funktion &

A B
L 1.2 & 3. 4| C=AAB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normal und
Eingang B normal anliegt.
A
I -1.2 & 3.4 I C=AAB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert, und
' Eingang B normal anliegt.
A B
l 1.2 & -3.4 | C=AAB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normal und
Eingang B negiert anliegt.
| -1.2 & -3.4 I C=AAB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiertund
Eingang B negiert anliegt.
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Eingdnge mit NAND Funktion &~

2y B
I 1.2 &~ 3.4 ] C=AAB Das Intern Signal C wird gesetzt. wenn Eingang A negiert oder
Eingang B negiert anliegt.
A B
I -1.2 &~ 3.4 I C=AAB Das Intern Signatl C wird gesetzt, wenn Eingang A normal oder
Eingang B negiert anliegt.
2 B —
| 1.2 &~-3.4 I C=AAB Das Intern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert oder
Eingang B normai anliegt.
Y B
[ -1.2 &~-3.4 I C=AAB Das Intern Signa! C wird gesetzt, wenn Eingang A normal oder
Eingang B normal anliegt,
Digitale Ausgange

Ausgédnge mit OR Funktion | (Eingabe von Oder durch Tasten Kombination "Alt Gr." + "<")
Die OR Funktionen setzen 2 Ausgange

A B
I 1.2 | 3.a ] C=AAB Wenn Intern Signal C gesetzt ist , wird Ausgang A gesetzt
und Ausgang B gesetzt.
A B —_
l 1.2 | 3.4 | C=AAB Wenn Intern Signal C gesetzt ist, wird Ausgang A nicht gesetzt
und Ausgang B gesetzt.
a B =
| 1.2 | -3.4 ] C=AAB Wenn Intern Signal C gesetzt ist, wird Ausgang A gesetzt
und Ausgang B nicht gesetzt.
A B PR —
| ~1.2 | -3.4 ’ C=AAB Wenn Intern Signal C gesetzt ist, wird Ausgang A nicht gesetzt
und Ausgang B nicht gesetzt.
Ausginge mit NOR Funktion |~ (Eingabe von NOR durch Tasten Kombination | = "Alt Gr." + "<"  ~ = "Alt Gr. + "+")

Die NOR Funktionen setzen 2 Ausgange

A B
| 1.2 |~ 3.4 | C=AAB Wenn Intern Signal C nicht gesetzt ist, wird Ausgang A gesetzt
und Ausgang B gesetzt
A B _
| -1.2 |~ 3. 4J C=AAB Wenn Intern Signal C nicht gesetzt ist, wird Ausgang A nicht

gesetzt und Ausgang B gesetzt.

S\ B
I 1.2 [~-3.4—|

C=AAB Wenn Intern Signal C nicht gesetzt ist, wird Ausgang A
gesetzt und Ausgang B nicht gesetzt.
A
| e | 2210 ‘ C=AAB Wenn Intern Signal C nicht gesetzt ist, wird Ausgang A nicht
gesetzt und Ausgang B nicht gesetzt.
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Ausgange mit AND Funktion &

Die AND Funktionen setzen 1 Ausgang mit Verriegelung

Ill.2 & 3.4|

A B
[-128 3.4]
A B
| 1.2 & -3.4 I
A B

|—l.2 & -3.4 ]

Ausgidnge mit NAND Funktion &~

A=CAB

Der Ausgang A wird gesetzt. wenn internes Signal C anliegt
und externes Signal B anliegt.

Der Ausgang A wird gesetzt, wenn internes Signal C nicht
anliegt und externes Signal B anliegt.

Der Ausgang A wird gesetzt, wenn internes Signal C anliegt,
und externes Signal B nicht anliegt.

Der Ausgang A wird gesetzt, wenn internes Signal C nicht
anliegt und externes Signal B nicht anliegt.

Die NAND Funktionen setzen 1 Ausgang mit Verriegelung

A B
|-1.2 &~ 3.4 |
A B
| 1.2 §~-3.4 |
A B
|—1.2 §~-3.4 |

A=Ev§

A=CvB

Der Ausgang A wird gesetzt, wenn internes Signal C
nicht anliegt oder externes Signal B nicht anliegt.

Der Ausgang A wird gesetzt, wenn internes Signal C
anliegt oder externes Signal B nicht anliegt.

Der Ausgang A wird gesetzt, wenn internes Signal C
nicht anliegt oder externes Signal B anliegt.

Der Ausgang A wird gesetzt, wenn internes Signal C
anliegt oder externes Signal B anliegt.
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System Eingdnge

! System-Eingange M= B3

[~ NOT-AUS [ooT00 _
2 oS i [T Eingang ES1 IU.U 10.0

[~ Eingang Stait  [0.010.0 A
AP O [ Eingang ES2|0-010.0
=N ‘Eingang Stop I[l.l] 10.0 e

ke [ Eingang ES3 [0.010.0
I~ Grundposition |u_0 10.0
Sy " Eingang ES4 IG.[] 10.0
™ Achsausaleich |0.0 0.0
[ BA REFERENZ [oloT00 I™ Eingang E55 [0.010.0
EE e _ a2 [ Eingang ES6 I[l.[l 10.0
[~ BAMANUELL  [0.010.0 e
l_ BA AUTBM‘AT 0.0 I 0.0 e
s : [T Eingang ESBlU-UIU.U
[ 2. Maschine aktiv I[].[] 10.0 T
YT [~ Pause Ende —IU.U 10.0
[T Passwort-Freigabe lﬂ-ﬂ 10.0 e e

NOT-AUS

Der aktive Manuell- oder Automatablauf wird angehalten. Alle Achsen stoppen. Wahrend NOT AUS
kénnen keine Fahrbewegungen ausgefihrt oder Ablaufprogramme gestartet werden.

Der Eingang NOT-AUS ist als Offner Funktion ausgefihrt.

Eingang Start
Generelle Startfunktion fur Referenz-, Manuell- (Einzelschritt) und Automatablauf,

Eingang Stop
Generelle Stopfunktion flr Referenz-, Manuell- und Automatablauf. Alle Achsen werden gestoppt.

Grundposition
Start der Achsenbewegung im Vorgang "Grundposition" wahrend des Automatablaufs.

Achsausgleich
Die im Dialog "Manuell” programmierten Sollwerte fur Schragstellung und Bombierung werden im
Manuellbetrieb angefahren.

BA REFERENZ
Die Betriebsart wird Uber Schalter oder Taster auf Referenz umgeschaltet,

BA MANUELL
Die Befriebsart wird liber Schalter oder Taster auf Manuell umgeschaltet.

BA AUTOMAT
Die Betriebsart wird Gber Schalter oder Taster auf Automat umgeschaltet.
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2. Maschine aktiv

Der Signalzustand des Eingangs wird verglichen mit dem System- Parameter- Button "2. Maschine". Bei
fehlender Ubereinstimmung wird die System- Fehlermeldung "Falscher Parametersatz" angezeigt und alle
Fahrbewegungen gestoppt. (Dies ermoglicht die Kontrolle des Parametersatzes der Maschine)

Passwort-Freigabe

Wenn ein Passwort mit einem kieineren Level als 3 programmiert ist, muf} dieser Eingang anliegen, um
die Maschine fahren zu kdnnen und die Passwort- Level 1 und 2 zu erméglichen. Ansonsten wird die
Fehlermeldung "Passwort- Sperre" angezeigt und alle Fahrbewegungen gestoppt.

Eingang ES1-ES8
Fur den Vorgang "Weiterschaitung" als Weiterschaltbedingung verwendeter Eingénge.

Pause Ende
Fir den Vorgang “"Zwischenstop” als Weiterschaltbedingung verwendeter Eingang.

© by Merer- Electronic GmbH u. Co. KG 73655 Pliuderhausen Reisersberg 2 o 07181 8079-0 Seite 12
73651 Pliderhausen Postfach 126 FAX 07181 83737



| /O Definitionen

System Ausgange

[ 5 'eb ]__—m Fie s E s
' 5t r Ausgang H1 1. 1 |0 0
F '] anuellbelneb ]0.0 10.0 iy
. T r Ausgang H2 ]1 2100
0 0
rr' Aulomatbetneb ] | - Ausgang ITTTos
[T Unterbrechung |[l 0]10.0 [ Ausgang H4 [1.410.0
y r Alle Achsen Pos. ok[0.010.0 [ Ausgang H5 [T5T00

I |_ Alle Achsen Ref. ok]U 0100 r Ausgang H6 I] 7100
r Plogramm Ende ][l 010.0 [~ Ausgang H7 |1 810.0

T Stiickzahl ereicht [0.010.0 [ Ausgang H8 1—1 3100
[T Steuerung aktiv IIJ 0]0.0 [T Pause aktiv |0.0]0.0
r ZVorg iiberlaufen IU 0100 :

)

Referenzbetrieb
Ist aktiv, wenn die Steuerung in der Betriebsart Referenz ist.

Manuellbetrieb
Ist aktiv, wenn die Steuerung in der Betriebsart Automat oder Manuell ist, jedoch kein Vorgang aktiv ist
und kein Fehler anliegt.

Automatbetrieb
Ist aktiv, wenn die Steuerung in der Betriebsart Automat oder Manuell ist, und ein oder mehrere Vorgange
aktiv sind.

Unterbrechung
Ist aktiv, wenn der Manuell- oder Automatbetrieb mit der Taste STOP unterbrochen wurde und mit der
Taste START oder einem Betriebsart Wechsel noch nicht wieder aktiviert wurde.

Alle Achsen Pos. Ok
Sammelmeldung aller Achsen Ausgange "Pos. Ok", die in den Parametern aktiviert sind.

Alle Achsen Ref. Ok
Sammelmeldung aller Achsen Ausgange "Ref Ok”, die in den Parametern aktiviert sind.

Programm Ende
Wird gesetzt im Vorgang "Zykiusende" nach der Klapplagerfunktion "auf' und wird wieder geléscht im
Vorgang "Grundposition” nach der Klapplagerfunktion "zu

Stiickzahl erreicht
Ist aktiv, wenn die unter "Programm Daten" programmierte Stlickzahl abgearbeitet wurde.

Steuerung aktiv
Ist aktiv, sobald das Ablaufprogramm betriebsbereit ist, oder ein Systemfehler (auler Achsenfehler)
angezeigt wird. Ist inaktiv sobald das Programm beendet wird.

Z-Vorg. liberlaufen
Ist aktiv, wenn die Z-Achse im Automatablauf ohne "Pos ok" ihre Sollposition Uberfahren hat.
("Durchlaufende Z-Achse")

Ausgang H1-H8
Ausgénge im Vorgang "Weiterschaltung” und "Grundposition™.

Pause aktiv
Ausgang im Vorgang "Zwischenstop" aktiv. Wird inaktiv nach Eingang "Pause Ende".
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Anwender Eingange

| Anwender-Eingiinge M=

_rInfo - Code -

-Fehler - Code

I pBO ]

= " DB1 _In.ulu.n
| T pB2 |u.0|0.u

- pB3 ]0.0 10.0

1 DB4 IU.UIIJ.I]

[ -DBS |0.0 10.0

[ DB [n.u 10.0

[ DB7 IU.U 10.0

T pB? [o0700

™ pBo_[0.010.0 !
- pg1"|0.0 10.0

roB2 [ooroo |
[~ DB3 |ll0|T
™ oBs [00100

[ 085 [0.010.0 1

™ DB I[l.[] 10.0

Eingénge zur freien Definition von Externen Fehler und Externen Informationen.
(Maschinenfehler und Informationen)

Die Eingange kénnen:

1.) Byte-codiert werden. — 1 aus 255 mdglichen Fehlern, erfordert externe Codierung.

oder
2.) Bit-codiert werden.

verwendet werden,

— 8 aus 8 moglichen Fehlern, jeder Eingang kann direkt als Fehlersignal

Dazu muR im Ment Systemparameter "Fehler bitcodiert" eingeschaltet sein.

Fehler und Informations Texte kénnen in der Datel 66163.cfg eingetragen werden.
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Transfer-Ausgdnge

i = ':.'.I_E'i'i;i'gang Ausgang
[giiip.0100 [0oT00
ro2ooioo  [00100
I 03007100 [007100
|‘u4|00 10.0 [0.010.0
[ o5[00100  [0.0100
[ 06/0-010.0 [0.010.0
T n7|00 10.0 [0.010.0
[ oglo.010.0 [0.010.0
[ 09[0.0100 [00100
[0010.0
[0.010.0

[0.010.0

[0.010.0

[0.010.0

[0.010.0

[0.010.0

i Tfl-ugﬁge * _ (7] x]

~ Eingang  Ausgang
[ 17[0.0100 |0.6 10.0
[~ 18[0.010.0 [0.010.0
™ 1sf0.0100 [o0100
™ 20[0.010.0 [0.010.0
[~ 2100100 [oo10.0
™ 22/0.010.0 [o-010.0
[ 23j0.0100 jo.010.0
[~ 2400100 [o-010.0
[ 25/0.010.0 {00100
[T 26[0.0100 [0.010.0
[~ 27[o.010.0 [oo100
[~ 28j0.010.0 [o-010.0
r _29]0.0 10.0 [0.0 1 0.0
[ 30/0.010.0 [0.010.0
r [0:070.0 [o0100
[~ 32/0.010.0 [0-010.0

"Mini" - SPS Funktionalitat;
32 Eingangsverknupfungen werden auf 32 Ausgangsverknipfungen abgebildet.

Die I/0 Nummern von nicht konfigurierten Modulen kénnen ats "Merker" verwendet werden.

Die Transfer Ein- und Ausgange haben eine Zykluszeit von 10ms und werden in der Reihenfoige 01 bis 32

abgearbeitet.
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| /O Definitionen

Transfer-Module

| Eingang Maske Invers '.Ve'lsatz ’Ausgang |
i I [000000AF  |00000006 [4
[0 |00000000  [000000CO o
o |00000000  |00000000 o
[0 [T, O [0
[0 |oooooooo  [ooosoooo o
o [oooooooo  [oocooo00 |0
".'|u |00000000  {0000000C [o
o |oooooooo  [ooooooos [0

Erméglicht den Transfer von Ein- und Ausgangen von einem Modul zu einem anderen,

Eingang
Modul Auswahl anhand der {/O Wort Nr.

-> Eingang 1= Modul SA515

Maske
Auswahl der I/O’s die zu einem anderen Modul

110 Nr: (0-32) transferiert werden sollen. (Eingabe erfolgt Hexadezimal)
32 3 16 15 14 131211 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

LT LTI TTT [ Tife[1el4]111]1] ->Maske AF = Auswahlvon Eingang 1,2,3,4,6 und 8

[
by

]

EPEET! [ ™7 ISP

| : 5 | Auswahl der /O’s die Invertiert werden sollen. (Eingabe
Lot : ' erfolgt Hexadezimal)
32 3 16 15 14 13 12 11 70 9 8 7 6 5 4 3 2 1
[T {TTTTTTT Jelelolofol1i1l0] ->Invers 06 = Eingang 2 und 3 werden invertiert
RN
v
[ 4
[0
s
¥ 9 YyYveprwy
32 AN 16 15 14 13121110 9 8 7 6 5 4 3 2 1 . .
[T [T T T T T T T [7lelilel[1]elo]1] ->Eingang 2 und 3 sind 0
||
f Versatz
‘ Die Endadresse der I/O’s kann durch Eingabe von
_ Versatz verschoben werden. (Eingabe kann auch negativ
Yororow sein)
2 3 16 15 14 1312 11 10 9 8 7 8 65 4 3 2 1
LT )1 L LI [afelafefaee[a] [ [ | | -> Versatz 4 =Bit Nummern5- 12 werden belegt.
Ausgang
Empfangs Modul wird anhand der /O Wort Nr. ausgewahit
-> Ausgang 4 = Modul SA508
© by Meier- Electronic GmbH u Co KG 73655 Pliiderhausen Reisersbherg 2 ™ 07181 8079-0 Seite 16

73651 Pliderhausen Postfach 126 FAX 07181 83737



| /O Definitionen

Ein-/ Ausgange fiir Druck und Klemmdruck

I![l-orls luck‘ un Kleng
(D/A] Systemdruck [{g—
(D/A)Klemmduck o

: T~ {E) Klemmdruck akliﬁl[l[”ll—ﬂ

| (D/A) Hilfsdruck [0 —

[ (E) Hillsdruck aktiv [0010.0
[T (E) Klemmung Start l[]UIT
| [ (A)Klemmung aktiv [0.010.0
{A/D] Umschaltkraft ]1—

[T {A) Umschaltkraft ok IUUIT

(D/A) Systemdruck
Analog- Ausgangsnummer fur Systemdruck im Dialogfeld "Programm Daten"

(D/A) Klemmdruck
Analog Ausgangsnummer fur Klemmdruck im Dialogfeld "Programm Daten"

(E) Klemmdruck aktiv
Freigabe- Eingang flir Klemmdruck. Wenn der Eingang inaktiv ist, ist der Ausgabewert an D/A
Klemmdruck O Inkremente

(D/A) Hilfsdruck
Analog Ausgangsnummer fiir Hilfsdruck im Dialogfeld "Programm Daten"

(E) Hilfsdruck aktiv
Freigabe Eingang fur Hilfsdruck. Wenn der Eingang inaktiv ist, ist der Ausgabewert an D/A Klemmdruck
0 Inkremente

(E) Klemmung Start
Startsignal im Automatablauf fur Vorgang "Klemmung"

(A) Klemmung aktiv
Wird gesetzt nach "Klemmung Start".
Wird geldscht, wenn die Klemmung abgeschlossen ist.

(A/D) Umschaltkraft
Analog Eingangsnummer fir Umschaltkraft. Wenn der Eingang programmiert ist, erfolgt die Kliemmung
nicht bis Walzenstillstand, sondern bis zum Erreichen der Umschaltkraft.

(A) Umschaltkraft ok
Wird gesetzt, wenn MeRwert Umschaltkraft > programmierte Umschaltkraft ist. (Dialog Programm Daten)
Siehe auch Systemparameter "Klemmung"
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| /O Definitionen

Ein- Ausgange Klapplager

1/0-Poits Klaplager : ! _ l

Ty s

— Endschalter EEE S
I I(Iapplager auf 0.010.0 [” Klapplager auf m——-
; I_ KlaDDIager zu UUL. I~ Klapplager zu 00100

0.010.0
0.010.0

ik I—A sloﬂer vor " looloo

I~ Veriegelung auf {0.010.0
[ Veniegelungzu [0.0]0.0

I— ﬁlisstoﬂer zur. 0.0100 r Vulspannzyl 1 au! -
-A__usgange — T Vorspannzyl 1gp

I_ kiap;iléger auf 00100 [~ Vorspannzyl.1 ab

f- Klapplager 2u 00100 [~ Morspannzyl.2 auf:
! r—Vemegelung auf |0or00 || T Vorspannzyl.2 Qp;

I” Veuiegelung zu  |0.010.0
I~ Vorspannzyl.1 auf [0.01 0.0

|.I” Vorspannzyl.1 ab [0.010.0 [~ AustoBer vor
_‘ r-Vorspannzyl 2auf [0.010.0 r'AussiuBer 20E. ﬂ 0100 4
Ak rVol:pannzyl 2 ab [0.010.0 _ _?__ ‘:‘ .~ -w-_-_«_-._-w. |5
! [00100 ~Slall‘.|s. . : :
0.010.0 I Lager nicht zu.

Verwendbare Ein-, Ausgange und Endschalter flir das Klapplager.

Alle Eingédnge und Endschalter sind "1-aktiv" (Schlieler).
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| /O Definitionen

Eingédnge fiir Achsen Z, X1 - X11
Achsen-Eingénge ; HiElE

(%6 Vo ) e | Yo xi1)
[z | xt ] x| x3] x] x5 ]

Drehgeber Im

Stromeingang 0
Lage-Eingang 0
I Overdrive j0.0]0.0

I” Manuell positiv 0.0]0.0

I" Manuell negativ 0.0}0.0

I Steuerfreigabe '|0.0 | 0.0

™ Nullung Achse 0000
I Extern-Start |0.0 | 0.0
I~ Extern-Stop 0.0 0.0

™ Endschalter ES1 I0.0I0.0

I" Endschalter ES2 IU-O | 0.0

Drehgeber
Analoge Eingangsnummer fur Drehgeber.

Stromeingang
Analoge Eingangsnummer fur Overdrive Funktion.

Lage Eingang
Analoge Eingangsnummer flr Lagenrickfiihrung des Servoventils.

Overdrive (Analoge Manuellgeschw. iiber Poti 0.4.)

Achse fahrt mit: Manuellgeschwindigkeit rc:j{rggg a

Manuell positiv
Eingang fur Fahrtaster Manuellbetrieb

Manuell negativ
Eingang fur Fahrtaster Manuellbetrieb

Steuerfreigabe
Wenn der Eingang aktiv ist, kann die Achse geregelt werden (Spannung ok, Ol ok.)

Nullung Achse
Der Geber- Istwert der Achse wird auf das Referenzmafl gesetzt.

Extern-Start
Im Achsvorgang : Externes Startsignal, wenn Startbedingung "Extern Start" programmiert ist.

Extern-Stop
Im Achsvorgang: Externes Stopsignal, wenn Stopbedingung "Extern Stop" programmiert ist.

Endschalter ES1
Eingang fur Referenz- Endschalter in positiver Zahlrichtung.

Endschalter ES2
Eingang fiir Referenz- Endschalter in negativer Zahlrichtung.
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| /O Definitionen

Ausgange fiir Achsen Z, X1 - X11

Achsen-Ausgange = Zi I

[ X6 | %z | ngxaTxm]xﬁ
szTmeTmT )

Stromausgang |[ﬂ

I Positiv fahren |0.n | 0.0

I~ Negativ fahren Ib-ﬂ | 0.0

™ Ellgang aktiv 0.0]0.0
I" Freigabe Ok ~[0.0]0.0
I". Position Ok 0.0]0.0
I~ Referenz Ok 0.0]0.0
Cistwert> Wegl 00100

r lstwert > WegZ 0.0 0.0

r |stwert > Wegﬂl S ']0-0 | 0.0

r"lstwert>Weg4 e _|00|00

s —

' riswert>Wegs" “-00l00

Lrrtam aaghr 2 1iES

Stromausgang
Analog Ausgangs-Nummer flr einen Ventilverstarker oder Motorregler. Wenn der Ausgang programmiert
ist, kann die Achsgeschwindigkeit programmiert werden, und der interne Positionier-Regler wird aktiv.

Positiv fahren
Steuerausgang fur die positive Fahrrichtung.

Negativ fahren
Steuerausgang fur die negative Fahrrichtung.

Eilgang aktiv
Steuerausgang fur den Eilgang bei AC- und DC- Achsen. Ist der Ausgang bei DC-Achsen programmiert,
so kann innerhalb der X-Vorgange der Eilgang programmiert werden.

Freigabe OK
Freigabe-Ausgang fir einen Ventilverstarker oder Motorregler.

Position OK
Status-Ausgang "Position innerhalb Totzone oder Vorabschaltung".

Referenz OK
Status-Ausgang "Referenz Ok" und keine Mef3systemfehler.

Istwert > Weg 1 - Weg 6

"Parameter Achsen" Einschaltweg 1-6.

Status-Ausgang der Wegmarken. (Nur wenn die Achse "Ref-Ok" hat und kein Mel3systemfehler vorliegt.
Sonst ist der Ausgang inaktiv.)
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Parameter

Systemparameter
Systemparameter IOl X] |
= Konluguralloﬁeﬁ === rné-;;;ia;g‘er g ST .
I_hFe.hler bitcodiert SR Fahfdm(* : .]B [bar]
~B elueb::tunden ——— 595““"'"‘* l lhall

Gesamt  [0-00.00 : f-Klapp!ager l_Velllege_ltl‘Tt_ig

; r Auﬂtaﬁer r-Sp nzyli der
‘Achse X_IO ]l]_[)[].l][] =

~SPS- Schmtlstelle——m- —Kiém.r'nu.r:ug‘ =
CRX: Imrels Woitlangel_ Verzogerung 10000  [s]
C1X: Invers Sendepause | | Kontrollzeit  [0.000  [s]
rnahe“i#;ao._ns; 0.000 [s] | | Kontollweg[0 [mm]

"2." Maschine
Praft mit dem System- Eingang "2. Maschine aktiv" ob die korrekten Maschinenparameter geladen sind.

Fehler bitcodiert

Externe Fehler und Informationen
angewahlt: Bit codiert  (codiert 8 aus 8)
nichtangewahlt:  Byte codiert (codiert 1 aus 255)

Betriebsstunden
Gesamt
Anzeige der gesamten Betriebsstunden der Anlage.

Achse X

Anzeige der gesamten Betriebsstunden der ausgewahlten Achse.

Dazu muf} im Feld "Achse X" die Nummer der gewlnschten Achse eingeben werden.
(Fir Z-Achse Wert 0 eingeben.)

SPS Schnittstelle

RX: Invers

Invertierung des Eingangssignalpegels von der SPS. Ist abhangig von den zur Kopplung verwendeten
Moduladaptern.

TX: Invers
Invertierung des Ausgangspegels zu der SPS. Ist abhangig von den zur Kopplung verwendeten
Moduladaptern.

Wortldnge
Anzahl der Ubertragenen Datenworte (32-Bit) fur Senden und Empfangen.
Mégliche Werte sind0... 8

Sendepause
Eingabe der kleinste Wartezeit zwischen 2 gesendeten Datenpacketen zur SPS.

Hohe Prioritit
Bei gleichzeitiger Sendeanforderung nicht mit Empfang quittieren.
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Parameter

Klapplager

Fahrdruck

Konstanter Druckwert, der statt des Systemsdrucks ausgegeben wird, wenn eine der
Klapplagerfunktionen aktiv ist. (Jedoch nicht "Vorspannzylinder auf'). Dieser Parameter ist nur aktiv, wenn
der eingegebene Wert ungleich 0 ist.

Spanndruck
Konstanter Druckwert, der statt des Systemsdrucks ausgegeben wird, wenn die Klapplagerfunktion
“Vorspannzylinder auf" aktiv ist. Dieser Parameter ist nur aktiv wenn der eingegebene Wert ungleich 0 ist.

Klapplager
Einschalten der Option Klapplager.

Verriegelung
Einschalten der Option Verriegelung.

AusstoBer
Einschalten der Option Ausstofer.

Spannzylinder
Einschalten der Option Vorspannzylinder.

Klemmung (alle 3 Parameter sind nur bei nicht programmiertem Analog Eingang "Umschaltkraft" aktiv)
Verzégerung
Eingabe der Verzégerungszeit die vor der Kontrolle gewartet werden soll.

Kontrolizeit
Eingabe der Kontrollzeit fur die Stillstandsiberwachung der Unterwaize.
(Als Kriterium fir "Klemmvorgang abgeschlossen".)

Kontrollweg
Eingabe des Kontrollweges fir die Stilistandsiiberwachung der Unterwalze.
(Als Kriterium fir "Klemmvorgang abgeschlossen”.)
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Parameter

Modul - Bestiickung

Modul - Bestiickung 1o1x]|

e |

I SD512 /1
I” SDs12 f 2

rsrmz;a_
SD512,/4

!_SASIBII

rsas:sfz""

T SA516 /3
I~ SA515

, T SAs08
I~ SA526

siE11-12
T SA522 /1
T SA522 /2
Tspst3

E Drahgeber f 2

6 Analug Out
~ GAnalogOut
: SA“"’“Q. Out ..

; Tuslan-MnduI -

- 24 IIO 41'5 AID

_ SPS-Koppler

56 Digital uo'-'_ i
.8,‘SSI Gabsr_l.'_'_m_ '

Drehgabar { 1- B

Drahgabar! e

IBIIO 6!6 AID

56 Dlgtta.l o o=

Es konnen in diesem System verschiedene Konfigurationen angewahit werden.

Die dadurch jeweils zur Verfiigung stehenden Module (schwarz hervorgehoben) kénnen durch anklicken
mit der linken Maustaste aktiviert werden. (Module sind dann angekreuzt).

Nicht aktivierte Module werden vom Programm nicht ausgewertet.
Ihr I/O Bereich kann als Merker Bereich fir SPS- Funktionen genitzt werden.

Die LWL- AnschluBbelegung ist den Unterlagen der Systembeschreibung zu entnehmen.
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Parameter

Parameter SS1-Geber SD513

SSI- Geber SD513 . M|
~Geber—-24/25 Bits — - Gray/Binar
= : e
ra
rs3
ra
rs
(s
L2
g T

Konfiguriert die mit dem Modul SD513 verwendeten SSI-Gebersysteme.
Die benétigte Konfiguration mu3 dem Datenblatt des Gebers entnommen werden.

Dabei gilt bei: O Geber = O = Geber AUS M = Geber EIN
[024/25 Bits = O =24Bit M =25Bit
O Gray/Binar = O = Gray M = Binar
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Parameter

Parameter Achsen Z, X1-X11

Parameter Achsen !

Daten ]stiple'ren - Achsennamé |

I" Achse akﬂv - I‘Referenz nullen I” Zahirichtung Invers  I” Strom invers
I‘Eilgang invers !‘Referenz Invers ; _I' Dauerposltlonlerung I'Strom unipoiar i

Sicherhe szeit _-W_ [sj Auﬂosung ;:_{;'-U—u [InkriU]
Kenstmap = ] ~ [oooor ey |
Grﬁﬁ!:lp__a;ﬁ - tmmj Anzelge zu Achse o |
Totzone [mm]  Anzahi Nachkomma e~
.Elnschalt\!e:g ,‘,.f'_.:,- (mm] =

[mm] Referenzma.li“_ﬂ_:_-o . mm] |
n .- * -...-‘: 0‘{)0 e _ B
o < : : : _"_H} -3 .

'KorrekturmaB

[mm] “Vorabschaltpunkt'h o mm]

A b

Achsenname:
Maogliche Eingabe einer alphanumerischen Achsenbezeichnung mit maximal 40 Zeichen.

Achse aktiv:

Generelle Aktivierung der Achse. Nicht aktivierte Achsen sind fur die Steuerung nicht vorhanden und
konnen im Ablauf nicht programmiert werden. Eventuell eingegebene Parameter werden nicht
bericksichtigt.

Eilganginvers:

Bei DC-Achsen wirkt der Eilgang in :
Eilgang invers = O— PositiveZahlrichtung
Eilgang invers = M — Negative Zahlrichtung

Referenz nullen:
Angewahit fahrt die Achse keine Referenz sondern tbernimmt direkt das Referenzmal als Istwert
(vorzugsweise Rotation) oder hat Absolutwegmessung. ( Auch mit Achsen Eingang "Nullung Achse")

Referenz invers:
Nicht angewahit fahrt die Achse positiv zahlend in Richtung ES1 Referenz.
Angewahlt fahrt die Achse negativ zahlend in Richtung ES2 Referenz.

Zahlrichtung invers:
Invertierung der Zahlrichtung des Gebersystems.
Dieser Parameter muf} angewahlt werden, wenn die Achse nicht positiv zahlend Richtung ES1 fahrt.

Dauerpositionierung:
Wenn Dauerpositionierung nicht angewahilt ist, schaltet die Achse die Freigabe bei Erreichen des
Vorabschaltpunkts ab, und bleibt stehen bis zum neuen Fahrkommando mit einem anderen Sollwert.
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Parameter

Strom invers:
Invertierung der Stromrichtung des Ausgabesignals
Dieser Parameter mul angewahit werden, wenn die Achse nicht mit positivem Strom Richtung ES1 fahrt.

Strom unipolar:

Betragsbildung des Ausgabesignals. Ist unipolar angewahlt, so wird nur der Betrag des Stroms
ausgegeben, "Strom invers” ist dann fur die Polaritat mallgebend. Die Fahrtrichtung kann tber die Achs-
Ausgange "Pos. fahren" und "Neg, fahren" ausgewertet werden.

Sicherheitszeit:
Wenn die Achse das Positionierkommando erhalt, und der Istwert sich innerhalb der eingegebenen
Sicherheitszeit nicht andert, wird die Achse abgeschaltet.

Kleinstmaf:
Absolutes Kleinstmalf fur die MalRiberwachung bei ES2 (Software-Endschailter negatives Achsenende).

Grofitman:
Absolutes Grofitmal fur die Mafliiberwachung bei ES1 (Software-Endschalter positives Achsenende).

Totzone:

Relatives MaR vor Sollposition fiir den Achsen-Ausgang ,Position Ok* und als Weiterschaltbedingung fur
den Steuerungsablauf. "Position Ok" ist aktiv wenn die Soll-Ist Differenz < Totzone ist oder
Vorabschaltpunkt aktiv.

Einschaltweg 1-6:

Sind Relativmafle, wenn der Parameter "Anzeige zu Achse" programmiert ist,
und Absolutmale fir das Aktivieren der Achsen-Ausgéange ,ISTWERT > WEGnH*.
(Arbeitet nur, wenn Referenz OK und kein MeRsystemfehler vorliegt).

Korrekturmaf:
Additions- bzw. Subtraktionswerte fir die im Programm Dialog "X-Korrektur" angezeigten Korrekturwerte.

Auflésung:

Fur Inkremental Geber:
Geberimpulszahl pro Umdrehung laut Herstellerangaben des Gebers. Wird vom Programm uberwacht
und fuhrt bei Erkennung eines falschen Werts beim Uberfahren der Nullspur zu einem
Mefsystemfehier.

Fur Absolut- und Linear Geber:
Auflésung =1

Geber:
Fur Inkremental Geber:
Von der Achse zuriickgelegter Weg pro Geberumdrehung fiir die Getriebeanpassung.

Fir Absolut- und Linear Geber:
Von der Achse zurtickgelegter Weg pro Geberimpuls.

Anzeige zu Achse (nicht giiltig fiir Z-Achse, Schraganschlag und Bombierungsachsen):
Umschaltung der Istwertanzeige vom absoluten Achsenmal auf eine Differenzanzeige zur
programmierten X- Achse.

0 = Anzeige Absoluter Istwert.

1 = Differenzanzeige zu X1- Achse.

2 = Differenzanzeige zu X2- Achse.
usw. (siehe auch "Einschaltweg")

Anzahl Nachkomma:
Anzahl der angezeigten Nachkommastelien fur alle Wegmafe der Achse. Méglich Werte sind 0..3.

Referenzwertigkeit:

Reihenfolge des Referenzfahrens der Achse. Es ist eine Eingabe von 0 bis 11 mdglich, wobei die Achse
mit der kleinsten Referenzwertigkeit als erste Referenz fahrt. Achsen mit gleicher Wertigkeit starten
gleichzeitig.
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Parameter

Referenzmaf:

Absolutes Istmaf} der Nullspur-Position im Referenzablauf bzw. der Istwert beim Aktivieren des Eingangs
.Nullung Achse". Dieses Maf} kann im Eichbild der Achse ermitteit werden, und von dort mit dem Teach In
Button "Echtmal}" an diese Stelle Ubertragen werden

Referenzgeschwindigkeit:
Achsengeschwindigkeit beim Referenzfahren. Dieser Wert ist nur erforderlich bet Achsen mit
programmierten Analog Ausgangen.

Manueligeschwindigkeit:
Achsengeschwindigkeit beim manueilen Verfahren. Dieser Wert ist nur erforderlich bei Achsen mit
programmierten Analog Ausgangen,

Langsamanlauf:
Verzdgerungszeit des Achsen-Ausgangs ,Eilgang aktiv' beim Losfahren der Achse.

Langsamweg:
Relatives MaR vor der Sollposition fir die Deaktivierung des Achsen-Ausgangs ,Eilgang aktiv”,

Vorabschaltpkt:
Relatives Mal vor der Sollposition fiir die Deaktivierung der Achsen-Ausgange ,Positiv fahren” und
.Negativ fahren”.
Die Achsen Ausgange "Positiv fahren" und Negativ fahren" sind deaktiviert, wenn
Differenz < Vorabschaltpunkt.

(siehe auch "Dauerpositionierung")

WICHTIG: Vorabschaltpunkt < Totzone

Totzone

Vorabschaltpunkt

Daten kopieren
Ermdglicht das Kopieren von Parametern und Eichspezifischen Daten von einer anderen X-Achse,
Fur die Z-Achse wird dieses Dialogfeld nicht angezeigt.

Parameter kopierenvon K|
-~ Achse X |l ' =
il Eichung Achse

. I Eichung Ventil
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Parameter

Walzen

Walzen =100 %]
Hauptachsen Schraglage Bombierung Hax’."B'qgi_bf_ér_qing

.Einlqpfwé[ég__  X= X= E X=__I’£| D [mm] _.
Auslaufwalze X=[0 ] %=[0] x=[0] [0 1 fmm
Unterwalze  *X= IE X= El K= E’ D llnrnl .

Das System 7.9094 erlaubt bis zu 3 Achsen fiir jede der 3 Walzen einer Rundbiegemaschine. Jeder
Walze wird eine Hauptachse zugeordnet, die im Ablauf programmiert wird und direkt manuell gefahren
werden kann. Bei nicht Programmierung einer Achse ist der Wert 0 gesetzt.

Schriglage
Jeder Hauptachse kann eine Schraglagenachse zugeordnet werden (auf der Gegenseite).
Ihr Sollwert wird berechnet Uber die Formel:

S

8.t "Schraglage”

Schrag ~  “Haupt

Der Parameter "Schraglage” kann im "Manuell"- Dialog und in den entsprechenden Achsvorgangen der
Hauptachse programmiert werden.

Bombierung
Jeder Hauptachse kann eine Bombierungsachse in der Mitte der Walze zugeordnet werden.
Ihr Soliwert wird berechnet Uber die Formel:

SHaupr * S

Bombier 2

Sch .
=2 _ + "Bombierung"

Der Parameter "Bombierung" kann im "Manuell"- Dialog und in den entsprechenden Achsvorgangen der
Hauptachse programmiert werden.

Das Vorzeichen fir "Bombierung" wird tiber die Referenzrichtung der Bombierungsachse korrigiert, so dafy
positive Bombierungswerte eine Durchbiegung nach oben und,

negative Bombierungswerte ein Freifahren nach unten bewirken.

Max. Bombierung
Die maximale positive Bombierung kann zum Schutz der Maschine tber "Max. Bombierung" begrenzt
werden.

Achtung: Schraglagen- und Bombierungsachsen kénnen im Ablauf nicht mehr programmiert und nicht
eigenstandig manuell gefahren werden.
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Parameter

Kollisionsiiberwachung

Achsel neg Achse2 neg  KollsionsmaB ‘Teachin
e e

x=[0] =0 ] '
x=[0 ] X=[0]
%=[0 ] x=[0]
<] T %[

ET T
i 5 [ i o |

Es kdnnen insgesamt 5 Kollisionsuberwachungen programmiert werden.
Dabei wird das Achsenpaar "Achse 1" und "Achse 2" (iberwacht.

Bei auftretender Kollision wird der (Halb-) Automat abgebrochen, bzw. die Manuellfunktion gesperrt und
die Fehlermeidung

Xn: Kollisionsmaf3

angezeigt.

Achse1 und Achse2
Eingabe des Achsen Paares das gegeneinander tiberwacht werden soill.

neg
Die Kollisionsrichtung, d.h. die Fahrtrichtung in der die Kollision auftreten kann, kann uber die Eingabe bei
"neg" bestimmt werden.
Dabei gilt:

neg = — Positive Fahrrichtung

neg = — Negative Fahrrichtung

Kollisionsmaf
Das Kollisionsmaf kann durch manuelles verfahren der Achsen ermittelt, und anschlieRend durch die
Teach in Buttons "Set X" im Eingabefeld Kollisionsmal iibernommen werden.

Berechnung von KollisionsmaR "D" aus Istwerten Achse1 "A1" und Achse2 "A2".

Kollisionsrichtung
Achse1 Achse2
- + D= A1-A2
+ + D=-A1-A2
- - D= A1+A2
+ 2 = -A1+A2
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Eichung

) Eichung Umschaltkraft

(Eichung Umschatkalt_—————— MIEG]
o

Min.. okl = [0 | kNI
Max. E’ [inki] = E [kN]

Zur Umrechnung des Analog- Eingangs "Umschaltkraft" (0...4095 Inkr. ) in den Istwert Umschaltkraft (kN).

Dieser dient als Vergleichswert zum Programmparameter "Umschaltkraft’ und steuert den Ausgang
"Umschaltkraft Ok", sowie die Weiterschaltung des Vorgangs "Klemmung". Dies ist nur sinnvoll, wenn der
Analog- Eingang "Umschaltkraft” in "I/O-Ports Druck und Klemmung" programmiert ist.
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Eichung

Eichung Systemdruck (Klemmdruck, Hilfsdruck)

Eine Betriebsartumschaltung kann nur aus dem Manuellbetrieb und Passwort Level > 3 vorgenommen
werden.

Die Ausgabe des Sollwertes aller 3 Drucke erfolgt nur mit der Taste START, sonst wird bei allen 3
Dricken O Inkr. ausgegeben. Geschlossene Bilder haben immer den Sollwert 0 Inkr.

Eichung Druck [ _ 5] %]

\

[ Klemm- | Hiffs- | System-
~Teach In—————— gl [Inkr]
| 0%=0bar ][0
10% = Obar 0

-20% = Obar 0
-30% =Obar |0
~40% = Obar *0

- 50% = Obar 0
160% = Obar 0
0

0

0

. 70% = Obar

80% =Obar
| i90%=0bar
| oo =obar | [

e ncnen :

1005% Druck = [0 [bar]

Eichung.
Die Bar- Werte auf den Buttons werden nach Eingabe von ,100% Druck" berechnet, in die Buttons

eingetragen und gespeichert.

Bei Betatigen eines Buttons wird der inkrementale Druckausgabewert in das zugeordnete Eingabefeld
tubernommen.

Die Werte der Eingabefelder "Soll" kénnen jedoch auch von Hand eingegeben werden.

Uber den Schieberegler wird der aktuelle inkrementale Ausgabedruck im Wertebereich von 0 bis 2047
eingestelit. Rechts vom Schieberegler wird der aktuelle inkrementale Ausgabedruck angezeigt.

Bei markiertem Schieberegler (Schieber blinkt) kann tber die Cursortasten « und — der Sollwert um 1 |
und mit den Cursortasten T Bild und { Bild um 100 erniedrigt bzw. erhéht werden.
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Eichung

Eichung Z-Achse ( X1-X11 Achse )

Eine Betriebsartumschaltung kann nur aus dem Manuelibetrieb und Passwort Level * 3 vorgenommen
werden,

Die Ausgabe des Sollwertes aller 3 Dricke erfolgt nur mit der Taste START, sonst wird bei allen 3 Driik-
ken O Inkr. ausgegeben. Geschlossene Bilder haben immer den Scliwert 0 Inkr.

l
[ % | s | se | o | a0 | a1

Z ] 3 T 3 1 xw T xa | X5
r Reglerstruktur mReferenzkorrektur =
- rfReged -

FV Verst I” V-Regler EchtmaB ] [mm] i
r A-wr.st I~ Gleichlauf
r D:Verst. r‘ Rucklauf

.‘.

= Fahrkommando

Soll Geschw. | 0 [/]

-Endposltionlerung

Stromwert [0 | [Inkr] J_ s .
ab Position 1o [mm] Besetl I‘Endlage rEilgang

- pos->EST I neg»>E32 |

r Sinus ! Llnear

T
Offset Analog [0

H- [0.000 0.000 |0 000
o0 0,000 0,000 oo o

Die Referenzkorrektur und das Fahrkommando gilt fur alle Achsentypen, der Rest der Eichung gilt nur,
wenn der "Stromausgang"” programmiert ist. (Servo Achsen)

Reglerstruktur

V-Verstirker Geschwindigkeits-Vorsteuerung Ein/Aus.

Bei ausgeschaltetem V-Verstarker wird die Analogausgabe nur tber

den Positionsfehler der Achse zum Bahnrechner geregelt. Das Regelverhalten

ist sehr weich und tréage, der Schleppfehler ist proportional zur Geschwindigkeit.
Bei ausgeschaltetem S-Regler muf der V-Verstarker zwingend eingeschaltet sein.

A-Verstarker Beschleunigungs-Vorsteuerung Ein/Aus.

Bei eingeschaltetem A-Verstarker wird das Regelverhalten dynamischer und der

Schleppfehler stark reduziert. Er ist hier proportional zur Beschleunigung. Bei

Ansteuerung von Servo-Motorreglern, die bereits interne Kompensationen besitzen,

kann der A- und D- Verstarker u.U. nicht verwendet werden, da sonst die Regelung instabil wird
(schwingen, rattern).

D-Verstarker Dynamik-Vorsteuerung Ein/Aus.

Bei eingeschaltetem D-Verstarker wird das Regelverhalten sehr hart und der Schleppfehler auf ein
Minimum reduziert. Dies ist besonders fur Gleichlaufachsen mit sehr kleinem Gleich-

lauffehler geeignet.
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Eichung

S-Regler Positionsregelkreis Ein/Aus.

Bei ausgeschaltetem S-Regler wird die Geschwindigkeit der Achse nur tber die Positionsdifferenz
(Sollposition - Istposition) gesteuert. Bei S-Regler=Ein wird die

Achse Uber einen Bahnrechner numerisch exakt geregelt. Dies ist besonders fur
Gleichlauf-Achsen und bei sehr niedrigen Sollgeschwindigkeiten erforderlich.

V-Regler Geschwindigkeitsregelkreis Ein/Aus.

Bei eingeschaltetem V-Regler werden Stareinflisse wie Offsetdrift, Olviskositat, Temperaturgang usw. bis
zu einem einstellbaren Wert ausgeregelt. Dies fuhrt zu einem exakten Positionier- und Fanhrverhalten. Das
Ausschalten des V-Reglers ist nur fur Prifzwecke vorgesehen. (oder "gesteuerte" Achsen mit Prop-Ventil
oder ahnlichem.)

Gleichlauf Gleichlaufiberwachung Ein/Aus.

Bel eingeschalteter Gleichlaufuberwachung wird eine programmierte Fihrungsachse bis zum Stillstand
gebremst, falls der Schleppfehler der Achse den programmierten Gleichlaufwert (iberschreitet. Immer
erforderlich mit S-Regler

Riicklauf Ricklauf bei Gleichlauf Ein/Aus.

Bei eingeschaltetem Rcklauf wird die Fihrungsachse nicht nur bis zum Stillstand gebremst, sondern
kann bis zur Sollgeschwindigkeit reversieren. Dies ist vorgesehen, falls die Achse auf ,verdrangen"
gefahren wird.

Endpositionierung speziell fur Servo-Motoren.

Zum Erhéhen der Positionier-Steifigkeit fur Gleich- und Wechselstrom-Servo’s mit einem Stromwert, der
zum Ausgabestrom richtungsabhangig addiert wird.

Ab Pasition: Positionsfenster um den Sollwert, innerhalb dem harter positioniert wird.

Sinus/Linear: Ein = hartere Positionierart mit Sinusform, Aus = weichere Positionierart linear.

Analogverstdrker Parameter des V-Reglers
Min. Strom: maximales Regelfenster des V-Reglers im Stérverhalten.
Max. Strom:  Ausgabestrom bei maximaler Geschwindigkeit (Umrechnungsfaktor).

Referenzkorrektur Ermittlung des Referenzmalles

Im Eingabefeld kann die gemessene Istposition (!! nicht aus "Achsen-Istwerte”, das kann ein RelativmaR
sein !!) eingegeben werden. Beim Anklicken des Buttons ,EchtmaR" wird das in den Achsenparametern
definierte Referenzmaf automatisch neu berechnet.

Fahrkommando Verfahren der Achse Uber Buttons.

Die Achse kann mit den Buttons ,pos->ES1" und ,neg->ES2" in die jeweilige Fahrtrichtung verfahren
werden. Hiermit kénnen die Parametrierung und die Reglereinstellung der Achse tberprift werden. Mit
dem Button ,Reset” werden Fehlermeldungen der Achse geléscht. Mit dem Button ,bis Endlage” wird
zwischen Kleinst- und GroRtmaf gefahren. Mit "Eilgang" wird der DC-Eilgang wahrend der Fahrbewegung
aktiviert.

ACHTUNG Es gibt keine Kollisions, KleinstmaB und GréBtman Uberwachung,
jedoch eine Endschalter Uberwachung

Offsetkorrektur Ermittlung des mechanischen und elektrischen Offsets.

Uber das Eingabefeld bzw. den Schieberegler kann der Nullpunkt des Ausgabestroms verschoben
werden. Die Einstellung muf} so erfolgen, daf} bei Dauerpositionierung im Service Bild "Strom" = 0
angezeigt wird.

R'egler-TabeIIe Zeile 1 fir neg. und pos. Zahirichtung
Zeile 2 fir DC-Eilgang
Geschw. mm/s - max. Geschwindigkeit v, der Achse (bei Ausgabe von Max. Strom)
Beschl. mm/s? - max. Beschleunigung a,,, der Achse.
Anlauf mm/s? - Reduzierte Beschleunigung fir Anlauf oder 0.0 = a5«
Eintauf mm/s? - Reduzierte Beschleunigung fir Einlauf oder 0.0 = a4
Gleichl. mm - max. zulassiger Schleppfehler fur den Bahnrechner oder 0.0.
© by Meier- Eleclronic GmbH u Co KG 73655 Pliiderhausen Reisersberg 2 = 07181 8079-0 Seite 33

73651 Pliiderhausen Postfach 126 FAX 07181 83737



Eichung

Einstellvorschriften fiir den Achsregler

1.) V-Verstarker ,Ein“, alle anderen Schalter ,Aus"
Geschw. mm/s pos + neg = 100 mm/s oder Berechnungswert.
Beschl. mfs* pos + neg = 0,1 m/s® oder Berechnungswert.
Analogverstarker: Min. Strom = 500, Max. Strom = 2000

2.) Soll-Geschw. auf Wert einstellen, bis sich die Achse mit Fahrbuttons ,->ES1* und ,->ES2" bewegt.
Dabei Prifen der
-Z&ahirichtung (evtl. mit ,Zahlrichtung invers" im Parameterbild andern)
-Stromrichtung (evtl. mit ,Strom invers" im Parameterbild andern)

3.) Langsam an die max. Geschwindigkeit herantasten, bis keine Erh6hung mehr festgestelit werden kann.
Daraufthin den im Bild ,Service Achse" abzulesenden Stromwert in ,Max Strom" sowie die
Geschwindigkeiten in ,Geschw. mm/s" eintragen.

4.) V-Regler und evtl. S-Regler aktivieren. Bei Achsen mit stark nichtlinearem Verhalten (Prop-Ventile,
schlechte Druckverhaltnisse) kann es nétig sein, ohne S-Regler zu fahren. ,Soll Geschw." auf ca. 50%. ~
fahren, Ist-Geschwindigkeit und Ausgabewerte fur Strom tberprifen.

5.) Mit 50% fahren und ,Beschl. m/s*" schrittweise erhéhen, bis die Achse anfangt zu ,rattern”.
Danach den Wert halbieren. Nach unter "Punkt 10" genannter Formel die Zeitkonstante ermitteln und
auf Plausibilitat prafen.

6.) Nur wenn erforderlich: Schleppfehlerverhalten einstellen.
mit V-Verstarker Ein: Standard. Kein statischer Schleppfehler, weiche Positionierung.
mit A-Verstérker Ein: Reduzierter Schleppfehler, hartere Positionierung.
mit D-Verstarker Ein: Minimaler Schleppfehler, sehr harte Positionierung.

7.) Nur wenn erforderlich: Anlauf- und Einlauframpe einstellen.
Mit Eingabewert fur ,Anlauf* kleiner als fiir ,Beschl.” : die Anlaufbeschleunigung reduzieren.
Mit Eingabewert fiir ,Einlauf* kleiner als fur ,Beschl.” : die Einlaufbeschleunigung reduzieren.

8.) Nur wenn erforderlich: Schalter ,Gleichlauf' und evtl. ,Ricklauf* aktivieren.
Parameter ,Gleichl." etwas grofler als den max. abgelesenen Schleppfehler eintragen.
z.B. Schleppfehler = 0.3mm im Service-Bild -> Gleichl. = 0.6 mm

9.) Wenn DC- Eilgang vorhanden ist:
Aktivieren des "Eilgangs” im Fahrkommando und Ermittlung des Parametersatzes fur "Eilg." ( wie bei
Punkt 3.) + 5.} ), Max. Strom nicht mehr verandern.

10) Physikalische Zusammenhénge: Zeitkonstante des Servoventils bzw. Motorreglers.

Vmax [mm/s]
——— = Zeitkonstante [ms]

2
amax [m/s ]

. Typischer Wert: 25..75 ms. Kleinster mdglicher Wert fiir den Regler: >10ms
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Service

Der Service

Der Service Bereich des Programms ist als Hilfe bei Fehlersuche und Inbetriebnahme vorgesehen.
Umfangreiche Prufmoglichkeiten sind hierbei auf Modulebene gegeben, die ohne Kenntnisse des
Ablaufprogramms und unabhangig von festen Maschinenablaufen durchgefuhrt werden kénnen.

Der Service Bereich verfligt ebenfalls Gber eine eigenstandige Dateiverwaltung, Uber die der gesamte
Ist- Zustand der Maschine gespeichert werden kann.

So koénnen Betriebs- und Fehlerzustande auch auf einem externen Programmierpiatz visualisiert werden.

Serviceanzeige SD512 /1 (2-4)
SD512 2 1 Diehgeber 1..4 . 5. I [l S |

Hier wird der Inkrementale Wert der
einzelnen Drehgeber angezeigt.

Die angekreuzten Endschalter sind aktiv.
Diese Anzeige ist fir alle 4 Drehgeber
abrufbar.

Serviceanzeige SA515 Inputs

|

Hier wird der Inputzustand der digitalen
Inputs des Moduls SA515 angezeigt.
Die angekreuzten Inputs sind aktiv.
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Service

Serviceanzeige SA508 Digitale Ein- Ausgidnge

SAS08 Digital HEIE:!

—'Enhé:ng’a 3. s

Hier wird der Ein- bzw. Ausgangszustand der digitalen
Ein- und Ausgdnge des Moduls SA508 angezeigt.
Die angekreuzten Ein- und Ausgénge sind aktiv.

Sewlceanzelge SA 508 Analoge Ein- Ausgidnge

Anzeige der Inkrementalen Werte der
Analogen (unipolaren) Eingange und
(bipolaren) Ausgénge des Moduls
SA508.

Wertebereich fur die Eingange ist von
0 bis 4095, Wertebereich fur die
Ausgange ist von -2048 bis +2047,
wobei jeweils 0 (ca.) dem elektrischen
Wert 0 entspricht.
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Service

Serviceanzeige SA 516 /1 (2,3) Analoge Ausgidnge

SA516/1 Ausginge 27. 32 P K3 |

3¢ e Mq-n—-‘--u--r—- T _Pr.\.t.u.._—-.u-—tl

1?]0

2 0 Anzeige der Inkrementalen Werte der Bipolaren
3 5 Analogausgénge des Moduls SA516 /1 (2,3).

Wertebereich von -2048 bis +2047, wobei 0 (ca.) dem
elektrischen Wert 0 entspricht.
Diese Anzeige ist fur alle 3 SA516 Module vorhanden.

4o

Hier wird der Eingangzustand der
digitalen Eingadnge des Moduls SA522 /1
(2) angezeigt.

Die angekreuzten Eingénge sind aktiv
Diese Anzeige ist fir beide SA522
Module vorhanden.
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Service

Serviceanzeige SA 522 /1 (2) Digitale Ausginge

Serviceanzeige SA 526 Digitale Ein- und Ausgédnge

1SA526 Digital [_ (Gl X]

Hier wird der Ausgangszustand der
digitalen Ausgange des Moduls SA522 /1
(2) angezeigt.

Die angekreuzten Ausgange sind aktiv
Diese Anzeige ist flir beide SA522
Module vorhanden.

Hier wird der Ein- bzw. Ausgangszustand
der digitalen Ein- und Ausgange des
Moduis SA526 angezeigt.

Die angekreuzten Ein- und Ausgénge
sind aktiv.

Anzeige der Inkrementalen Werte der
Analogen (unipolaren) Eingange und
(bipolaren) Ausgange des Moduls
SA526.

Wertebereich fur die Eingange ist von
0 bis 4095, Wertebereich fir die
Ausgange ist von -2048 bis +2047,
wobei jeweils 0 (ca.) dem elektrischen
Wert 0 entspricht.
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Service

Serviceanzeige SD513 SSI-Geber 57..64

SD513 SSI-Geber 57 .. 64

o e S AR

Hier wird der Absolutwert der einzeinen
Geber in Inkrementen angezeigt.

- Gobor 4k

Serviceanzeige SI1511 (9.x - 16.x) Digitale Eingdange

51511 Eingange 9x - 1[=] K3 |

Hier wird der Eingangszustand der digitalen
Eingénge des Moduls S1511 angezeigt.

Die angekreuzten Eingadnge sind aktiv.

Die restlichen Eingange ( Eingang 33 - Eingang 256)
sind in Anzeigen 10.x - 16.x vorhanden.

Serviceanzeige SI511 (17.x - 24.x) Digitale Ausgéange

151511 Ausgange 170 BIEIEA |

|| Cos) C17)| T 25

J 10 " 18| " 26 Hier wird der Ausgangszustand der digitalen
R L 1 24 Ausgange des Moduls S1511 angezeigt.
o4 12| 20/ " 28 Die angekreuzten Ausgange sind aktiv.
s 13211 29 Die restlichen Ausgénge (Ausgang 33 -Ausgang 256)

| Coe| 14| C 22/ I 30 sind in Anzeigen 18.x - 24.x vorhanden.
| C0z|| 5] 7 23) [ 31
|16 I 24)) I” 32

=
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Service

Serviceanzeige der SPS Schnittstelle

51511 SPS Status M= B3

S_FREI:

SlaitQVZ-Timer
SpsOulpul=STX

SendTransFlag
& RzTimer:
SpsError = ¢

Senden

A

S_FREL
Start Rz-Timer
SpsOutput=NAK

S_NEU & STX:
SpsError =0

Emplangen

S_FREI
Start ZVZ-Timer
SpsOutput=DLE

Hier wird der Status der SPS angezeigt.
Ubertragungsart, Ubertragungsmodus
und die Anzeige der Ubertragungsfehler.
TX : letztes gesendetes Zeichen

RX: letztes empfangenes Zeichen.

»

1X: o Modus: (o
BX:|o Fehler: [g
R e T | B
S_NEU& STX S_NEU & BL:E: QvzTimer: S_NEU& NAK: | |
& PRIO =0: SpsError =8 SpsError =7 SpsError =9

S_NEU & DLE:

> Max. Linge:
SpsError =4

QvzTimer:
SpsError = 10

)

S_NEU & b+E
SpsError = 11

Alle Daten:
Start Qvz-Timer

WailDle
End
10

S_NEU & DLE:
SendTransFlag = 0
Slan RzTimer

S_NEU & 8¥X:
Starl ZvzTimer

ZvzTimer: | v
SpsError =12

S_FREL:

SpsOutpul = DLE

BCCok.:
EmpfTransFlag = 1

ZvzTimer:
SpsError =3

> Wonrt-Lings:
SpsError = 4

BCC-Fehler:
SpsError =6

Parity-Fehler:
SpsError =2

Beschreibung der Zustiande (Modus):

0 WaitStx

1 WaitZvz

2 SendNak
Empfangsmodus
3  SendDleQuit
4 WaitData

5 WaitBcc

6 SendDleEnd
Sendemodus

7  SendStx

8 WaitDleQuit
9 SendData
10 WaitDleEnd

Beschreibung der Fehlercodes:

Kein Fehler
k.A.
Parity-Fehler:
ZNZ-Fehler:
Max. Lange:

S P WN 2O

ETX-Fehler:
BCC-Fenhler:
QVZ-Fehler:
DLE-Fehler:
NAK-Fehler:
10 QVZ-Fehler;
11 DLE-Fehler:
12 STX-Fehler:

© oo~ W,

Warten auf Empfang von STX der SPS oder Senden von STX.
Bei Empfang eines Zeichens <> STX, warten bis Zvz ablauft.
Senden von NAK an SPS als negative Quittierung.

Senden von DLE an SPS als positive Quittierung von STX.
Empfangen der Daten der SPS bis zum Blockprifzeichen(BCC).
Empfangen und Auswerten des Biockpriifzeichens (BCC).
Senden von DLE an SPS als positive Quittierung von BCC.

Senden von STX an SPS als Aufforderung zum Datenempfang.
Warten auf positive Quittierung der SPS durch DLE.
Senden der Daten fur die SPS inklusive ETX und BCC.
Warten auf positive Quittierung der SPS durch DLE.

(S_OK der Schnittstelle wird im Moment als Modulfehler ausgewertet).
Das SPS-Datenbyte wird auf gerade Paritat gepriift.
ZVZ innerhalb des Daten-Empfangs wurde Uberschritten.

Maximale Empfangsdatenlange (50 Bytes) wurde Uberschritten, oder falsche Wort
lange in "SYSTEM PARAMETER" eingegeben.
Bei WaitData wurde statt DLE ETX ein anderes Zeichen erkannt.
Bei der Auswertung des Blockprlfzeichens traten Fehler auf.
QVZ beim Warten auf die STX-Sendequittierung tberschritten.
Beim Warten auf die STX-Sendequittierung nicht DLE empfangen.
Beim Senden der Daten negative Quittierung der SPS durch NAK.
QVZ beim Warten auf die ETX-Sendequittierung tberschritten.
Beim Warten auf die ETX-Sendequittierung nicht DLE empfangen.
Bei WaitStx wurde statt STX ein anderes Zeichen empfangen.
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Service

Service Kiapplager

ol o [ SRR = = 25
"1 D IR S O SRR

Service Achsen (Z-Achse X1-X11 Achse)

Service Asen

{0,000

~Stromausgabe

oy 1

| ‘Max. |0
TR

. [0

Bei angekreuztem "Fahrdruck ein" wird im
Systemdruck der programmierte Fahdruck
ausgegeben.

Bei angekreuztem "Spanndruck ein" wird im
Systemdruck der programmierte Spanndruck
ausgegeben.

Hier wird der jeweilige Status der Achsen

angezeigt.

Status:

Ref Achse hat Referenz

Pok Achse istin Position

Stp  Achse hat Schleppfehlerabschaltung
Fgb Achse hat Freigabe

Pos Achse fahrt positiv

Neg Achse fahrt negativ

Eil  Eilgang aktiv

Minimal - Maximal Speicher fur
Achsenkennwerte. Wird bei jedem
Fahrkommando neu gesetzt.
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Programm

Die Meniileiste

Datai

Neu

Offnen

Spaichern

Speichern unter

Drucken {

IS0 Norm

Passworte —» Lavel 0

Esandeﬂ Laval 1
Leval 2
Level 3
Lavel 4

[Programm [Meldungsn =] [istwerte [Eichung
Daten Sys. Fehler Umschaltkraft Umschaitung
X-Korrektur Sys. Info's Achsen Druck
Manuell Ext. Fehler Position Achsen
Drucken Ext. Info's Stuckzant Drucken
Fehlerprotokoll Betriebsstunden
Drucken

System System Eingange SD512 [ Geber /1
Module System Ausgange |SA515 Geber /2
$8I-Geber Anwender Eingange ISA508 > Geber /3
Achsen Transfer Ausgénge iSAﬁiG » Geber /4
Walzen Transfer-Module SA522 »
Kollision Druckklemmung SA526 » Digital
Drucken Kiappiager SD513 Analog
Neu Achsen Eing&nge Si511-12 » —
Offnen Achsen Ausgénge Klapplager Analog
Speichern Drucken Achsen Analog 2
Speichern unter Neu Analog 3
Offnen
Speichern Eingange 1
Speichern unter Ausgange 1
Monitor Eingange 2
Loader Ausgange 2
Cigital
Analog
Eingange
Ausgange
Status
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Programm

MaReinheit

Eine Umschaltung der MaReinheit kann iber Windows "Systemsteuerung” "Landereinstellung”
vorgenommen werden.

Bei einer Umschaltung werden alle vorhanden Werte nach einem Neustart des Programms auf die neue
Mafeinheit umgerechnet.

(Mehr Informationen in der Online Hilfe Windows)

Dezimal - Trennzeichen

Eine Umschaltung der Dezimal Trennzeichen kann tber Windows "Systemsteuerung” "Landereinstellung”
vorgenommen werden.

Bei einer Umschaltung werden alle vorhanden Dezimal Trennzeichen nach einem Neustart des
Programms mit dem neuen Zeichen dargestellt. (Punkt oder Komma)

(Mehr Informationen in der Online Hilfe Windows)

Dialogmeni der Eingabefelder

Rickgangig
Kopieren
Einfagen
Léschen

Durch betatigen der rechten Maustaste auf einem Eingabefeld (Editfeld oder Button), steht ein Dialogmenui
zur Verflgung.

Riickgidngig

Letzte Anderung (Einfugen oder Léschen) am Eingabefeld wird riickgéngig gemacht und vorheriger Wert
wieder eingetragen.

Kopieren

Daten des Eingabefelds werden in die Zwischenablage von Windows kopiert und stehen dadurch an
anderen Eingabefeldern oder fur Windows unterstiitzte Programme (z.B. Exel Winword) zur Verfugung.
In den von Windows unterstltzten Programmen wird mit:

"Einftigen": der Wert an der dafir vorgesehenen Stelle eingefiigt.

“Inhalte Einfiigen": eine bestandige Verknupfung zum Eingabefeld aufgebaut.
(Mehr Informationen in der Online Hilfe Windows, DDE)

Einfiigen
Zuletzt kopierte Werte werden im Eingabefeld eingeftigt.

Léschen
Vorhandene Werte im Eingabefeld werden geléscht.
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Programm

Passwortverriegelung

Rundbiegemaschine

ir Freigabe Level 4

Passwan

LTy

= i

Passworter.
Uber die 3 Passworteingaben fiir “Level 1", “Level 2” und “Level 3" stehen dem Anwender 3 verschiedene
Funktionsklassen zur Verfligung.

Level 1 .
Nach erfolgter Passworteingabe fur “Level 1" stehen folgende Funktionen zur Verfiigung.
a) Ausfahrung aller Maschinenfunktionen.
b) Laden und Speichern aller Arbeitsdaten.
¢) Setzen der Stuckzahlvorwahl.
d) Anderung der Manuelldaten.
e) Anderung der Achsenkorrekturwerte.

Level 2

Nach erfolgter Passworteingabe fiir “Level 2" stehen folgende Funktionen zur Verfugung.
a) alle Funktionen des Passworts “Level 1",
b) Dateneingabe im Arbeitsprogramm.
¢) Laden neuer Maschinenparameter.

Achtung: Da auch bei einer fahrbereiten Maschine das Laden neuer Maschinen-
parametern méglich ist, muB vom Programmierer der Parameter (Level 3) si-
chergestellt sein, daB beim Wechsel der Parametern die Maschine nicht
zerstort wird.

Level 3
Nach erfolgter Passworteingabe fir “Level 3" stehen folgende Funktionen zur Verfligung.
a) Alle Funktionen des Passworts "Level 2"
b) Anderung der Maschinenparameter.
c) Anderung der I/O Konfiguration
d) Eichung der Achsen
Achtung: Da auch bei einer fahrbereiten Maschine das Andern der Maschinenparametern, der /O
Konfiguration und der Eichung mdéglich ist, muB vom Programmierer sichergestellt sein,
daB durch diese Anderung die Maschine nicht zerstért wird.

Bei Level 0 ist die Maschine im Stop Betrieb und die Steuerung kann nicht programmiert werden.
Level 4 ist nur fiir die Wartung der Software und damit nur fur den Software- Hersteller vorgesehen.
Die Verwendung von Level 4 ist fir den Anwender nicht zulassig. (Hohes Sicherheitsrisiko.)
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Programm

Programm-Daten

Systemdruck El [hall
I(_lt.mn_n_dly|:l_t~ E’ [bar]
Hilfsdruck [0 |[bar]

Umschaltkraft D [kHi

In diesem Bild kdnnen programmspezifische Daten eingegeben werden die fir das komplette
Arbeitsprogramm guitig sind.

Stiickzahl

Eingabe der gewiinschten Stiickzahl.

Durch betatigen des Buttons "Vorwah!" wird im Istwertebild "Stickzahler" der Wert auf 0 gesetzt, und der
Vorgang "Grundposition" angew&hlt. Vorwahl kann mit Passwort Level 1 ausgefiihrt werden.

Systemdruck

Bei Druckeichung wird der Wert des Schiebereglers fur Systemdruck direkt ausgegeben. In allen anderen
Betriebsarten wird der umgerechnete programmierte Wert der Programmdaten ausgegeben.

Bei Fahrfunktionen des Klapplagers (Lager, Verriegelung, Vorspannzylinder oder Ausstofer) wird statt der
Programmdaten der in den Systemparametern programmierte Fahrdruck ausgegeben.

Bei "Vorspannzylinder auf’ wird statt der Programmdaten der in den Systemparametern programmierte
Spanndruck ausgegeben jedoch nur wenn der Lager- bzw. Spanndruck ungleich 0 programmiert ist.

Klemmdruck
Bei Druckeichung wird der Wert des Schiebereglers fiir Klemmdruck direkt ausgegeben. In allen anderen
Betriebsarten wird der umgerechnete programmierte Wert der Programmdaten ausgegeben.

Hilfsdruck
Bei Druckeichung wird der Wert des Schiebereglers fur Hilfsdruck direkt ausgegeben. In allen anderen
Betriebsarten wird der umgerechnete programmierte Wert der Programmdaten ausgegeben.

Umschaltkraft
Bei programmiertem Analog- Eingang "Umschaltkraft":
Ende- Kriterium fur Vorgang "Klemmung" und System- Ausgang "Umschaltkraft 0.K."
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Programm

X-Korrektur

X-Kosrektur M=] B
X1+

X9+

X0+ ] ;2111.-_ [0 |

X1+ | x11- |0 |

‘Alle lIoschen I Hm] T

Beim Betatigen eines der Buttons (X1+,X1-.....X11-) wird das jeweilige KorrekturmaR, das in den
Achsenparametern programmiert wurde, addiert bzw. subtrahiert.
Durch den Button "Alle I6schen” werden alle KorrekturmaRe auf O gesetzt.

Die hier programmierten Werte werden in den Betriebsarten Halb- und Voll Automat intern zum Sollwert
der jeweiligen Achse addiert, wobei die eingetragene Sollposition in den jeweiligen Vorgangsbildern nicht
verandert wird.

Die Korrekturwerte werden beim Speichern des Arbeitsprogramms mit gespeichert.
Eine Veranderung der Werte ist mit Pallwort Level 1 méglich.
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Programm

Manuell

e Schrdglage [om]

XA Teach lnl "xs.ln s
X7 Teach lnill Xﬂ ']E] . e [ )

« Manuell M= B3

Eine Veranderung der Werte ist mit PalRwort Level 1 méglich.

Die Achsnummern werden entsprechend der Paramentrierung des Dialogs "Walzen" automatisch vom
Programm eingesetzt. ‘

Nicht parametrierte Achsen werden nicht angezeigt.

Durch Betatigen des "Teach In" Buttons werden die aktuellen Istwerte fur Schraglage und Bombierung der
Hauptachse automatisch in die dafir vorgesehenen Felder eingesetzt.

Uber den System Eingang "Achsausgleich" werden im Manuell- Betrieb alle konfigurierten Schraglagen-
und Bombierungsachsen auf die programmierten Sollpositionen gefahren.

Um ein generelles Freifahren der Bombierung bis zum Kleinstmal bzw. Gré3tmaR zu erreichen, kann ein
sehr kleines Bombierungsmaf eingegeben werden, da die Bombierung in negativ Richtung nur bis zum
Kleinst- bzw. Grétmafd zurtickfahrt.

I iManuelI P

i ke ety 2 P AR T st v Rk A

Um nicht benétigte Eingabefelder auszublenden, kann dieses Dialogfeld verkleinert bzw. vergréert
werden.
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Vorgang

Vorgangsliste
Es kénnen insgesamt 96 Vorgange programmiert werden.

Folgende Vorgange sind programmierbar.

P! Grund position

Zyklusende

Klemmung

o] fO] ()

Weiterschaltung

Wiederholung

Zwischenstop

Z Achsenposition

Die Vorgange Grundposition und Zyklusende sind fest in der Vorgangsliste enthalten und kénnen nicht
aus der Liste geldscht werden.

Es sind 2 verschiedene Programmablaufe maglich:

Halbautomat
In der Betriebsart Manuell wird mit einem Klick der linken Maustaste der gewiinschte Vorgang
markiert. Mit der Taste Start wird die gesamte Parallelgruppe des gewiinschten Vorganges
abgearbeitet. Danach wird die Markierung weitergesetzt.

Automat
In der Betriebsart Automat werden die programmierten Vorgange zyklisch abgearbeitet. Nach
Bearbeitung des Vorganges Zyklusende schaltet die Steuerung automatisch auf den Vorgang
Grundposition zurtck.
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Vorgang

Bearbeiten der Vorgdnge

Bearbeiten
Drucken
Einfigen | 2 » Klemmung
Parallel » — |Zwischenstop
Loschen Wiederholung
Weiterschaltung
Z-Achse —| Es werden nur die noch zur
X1-Achse Verft'jgu_ng stehenden Achsen
X11-Achse J angezeigt
—»{\Weiterschaltung
Z-Achse
X1-Achse
X11-Achse

Um Vorgange zu Bearbeiten, Einfugen oder zu Léschen, steht nach der Markierung eines Vorgangs durch
Betatigung der rechten Maustaste ein Menu zur Verfligung.

Bearbeiten
Es erscheint von dem jeweilig markierten Vorgang ein Dialogfenster (siehe folgende Kapitel).
Ausgenommen ist der Vorgang Zwischenstop, der kein Dialogfenster besitzt.

Drucken
Daten des jeweilig markierten Vorgangs werden auf dem angeschiossenen Drucker ausgegeben.

Einfiigen
Der gewahlte Vorgang wird nach dem markiertem Vorgang eingefiigt. Ist der markierte Vorgang
"Zyklusende", so wird der gewdahite Vorgang davor eingefiigt.

Parallel

Der gewahlte Vorgang wird parallel unterhalb des markierten Vorgangs eingefigt.

Im parallelen Vorgang kann nur Vorgang “Weiterschaltung" und jede aktivierte Achse (nur einmal)
eingeflgt werden.

Léschen
Markierter Vorgang wird geléscht.
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Vorgang

r/.
Vorgang Grundposition D

Grundposition M= 3 l

'A""';j —:_Fdz'.ill.ion*.[:!_ilm] - -Suu-Ponlmn-—- r'Folge“ [-LH‘IHB
Teach In . ,ﬂ_ ™ H1
_Teach In | ][l_
Teach In I I"H2
~_Teach In I “T"H3

-Teach In ; =5

|| SchraglageX4 ||

==k
—

—

IB

P !
IU

e R e i Bl I _' i
X6 || Bombierung 5(4c i _Teachin =il T Hs
_Teachn | Cus|
Teachin Wi l" "7 _
__Teachn 0 || rus
| Teachln o | s

Bild far Vorgang GRUNDPOSITION.

Nach Betatigen der Taste Grundposition werden die Funktion ,Klapplager schlieRen* und ,Ausstosser
zurlick" ausgefihrt, wenn sie in den Systemparametern eingeschaltet sind.

Folge bestimmt die Reihenfolge der Fahrbewegung.Es ist eine Eingabe von 0 bis 11 méglich, wobei die
Achse mit der kleinsten Wertigkeit als erstes fahrt. Achsen mit gleicher Wertigkeit starten gleichzeitig.
Folge kann nicht fur Schraglagen- und Bombierachsen programmiert werden.

Die programmierten Ausgéange H1 bis H8 werden ausgegeben.

Der System- Ausgang PROGRAMM ENDE wird ausgeschaltet.

Wenn alle Achsen ihre Position erreicht haben, ist der Vorgang im Halbautomat beendet.
Im Vollautomat wird der Vorgang uber die Inputs ,Klemmung Start* oder ,Start" beendet.

Alle Achsen mit Achsen-Parameter "Referenz Nullen”, werden nicht gefahren, sondern auf ihr
Referenzmal} gesetzt. (Vorzugsweise Z-Achse).

Die Geschwindigkeit kann nur programmiert werden, wenn der Analog- Ausgang der Achse programmiert
ist und die Achse keine Schraglagen- oder Bombierungsachse ist.

Fiar Schraglagen- und Bombierungsachsen kann unter Position das gewiinschte Schraglagen- bzw.
Bombierungsmaf eingegeben werden.

Alle Istwert- Zahler der Wiederholvorgange werden auf 0 gesetzt.
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Vorgang

Vorgang Zyklusende @

Zyklusende M =] B

I": Klapplager offnen

T Teil ausstoBen

Bild fur Vorgang ZYKLUSENDE.

Ist das Klapplager eingeschaltet, 6ffnet das Klapplager nach aktiv werden des Eingangs
,Start* automatisch mit allen zugehérigen Funktionen.

Danach fahrt der Ausstosser, falls er eingeschaltet ist, vor bis zum vorderen Endschaiter und wieder
zuriick bis zum hinteren Endschalter.

Der Ausgang "Programm Ende" wird eingeschaltet.
Der Ausgang "Stitckzahl erreicht" wird eingeschaltet, wenn die programmierte Stiickzahl erreicht ist.

Danach ist der Vorgang beendet.

Ist eine Stickzahl programmiert (ungleich 0), und die Soll-Stuckzahl erreicht, so wird die Meldung
"Stiickzahl erreicht" ausgegeben und ein eventuell aktiver Automatablauf gestoppt.
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Vorgang

Vorgang Weiterschaltung =

Weiterschaltung 41 =] B3

o

55 TESE

Bild fiir Vorgang WEITERSCHALTUNG.

Die programmierten Ausgange H1 bis H8 werden eingeschalten.

Die nicht programmierten Ausgange H1 bis H8 werden ausgeschaltet.

Die Ausgénge sind unabhangig von laufenden Vorgédngen solange aktiv, bis wieder ein
Weiterschaltungsvorgang programmiert ist.

Wenn die Eingénge aller programmierten Endschalterfunktionen ES1 bis ES8 aktiv sind, wird der Vorgang
beendet.

Es kénnen nur Aus- und Eingénge programmiert werden, die auch in den 1/O Konfigurationen definiert
sind.

© by Meier- Electronic GmbH u. Co. KG 73655 Pliiderhausen Reisersberg 2 = 07181 8079-0 Seite 52
73651 Pliiderhausen Postfach 126 FAX 07181 83737



Vorgang

Vorgang Wiederholung. ‘aGas
56

Wiederholung 9 M=l BT

Bild fur Vorgang WIEDERHOLUNG.

Die Programmierten Vorgange werden so oft wiederholt wie in Eingabe "Wiederholung Solil" programmiert
sind. Erst danach wird der mit dem nachsten Folgevorgang fortgefahren.

Wiederholung Ist

Anzeige der schon abgearbeiteten Ablaufe.

Riicksprung auf
Anzeige der Vorgangsnummer, von der aus die Wiederholung gestartet wird

Wiederholung Soll
Eingabe der gewinschten Anzahl von Wiederholungen.
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Vorgang

Vorgang Klemmung E

FRiemenouel
Goschwindigkeit (/]
SollposiionX5 [0 | fmm] _

Bild fir Vorgang KLEMMUNG.
Der Vorgang "Klemmung" beginnt erst, wenn der Eingang "Klemmung Start" aktiv, oder nicht konfiguriert
ist.

Die Achsen der Unterwalze (Dialog "Walzen") fahren parallel mit Klemmgeschwindigkeit Richtung
Oberwalze, falls die Hauptachse der Unterwalze programmiert ist. Die Fahrrichtung wird aus der
Referenzrichtung bestimmt. Negativ ohne, Positiv mit "Referenz invers".

a) Der Analog Eingang "Umschaltkraft” ist programmiert.
Der Vorgang ist beendet, wenn die Uber den Analogeingang gemessene Kraft die Umschaltkraft
erreicht hat und danach (nur im Vollautomat) der Eingang "Start" aktiv ist.

b) Die Funktion ,Klemmen auf Mass" ist eingeschaltet.
Die Achsen der Unterwalzen fahren parallel auf den programmierten Sollwert. Nach Erreichen der
Sollposition ist im Halbautomat der Vorgang beendet. Im Vollautomat ist der Vorgang beendet, wenn
nach Erreichen der Sollposition der Eingang ,Start* aktiv ist.

¢) Die Funktion ,Klemmen auf Mass" ist ausgeschaltet.
Beim Walzenstart wird die Verzégerungszeit gestartet. Ist nach Ablauf dieser Verzégerungszeit
wahrend der Dauer der Kontrollzeit die Istwertanderung der Walzenachsen nicht gréRer als der
Parameterwert ,Uberwachungsfenster’, so hat die Walze geklemmt. Im Halbautomat ist der Vorgang
nun beendet. Im Vollautomat ist der Vorgang bei aktivem Eingang , Start" beendet. Die
Achspositionierung Richtung Oberwalze bleibt auch nach Vorgangsende aktiv.
Das Mass beim Klemmen wird durch die Achsenkleinst- bzw. AchsengréBtmaRe begrenzt.
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Vorgang

Vorgang Z- Achse Z

1y

Z-Achse Voigang 2 M =i B

i ] |

Solposition

[ inkiemental | Teach

Eow ] |

-

Ruhezeit nach Pos 0k
5 _ r_ Exlem-SIOP

I~ Extern-Start_ =

Bild fur Vorgang Z- ACHSE.

Vorgang Z- Achse.
Der Ausgang "Z-Vorg. Uberlaufen" wird ausgeschaitet.
Danach werden folgende Fille unterschieden.

Die Geschwindigkeit ist programmierbar, wenn der Analog- Ausgang der Z-Achse programmiert ist.
Extern Start und Extern Stop sind nur programmierbar, wenn die Achsen-. Eingénge programmiert sind.

Extern Start = Der Vorgang beginnt erst mit Signal von Achs Eingang "Extern Start".
Extern Stop = Der Vorgang endet mit Signal von Achs Eingang "Extern Stop".
(Achse erhélt Stop- Kommando)

a) Halbautomat
Die Z- Achse positioniert auf ihren programmierten Sollwert. Nach Erreichen des Sollwertes ist der Vor-
gang beendet.

b) Vollautomat:

1. Fall:, Pos ok" ist ausgeschaltet.
Ist der Istwert groRer als der programmierte Sollwert, so positioniert die Z- Achse auf ihr
Kleinstmald.
Ist der Istwert kleiner als der programmierte Sollwert, so positioniert die Z- Achse auf ihr GréRtmaR.
Beim Uberfahren des programmierten Sollwertes wird der Ausgang "Z-Vorg. tiberlaufen” einge-
schaltet und der Vorgang beendet.

2. Fall: ,Pos ok“ ist eingeschaltet.
Die Z- Achse positioniert auf ihren programmierten Sollwert.
Nach Erreichen des Sollwertes wird die Wartezeit gestartet. Nach Ablauf der Wartezeit wird der
Vorgang beendet.
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Vorgang

Vorgang X- Achsen x1

3

Der Ablauf fur die Achsen X1 bis X11 ist identisch.

X1 Achse Vorgarlgz !EE

Name [

“Sollposition -~ [es8 fmm]

~ Schraglage XZ : |l] ["l"-i;"_i']_.

rZ-Ach:B . > |t
rx-Achse‘lﬂ_ I |U o ['ﬂm]
. : _I— Estem-Stop_ i

Bild fiir Vorgang X- ACHSE.

Vorgang X- Achse.

Die Sollpositionen "Schraglage Xn" und "Bombierung Xn" sind nur programmierbar (sichtbar), wenn

die zu programmierende Achse die Hauptachse ist, und die Schragiagenachse und die Bombierachse im
Dialog "Walzen" programmiert sind. Wenn "Schraglage Xn" und "Bombierung Xn" hier nicht angewahlt
sind wird die aktuelle Schraglage und Bombierung beibehalten.

Die Startbedingungen "Extern Start und "Extern Stop" sind nur programmierbar (sichtbar) wenn die
Achsen- Eingange programmiert sind.

Extern Start = Der Vorgang beginnt erst mit Signal von Achs Eingang "Extern Start".
Extern Stop = Der Vorgang endet mit Signal von Achs Eingang "Extern Stop".
(Achse erhalt Stop- Kommando)

Bei Startbedingung "X-Achse" ist fur die Z-Achse der Wert 0 zu programmieren.

a) Halbautomat.
Die Achse positioniert auf ihren programmierten Sollwert. Nach Erreichen des programmierten Soll-
wertes ist der Vorgang beendet.

b) Vollautomat.
1. Fall: Keine Sonderfunktion eingeschaltet.
Die Achse positioniert auf den programmierten Sollwert.
Sofort nach Achsenstart wird der Vorgang beendet. Die Achse fahrt "im Hintergrund"

2. Fall:, Pos ok" ist eingeschaltet.
Die Achse positioniert auf den programmierten Sollwert.
Erst nach Erreichen dieses Sollwertes wird der Vorgang beendet.

3. Fall: ,mit Fihrungsachse Xn"“ ist eingeschaltet.
Die X- Achse positioniert interpclierend mit der Achse Xn.
Der Vorgang ist erst beendet, wenn die X- Achse ihre Position erreicht hat.
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4. Fall: ,Startbedingung” = eingeschaltet.
Die X- Achse beginnt erst dann zu positionieren, wenn die programmierten Startbedingungen
erfullt sind.
Danach wird der Vorgang in Abhéangigkeit von ,X- Pok" und ,Fuhrungsachse* entweder sofort
oder erst nach Erreichen der Sollposition beendet.
Der Vorgang ist auf jeden Fall so lange aktiv, bis die Startbedingung erfllt ist.

c) Sonderfall Xn= Hauptachse der Unterwalze
Beim Start vom Unterwalzen Vorgang werden die beiden Vorspannzylinder tiber die Ausgénge Vor-
spannzylinder1 abfahren und Vorspannzylinder2 abfahren solange abgefahren, bis der jeweilige End-
schalter ES Vorspannzylinder Grundposition aktiv ist. Das Abfahren der Vorspannzylinder wird unab-
héngig von der Dauer des Unterwalzen Vorganges durchgefuhrt.

Eilgang

Die Programmierung ist nur méglich bei DC-Achsen (Stromausgang programmiert) und wenn der Aus-

gang "Eilgang” programmiert ist.

Funktionsprinzip: Durch ein Umgehungsventil wird ein groRe Olmenge auf die Kolbenseite des Zylin-
ders aufgeschaltet, so daft das Servoventil Uber die Steuerkante der Ringraumseite
den Olabflul regelt.

Effekt. Die Geschwindigkeit des Eilgangs kann um das Kolben- / Ringraumverhaltnis héher
sein als mit Regelung uber die Servo- Steuerkante der Kolbenseite. Dies kann je-
doch nur in "Arbeitsrichtung” des Zylinders erfolgen.
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Vorgang Zwischenstop @

Bei Vorgang Zwischenstop wird der System- Ausgang "Pause aktiv" aktiv.

Durch setzen des Eingang’s "Pause Ende" wird der Vorgang beendet und der Ausgang "Pause aktiv"
zurtckgesetz. (Ahnlich zu Vorgang "Weiterschaitung").

Hat der Eingang "Pause aktiv" die selbe I/O Konfiguration wie "Start", so wird die Meldung
"Taste Start drucken" angezeigt.
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[stwerte

Istwert Umschaltkraft

o NI

Istwert Z-Achse (X1-X11)
IstwerleAchsen SEHPH 5 H!ﬂ

Istwerte Posmon

lstwerte Pasition =100 I
£

\
Achsenbezeichnung Schlieffeld

aktives Dialogfeld inaktives Dialogfeld

Istwert Stiickzahler

Stiickzahler | _ [ X]

10

Istwert Betriebsstunden

Gesnmt

Anzeige der derzeitigen Umschaltkraft,

Anzeige der derzeitigen Position, Geschwindikeit
und dem Sollwert der aufgefihrten Achsen.

Anzeige der derzeitigen Position aller aktiven
Achsen.

Beim erstmaligem Offnen des Dialogfeldes sind
alle Anzeigen Ubereinander, in der oberen linken
Ecke, angeordnet und mufen durch verschieben
in ihre richtige Position gebracht werden.

Dazu Achsenbezeichnung der oberen, sichtbaren
Achse mit rechter Maustaste anklicken,
Dialogfeld wird dadurch inaktiv.

Nun Dialogfeld mit linker Maustaste anwahlen
und mit gedriickter Taste in gewlinschte Position
bringen. Anzeige wird durch anklicken des
"Schlieflfeldes" wieder aktiv.

Anzeige der schon abgearbeiteden Werkstiicke.

Anzeige der Betriebsstunden der Steuerung und
einer ausgewahlten Achse.

Die Achse kann in Menubild "Systemparameter"
ausgewahlt werden.
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Die Hilfe

b Broqramm allaemein
170-Port Zuordnung

Index:
Listbox mit der Anzeige aller Konfigurierten Hilfedateien. Durch Anklicken wird die gewtinschte Hilfedatei
gedffnet.

Anwendung:
Anwahl einer Arbeitsdatei spezifischen Hilfedatei. Hier kann der Anwender Hinweise zu den einzelnen
Arbeitsdateien eingeben. Es wird eine Write Datei, mit gleichem Namen wie das Arbeitsprogramm, erstellt.

Programm:
Aufruf der allgemeinen Hilfedatei. Hier kdnnen Hilfen hinterlegt werden, die zu keinem Bild gehéren.
(Write Datei "Main.WRI")

Das Betriebssytem stellt eine Hilfe Funktion zu den verschiedenen Programmpunkten zur Verfugung.
Die Handhabung ist identisch mit der Hilfe Funktion von Windows.

Es kénnen jederzeit noch zusétzliche Hilfe Punkte definiert werden. Dies sollte wie folgt geschehen.
1.) Hilfe Text in Write Porgramm von Windows eingeben und mit "Datei. WRI" abspeichern.
2.) Datei "66163gr.cfg" mit Text-Editor 6ffnen.

[Hilfe]

main=Programm allgemein
iodefs=I/0-Port Zuordnung

Anzeigetext in

Dateiname.WRI der Hilfebox

3.) Unter [Hilfe] Eingabe von Dateinname {ohne ".WRI" Zusatz) und dem Namen der in der Hilfebox
erscheinen soll.

4.) Datei "6.6163gr.cfg" speichern.
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Meldungen.

Im Fehlerbild werden die Fehler angezeigt, die einen Maschinenstop verursachen. Sobald ein Fehler aktiv
ist wird das Fehlerbild ge6ffnet und kann ais tkon abgeklickt werden. Das Fehlerbild hat einen RESET-
Button, mit dem alle gespeicherten Fehler geloscht werden kénnen. sofern sie nicht mehr aktiv anstehen

Fehler der Klasse A mussen Uber den Reset- Button im Fehlerfenster abgeléscht werden.
Fehler der Klasse D beheben sich nach Fehlerbeseitigung von selbst.

1. Fehlermeldungen

System-Fehler. .~ 0

Z: Referenz féhll
X1: Referenz fehlt

X2: Referenz fehlt
Xx3: Reterenz fehlt

1.1 Fehlerklasse A.

Versorgung Ausgédnge SA508
Ursache:  Die Speisung der Ausgangsverstarker im Modul SA508 fehit oder war mindestens 50ms
lang konstant unterbrochen.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Behebung: Betatigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.

KurzschluB Ausgidnge SA508
Ursache.  Einer oder mehrere der Ausgangsverstarker des Moduls SA508 melden Kurzschlu3, Un-
ter- oder Uberspannung.
Auswirkung: Die Maschine gehtin STOP- Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Alle digitalen Moduloutputs werden ausgeschaitet und erst nach der Fehlerabiéschung
wieder aktiviert.
Behebung: Betétigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.

Versorgung Ausgédnge SA522 /1 (2)
Ursache:  Die Speisung der Ausgangsverstarker im Modul SA522 fehlt oder war konstant
unterbrochen.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Behebung: Betatigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.

KurzschluB Ausgdnge SA522 /1 (2)
Ursache:  Einer oder mehrere der Ausgangsverstarker des Moduls SA522 melden KurzschluR, Un-
ter- oder Uberspannung.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP- Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Alle digitalen Moduloutputs werden ausgeschaltet und erst nach der Fehlerabléschung
wieder aktiviert.
Behebung: Betatigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.

© by Meier- Electronic GmbH u. Co. KG 73655 Pluderhausen Reisersberg 2 o 07181 8079-0 Seite 61
73651 Pliiderhausen Postfach 126 FAX 07181 83737



Meldungen

Fehler Drehgeber SD512 /1 (2,3,4)
Fehler 1O-Modul SA508
TX-Fehler I/O-Modul SA508
Fehler SPS-Koppler Sl 511
Fehler 1/O-Modul SA522/ 1 (2)
Fehler Tasten-Modul SA515
Fehler SSI-Modul SD513
Fehler SSI-Geber: 1 (2-8)
Ursache:  Fur diese Fehlermeldungen gibt es verschiedene Méglichkeiten wie z.B.
- Die Ubertragungsstrecke der Lichtwellenleiter ist unterbrochen oder defekt.
- Das Modul ist defekt.
- Das Modul ist falsch angeschlossen.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Behebung: Betatigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.

1.2 Fehlerklasse D.
1.2.1 Systemfehler

NOT-AUS
Ursache:  Der Taster NOT-AUS wurde betatigt.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Behebung: Taster NOT-AUS abléschen.

Falscher Parametersatz
Ursache:
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Behebung: Laden eines korrekten Parameter Satzes.

Passwort-Sperre
Ursache:  Wenn ein Passwort mit einem Level kieiner 3 programmiert ist, und Eingang "Passwort
Freigabe" programmiert ist und nicht anliegt.
Auswirkung: Ein Fahren der Maschine ist nicht méglich.
Behebung: - Eingabe des Passworts flr Level 3.
- Eingang "Passwort Freigabe" setzen.

1.2.2 Fehlertexte werden fiir alle Achsen angezeigt, nachfolgende als Beispiel Xd:

X1: Mefdsystem-Fehler XXXX
Ursache:  Wahrend der Umdrehung des Inkrementalgebers von Nulispur zu Nullspur wurden nicht
alle Zahlimpulse korrekt Ubertragen. Angezeigt wird der Zahlerstand des Kontrollzahlers.

Dabei gilt : Zéhlerstand = 4x impulsumdrehung -> Korrekter Wert
{(wird jedoch nie angezeigt)
Zahlerstand > 4x Impulsumdrehung -> Fehl- Impulse auf den Spuren
Zahlerstand < 4x Impuisumdrehung -> Zahlverlust auf den Spuren

Auswirkung: Die Maschine geht in den Stopbetrieb. Die Achsenreferenz wird geléscht.
Behebung: - Kontrolle ob Auflésung des Gebers korrekt programmiert wurde.

- Kontrolle der LWL Verbindung zum Gebermodul.

- Kontrolle der Versorgungsspannung

- Kontrolle ob Geber defekt ist.

- Kontrolie des Gebermoduls

- Erneutes Referenzfahren.

X1: Referenz fehlt
Ursache:  Das Referenzfahren der Achse nach dem Einschalten der Steuerung wurde nicht durch-
gefuhrt oder die Achse hatte Meflsystem- Fehler.
Auswirkung. Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: Wechsel in Betriebsart Referenz und Referenzfahren der Achse.
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X1: Endschalter ES1

Ursache: - Der Endschaiter ES1 wurde beim Positionieren der Achse betitigt.
- Die Art des Endschalter wurde falsch programmiert.
- Der Endschalters oder das Modul ist defekt.

Auswirkung: Die Maschine geht in den Stopbetrieb

Behebung: - Korrektur des Sollwerts der Achse oder Korrektur der Endschalterart.
- Anschlielend Betéatigen der Taste START um Achse vom Endschalter zu fahren oder

manuelles Freifahren der Achse.

X1: Endschalter ES2

Ursache. - Der Endschalter ES1 wurde beim Positionieren der Achse betatigt.
- Die Art des Endschalter wurde falsch programmiert.
- Der Endschalters oder das Modul ist defekt.

Auswirkung: Die Maschine geht in den Stopbetrieb.

Behebung: - Korrektur des Sollwerts der Achse oder Korrektur der Endschalterart.
- AnschlieRend Betatigen der Taste START um Achse vom Endschalter zu fahren oder

manuelles Freifahren der Achse.

X1: KleinstmaR-Fehler )
Ursache:  Der Sollwert fiir die Achse unterschreitet das in den Parametern definierte Kleinstmaf.
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts fiir die Achse.
- Anschlielend betatigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.

X1: GrotmaB-Fehler
Ursache:  Der Sollwert fir die Achse Uberschreitet das in den Parametern definierte GrofitmaR.
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts fiir die Achse.
- Anschlieflend betatigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.

X1: Max. Bombierung
Ursache:  Der in den Parametern fir "Walzen" definierte Max. Bombierungswert wurde tberschritten
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts fiir die Achse.
- Anschlieend betatigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.

X1: KollisionsmaR
Ursache:  Das in den Parametern "Kollision" definierte KollisionsmafR wurde tiberschritten.
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts fir die Achse.
- Anschlieend betatigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.

X1: Sicherheitszeit
Ursache: Die in den Parametern "Achse" programmierte Sicherheitszeit wurde Uberschritten, ohne
daf die Achse geregelt werden konnte.
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts fiir die Achse.
- Anschlieend betatigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.
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2. Infomeldungen.

Im tnfobild werden Maschinenzusténde angezeigt, die keinen Maschinenstop verursachen.
Sobald eine Info aktiv ist wird das Infobild gedffnet und kann als Ikon abgeklickt werden,

| System-Info’s | _ |

Taste ‘Stait betatigen

Taste 'Start’ betitigen

Taste 'Grundposition' betitigen
Schalter 'Start Klemmung' betitigen
Taste 'Kilapplager auf’ betitigen

Klapplager nicht getffnet

Klapplager nicht geschlossen
Verriegelung nicht geschlossen
Vorspannzyl. 1 (2) unter Grundstellung
Vorspannzyl. 1 (2) iiber Grundstellung

ES 'Vorspannzyl. 1 (2) ab’ fehlt
ES 'Klapplager auf' fehit

ES 'Klapplager zu' fehlt

ES 'Verriegelung auf fehit

ES 'Verriegelung zu’ fehlt

ES 'AusstoBer vor' fehlt

ES 'AusstoBer zur.' fehlt

Vorwahl Stiickzahl erreicht

Warten, bis alle Achsen in Position

Keine Freigabe

S_chleppfehler

Keine Sollgeschw.

Das Arbeitsprogramm wartet auf Bediener-Aktion.

Bei Ausstofer vor Manuell

Klapplager schliel3en.

Verriegelung schlieen.

Status Informationen des Klapplagers.
Diese werden dauernd angezeigt.

Meldungen die wéhrend der Fahrt des Klapplagers
den Zustand der Abiaufsteuerung anzeigen.

Programmierte Stlickzahl wurde erreicht. Automat
halt an.

Das Arbeitsprogramm steuert alle Achsen auf
Sollposition. Der Bediener muf warten, bis
Position aller Achsen erreicht wurde.

Keine Steuerfreigabe { Achs Eingang) oder die
Sicherheitszeit ist abgelaufen.

Die Achse erreicht nicht die vom Regler
vorgesehene Sollposition. (Elektrisch, Mechanisch
oder Hydraulisch bedingt)

Achse hat im Ablauf keine Sollgeschwindigkeit
programmiert.

Manuell-, Referenz-, und Vorgangsgeschwindigkeit
kontrollieren.
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3. Externe Fehler- und Infomeldungen.

Im Externen Fehlerbild bzw. Infobild werden die Meldungen angezeigt, die an den entsprechenden
Anwender Eingadngen anliegen

Die externen Fehler und Info’s werden nicht ausgewertet.

Sobald ein externen Fehler oder Info aktiv ist wird das externe Fehler- oder Infobild getffnet und kann als
Ikon abgeklickt werden.

Die Externen Meldungen kénnen wie folgt definiert werden:

1.) Meldungen in Write Programm von Windows eingeben und mit "Datei. WRI" abspeichern,
2.) Datei "66163gr.cfg" mit Text-Editor 6ffnen.

[Fehler]
errX=Sicherheitskontakt SA516/2
[Infos]

infX=InfoNr.001

Anzeigetext in
Dateiname.WRI der Hiifebox

3.) Unter [Fehler] bzw. {Info] Eingabe von Dateinname (chne "WRI" Zusatz) und dem Namen, der in
der Dialogbox erscheinen soll.
4.) Datei "66163gr.cfg" speichern.

—
Externe Info's =] B
InfoNr. 001
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4. Protokoll Externe Fehlermeldungen.

Protokoll Fehlermeldungen

10:082:43

25.086.96

ISicherheitkontakt SAS16 7 2

Sammlung von bis zu 100 Externen Fehlermeldungen, mit :
- Datum vom Auftreten des Fehler
- Uhrzeit vom Auftreten des Fehler
- Uhrzeit vom Abléschen des Fehlers

Durch einen Doppelklick auf einen Fehler der Liste, wird die dazu gehérige Hilfe Datei gedffnet.
{(Wenn vom Maschinenhersteller definiert)

Loéschen:
Loschen der gesamten Fehlerliste. Dies ist nur mit Passwort Level > 2 maglich.

Aktualisieren:
Wahrend der Anzeige des Bildes auftretende Fehler werden durch Betatigen des Buttons in die Liste mit
aufgenommen.
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