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Technische Dokumentation Nr.: TD 7 07494

über : Modul SA515 Seite: 1 von 5 Seiten

Modul SA 515

dient als Universalmodul zur Aufbereitung folgender Eingänge:

a. 64x Potentialfreie mechanische Schaltkontakte; Schließer - tastend

Mit Anschluß für Speisung desModules (24V6. +-20o/o)

und einem Lichtwellenleiteranschluß (TX)

1. Bestellnummer: Modul SA515-7.0749

Lieferumfang:
1 Moduleinheit
1 Anschlußstecker 3polig
2 Anschlußstecker Spolig
1 LWL Stecker Lager Nr.: 01-40.035

2. Mechanische Daten:

Abmasse:

150

4

1 41)

E

N
o Stsks

Ausführung:
Schutzart:
Farbe:
Ein bauvorschrift:

Aluminiumgehäuse allseitig geschlossen.
tP 50
RAL 3O2O

Gerät muß in elektrischen Betriebsräumen odein geerdeten,
geschlossenen metallenen Gehäusen {.B.Schaltkästen)

Lagertemperatur:

Betriebstemperatur:
Luftfeuchtigkeit:

installiert werden.

-200c bis +7@c

ooc bis +6dc
max 80% ohne Betauung
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l

l
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Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 P|üderhausen Tel:07181/8079-0 Fax'. 07181t83737
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Technische Dokumentation Nr.: TD 7 0749A

über : Modul 54515 Seite: 2 von 5 Seiten

3. Funktionelles Blockschema:
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Technische Dokumentation Nr.: TD 7 07494

über : Modul SA515 Seite: 3 von 5 Seiten

4. Grundsätzliches:

Die Nullbezugspotentiale der Stufen:
- Digitale lnput
- Digitale Output
sind galvanisch mit dem Gehäuse verbunden.

5. Funktion:

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

Es dürfen maximal 2 Tasten gleichzeitig betätigt werden.
Müssen mehr als 2 Tasten gleichzeitig betätigt, oder geschlossen gehalten werden, müssen die Tasten wie
untenstehend je mit einerDiode (100V, 100mA) ausgerüstet werden.

zeLle

Spalte

6. Zeilenausgänge:

Technische Daten:
Ausgangssignale auf: X2.1.. bis..X2.8

Ausgänge sindopen collector Ausgänge, dieactiv Null geschaltet werden.
tseiAusgang = EIN:

Ausgangsspannung:..... ca.Modulspeisung/2(beiangeschlossenenTasten)
...........0V (bei nicht angeschlossenen Tasten)

Ausgangsstrom:.......................min. 1 0mA
Strombegrenzung auf:.............25 mA

Bei Ausgang = AUS:' Ausgangsstrom: < 1mA

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P|üderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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Tech n ische Dokumentation Nr.: TD 7 07494

über: Modul 54515 Seite: 4 von 5 Seiten

7. Spalteneingänge:

Technische Daten:
Eingangssignale auf ...... ...........X3.1.. bis ..X3.8
Spalteneingänge dürfen nur überpotentialfreie mechanische Kontakte (Tasten mit Schließer) betrieben werdet
(keine Fremdspannung).
Die Ansteuerung (Speisung) der Tasten darf nur über die Zeilenausgänge erfolgen.

Log. Null bei.
Log. Eins bei

.< 1mA

.>= 1OmA

8. Modul Speisung:

Technische Daten
Speisung 0Volt auf
Speisung +24Y auf
Schutzleiter auf......

...x1.1

...x1.2

...x1.3

zulässiger Bereich der Speisung +24U +-20% (Brumm innerhalb dieses Bereiches,
bei SPeisung +24V)

< 300m4Stromaufnahme

11. LWL - Anschluß:

Geeignet fur Kabeltyp: .Kunststoffaser 1 mm (typisch POFHarting),
Betriebswellenlänge 660nm

, Nur venruendbar unsereLg.Nr. 01-40.035
.20m

Steckertyp:.
Max. Übertragungslänge:

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P|üderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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Technische Dokumentation Nr.: TD 7 0749A

über : Modul S4515 Seite: 5 von 5 Seiten

1 0. Anschlussbelegung :

Modulspeisung:
X
X
X

1.1 0V
1.2 +24V
1.3 Schutzleiteranschluß

Zeilenausgänge:
x2.1
x2.2
x2.3
x2.4
x2.5
x2.6
x2.7
x2.8

Ausgang Zeile 1

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

Spalteneingänge:
x3.1
x3.2
x3.3
x3.4
x3.5
x3.6
x3.7
x3.8

Eingang Spalte 1

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

r.J

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax 07181t83737
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Das Modul SA 508

dient als Universalmodul zur Aufbereitung und Übertragung folgender Ein- und Ausgänge

a. 24x
b. 24x
c. 6x
d. 4x
c. 1x

Digitale Signaleingänge.
Digitale Signalausgänge.
Bipolare Analog- Stromausgänge.
Unipolare Analog- Spannungseingänge
SOK - Relaiskontakt

MitAnschluss für Speisung des Moduls (2aUc)

und 2 Lichtwellenleiteranschlüsse (RX, TX).

1. Bestellnummer
a.mitStandardübertragungsformat: ModulSA50S-7.0719

Lieferumfang:
1 Moduleinheit
7 Ansch lußstecker 3polig,
1 Anschlußstecker 4polig,
4 Anschlußstecker 5polig,
4 Anschlußstecker Bpolig,
2 Anschlußstecker 1 0polig,
2 LWL Stecker Teile Nr. 01-40.035

2. Mechanische Daten:

Abmasse:

ss- Steks

Aluminiumgehäuse allseitig geschlossen

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P1üderhausen Tel:07'181/8079-0 Fax: 07181183737
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Einbauvorschrift:

Schutzart:

Farbe:

Lagertemperatur:

Betriebstemperatu r:

Luftfeuchtig keit:

3. Funktionelles Blockschema:

x2,1

x22

x2.3

Ehgargsdbb 1

Gerät muß in elektrischen Betriebsräumen oder in geerdeten
geschlossenen metallenen Gehäusen {.B.Schaltkästen)
installiert werden.

tP 50

RAL 3O2O

_20oC Uis +70oC

ooc bis +60oC

max. 80% ohne Betauung

x5.1

x52

x5.3

I

I
&r0argsub 24

x43

Alal.g E
x1 41

Anale E
x17.1

XI

X1

24

x7 .8

x8.4

tsSate'l
xa2

xE.'l

xB.3

Ardog Arsqab 6

X1

XI

X1

x17.

xl 32

xl3.1

xl3.3

x1.1

x12

xl3

xz.1

r------------O YAt Z

x21 .3

nsne [4dulspeisrg

4. Grundsätzliches:
Die Nullbezugspotentiale der Stufen
- Digitale lnput
- Digitale Output
- Analoge lnput
- Analoge Output
sind galvanisch mit dem Gehäuse verbunden.
DerAnschluß Modulspeisung ( 0V, 2a\öc) hat keine galvanische Verbindung zu allen anderen Potentialen
Schutzleiteranschluß der Modulspeisung liegt auf Gehäuse.

i

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P|üderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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5. Digitale Eingangsstufen :

Technische Daten:
Bezugsnull auf...............
Log. Null bei....... .........
Log. Eins bei............ .

Eingangswiderstand......
Eingangsspannung max

Technische Daten:
gemeinsamer Schirmableitungs-
anschluss auf .............
Ausgangs Sch irmansch luss auf .,

X2.1 und X2.2
<+3V
>+1 BV
.4,7kOhm,+_20o/o
+-36V

XB.4
x8.3, X9.3, X10.3,
x1 1 .3, X12.3, X13.3
.x8.1, X9.1,X10.1,
x1l.1, X12.1, X13.1
x8.2,X9.2,X10.2,
x11.2, X12.2, X13.2
<= 2500 Ohm

6. Digitale Ausgangsstufen:

Technische Daten:
Speisung 0 Volt auf ............................... X5. 1

Speisung +24Y auf.... .........X5.2
zulässiger Bereich der Speisung +24U... +18V...+32V
beiAusgang = fln;

Ausgangsspannung......................ca. Speisespannung - 1,2V
Aus9an9sstrom.............................<
Kuzschlussabschaltung bei......... >= 350m4

bei Ausgang = AUS:
Ausgangsstrom.............................<

beiAnschluß von induktiver Last ist eine technisch korrektfunkenlöschung vorzusehen

T.Analog Ausgangsstufen :

an den Eingangsstufen
an den Eingangsstufen

auf Sternpun kt anschliesen

(sind miteinander und mit X8.4 verbunden)

(sind miteinander verbunden)

-4mA...0...+4mA

Ausgangs Bezugsnull auf

Ausgangssignal auf

Abschlusswiderstand der Ausgänge.

Anschluss derAnalogausgänge nur mit abgeschirmtem Kabel ausführen

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P|üderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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8. Analog Eingangsstufen:

Technische Daten:
gemeinsamer Schirmableitu ngs-
anschluss auf .............
Ausgang Hilfsspannung +10V auf

XB.4
x14.1, X15.1, X16.'1,
x17.1
x14.2,X15.2, X16.2,
x17.2
x14.3, X15.3, X16.3,
x17.3
.x14.4, X15.4, X16.4,
x17.4
.x14.5, X15.5, X16.5,
x17.5

auf Sternpunkt ansch liesen

Eingangssignal auf

Bezugsnull für Signaleingang auf
0V...+10V

(sind miteinander verbunden)
I nnenschirmanschluss auf

Schirmanschluss auf
(sind miteinander + mit X8.4verb.)

Lastwiderstand bei Venltrendung
der Hi|fsspan................. >= l kOhm

Anschluss derAnalogeingänge nur mit abgeschirmtem Kabel ausführen.

Bei Anschluß des Schirmes auf den Anschlußpunkt "lnnenschirm" (aktiv6chirmung), darf der Schirm keine
galvanische Verbindung zu anderen Potentiale, Schirme oder Masse haben.

9. Modul Speisung:

Technische Daten:
Speisung 0Volt auf .... .......... X1.1
Speisung +24Volt auf ............. ................X1.2
Schutzleiter auf.............. ...... X1.3
zulässiger Bereich der Speisung +24U... +20V...+30V (Brumm innerhalb dieses Bereichs bei

Speisung +24V)
Stromaufnahme. < 500m4

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P|üderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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10. SOK Relais Kontakt:

Technische Daten:
Pote ntialfre ie r Ko nta kt

Mitte.......
Schließer
Öffner.....

.x21.1

.x21.2

.x21.3

Kontaktsystem...........
Kontaktmateria[.........
max. Schaltstrom.......
max. Schaltspannung
max.Schaltleistung:
4C.............
DC ohmsche Last....

Einfachkontakt
Ag-CdO
3A
.280V-/300V-

Speisung SOK Relais Spule

..750V4

.20v / 3A
40v t1,2A
60v / 0,6A
.erfolgt über Modul Speisung

11. LWL - Anschluß:

Geeignet für Kabeltyp:....

Steckertyp:
Max. Übertragungslänge

.Kunststoffaser 1 nm (typisch POF Harting),
Betriebswellenlän ge 660nm
Nur verwendbar unserelg.Nr. 01 -40.035
.20m

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P|üderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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1 0. Anschlussbelegung :

x1.1

xl.2
xl_3

Modjlspdsung 0V

Moülspdsung +24V

Sdluts leiteransölL6 s

xo1

x62
x63

x64
x6.5

x66

x67
x68

x14.1

x142
x143

x144
x145

x7.1

x7.2

x7.3

x7.4

x75

XZ6

x7.7

XZ8

x15.1

x152

x153

x153
x1 55

Augarg I
Ausgang '10

Ausgang 11

Ausgang 1 2

Ausgang 1 3

Ausgang 14

Ausgang 1 5

Ausgang 1 6

Ausgang 1 7

Ausgang 1 I
Ausgang 1 I
Arsgang 20

Ausgang 21

Ausgang 22

Arsgang 23

Ausgang 24

Nülpunkt AIrabg 1

SlgnalAndcg At6gang 1

Sclirm Anabg 1

SchltzleiterarBdrluß fü r Anabg
Ausgän$ + Ergänge

Nr.llpunkt Arabg 2

SgnalAnd€ A16gang 2

Schrm Anabg2

NülpunK Anabg 3

SignalAndcg A16gang 3

Sclim Anabg3

NülpunK Anabg4

SignalAndog AWarE 4

Sclirm Anabg4

Nülpunkt Anabg 5

SgnalAndcg A16gang 5

Schrm Anabg5

NülpunK Anabg6

SgnalAndcg A€ar€ 6

Schrm Anabg6

Hilfssparnmg +lov Andog 1

SignalArabg Ergang 1

NullpmktArElog 1

lnnensdrirm Anabg 1

SdlhmAmlog 1

Hilfsspalnmg +10V Aldog 2

SignalAralog Ergang2

NuilpmktAralog 2

lnn$sdrtm Arabg 2

SdrimArElag 2

Hilfsspalnmg +10V Andog 3

Signaltuabg Ergang 3

Nulpl'lktAnalog 3

lnnensdrirm Anabg 3

SdlimArslcg 3

x2.1

x2.2

x2.3

Y\2.4

x2.s

x2.6

x2.7

x2.8

Y\2.9

x2.1 0

x3.1

x3.2

x3.3

x3.4

x3.5

x3.6

x3.7

x3.8

x4.1

x4.2

x4.3

x4.4

x4.5

x4.6

x4.7

x4.8

x5.1

x5.2

x5.3

x5.4

x5.5

x5.6

x5.7

x5.8

x5.9

x5.10

Bezugsnül der Ergänge

Bezugsnül der Ergänge

Eingar€ 1

Ehgar€ 2

Ehgarg 3

Eingarg 4

Eingarg 5

Ehgarg 6

Eingarg 7

Eingarg I
x16.1

x162

x16.3

x16.4

x16.5

Eingarg I
Ehgarg 10

Eingarg 11

Ehgarg 12

ElngarE 13

Elngarg 14

EhgarE 15

Eingarg'16

Ehgarg 17

EhgarB 18

Eingarg 19

Ehgarg 20

Ehgarg 21

Engaq22

EingarE 23

Ehgarg 24

SpdsungAus0äge 0V

SpdsungAusgäge +24V

Ausgarg 1

Ausgarg 2

AusgarE 3

Ausgar€ 4

Ausgarg 5

Ausgar€ 6

AusgarE 7

Ausgarg 8

x81
xa2
x83
x84

x17.1

x17 2

x173

x17 A

x17 5

Hifssparnug +10V Andog4
SignalAlalog ErEang4

NulpmktArslog 4

lnnensdrirm Anabg 4

SdrlmAralog 4

x91
x9.2

x93

x11.1

x1l2
x113

x12.1

x12.2

x12.3

)Q.1.1

y,212

x21 3

SOKMite

SOK Sdrließer

SOK Öfner
x10,1

x 10.2

x 10.3

x13.1

x13.2

x 13.3

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax 07181183737
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Technische Dokumentation Nr.: TD7 0705 B

Seite: l von 4 Seitenüber . Modul SD 512

Das Modul SD 512

dient als Universalmodul zur Aufbereitung und Übertragung folgender Eingänge:

a. 8x
b. 4x

Digitale Signaleingänge.
I nkrementale Messwertein gän ge

Mit Anschluss für Speisung des Moduls (24V66)

und einem Lichtwellenleiteranschluss (TX)

1. Bestellnummer:
a. mit Standard übertragu ngsformat: Modul SD512-7.0705

Lieferumfang:
1 Moduleinheit
1 Anschlußstecker 3polig,
1 Anschlußstecker Spolig,
1 LWL Stecker Teile Nr. 0140.035

2. Mechanische Daten:

Abmasse:

Ol

Anschluss- Stecker

Aluminiumgehäuse allseitig geschlossen

t_

I

Anderungen vorbehalten

MeierGmbH & Co KG Electronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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Technische Dokumentation Nr.: TD7 0705 B

Seite: 2 von 4 Seitenüber: Modul SD 512

Einbauvorschrift:

Schutzart:

Farbe:

Lagertemperatur:

Betriebstemperatur:

Luftfeuchtigkeit:

keine

tP 50

RAL 3O2O

_20oC bis +70oC

ooc bis +60oC

max.65% ohne Betauung

3. Funktionelles Blockschema:

I

x2.1

EhgEngsqlfe 1

tEel l

E hg6ngsdtrfe 8

)12.8

hse 4

xl.'l

x't.2

x1 .3

lntme Modrlspeismg

I

I

-Lvr{l-ryIoo,lJ -

o
5
E
o

.o

6
oI
o
!

DC

DC

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KG Electronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181183737
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Technische Dokumentation Nr.: TD7 0705 B

Seite: 3 von 4 Seitenüber: Modul SD 512

4. Digitale Eingangsstufen:

4.1 Schalteingänge

Technische Daten:
Bezugsnull auf ............
Log. Null Oei. ................
Log. Eins bei..................
Eingangswiderstand ......
Eingangsspannung max.

.... 0V der Modulspeisung

.... <+3V

.... >+18V

.... 2,7KOhm,+-20o/o

.... +36V

an den Eingangsstufen
an den Eingangsstufen

4.2 lnkremental Eingänge

Technische Daten:
4x 3Kanaleingänge mit.
Frequenzbereich...........

........ Linienempfänger Type SN751 73

........0...15KH2

Durch die im System immer vorhandene lmpulsvervierfachung ist mit diesem Modul eine maximale lmpuls- bzw
Zählfrequenz von 60KHz erreichbar.

5. Geberanforderung:
36o-61

Speisespannung
Stromaufnahme.
lmpulskanäle.....
Signa|e...............

.........5Vdc, +- 5%

......... <=0,24
........ A- Spur, B- Spur und N- Spur
,........ je Kanal2 TTL- Signale

(normalund invers)
......... 12pol. (Best. Nr.: 0845.105)Geberstecker Schltz6i!d: htirszit .1o0ß

Sf il l;. ir . lme

6. Modul Speisung:

Technische Daten:
Speisung OVolt auf ....
Speisun! +24Volt 

"rf 
..........................

Schutzleiter auf..............
zulässiger Bereich der Speisung +24V

x1.1
x1.2
x1.3
+18V...+32V (Brumm innerhalb dieses Bereichs bei

Speisung +24V)
Stromaufnahme <14

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KG Electronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181183737
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Technische Dokumentation Nr.: TD7 0705 B

Seite: 4 von 4 Seitenüber : Modul SD 512

7. LWL - Anschluß:

Geeignet für Kabeltyp: ... Kunststoffaser 1mm (typisch POF Harting),
Betriebswellen länge 660nm

... Nur venrvendbar unsere Lg.Nr. 01-40.035

...20m
Steckertyp:.
Max. Übertragungslänge

8. Anschlussbelegung:

lnkremental Geber:

1

2
3
4
5
6
7
I
I

10
11

12

Kanal B invers
Sensor +5V
Kanal N normal
Kanal N invers
KanalA normal
KanalA invers

Kanal B normal
Schirm verbunden mit Gehäuse
Speisung 0V
Sensor 0V
Speisung +5V

Schalteingänge

x2.1
x2.2
x2.3
x2.4
x2.5
x2.6
x2.7
x2.8

Eingang 1

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

Modulspeisung:

x1.1
x1.2
x1.3

Modulspeisung 0V
Modulspeisung +24V
Schutzleiter

Anderungen vorbehalten

MeierGmbH & Co KG Electronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax: 07181183737
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über: lndustrie PG P52
Revisionsstand: -
Seite: 1 von 3 Seiten

lndustrie PC P52

Bestellnummer lndustrie PC - P52 -7.0798

Technische Daten

Stromversorgung Speisespannung 24Ydc
zulässigerBereichderSpeisung 20vdc....30Vdc
max. Brummspannung bei 24Vdc innerhalb des zulässigen Bereichs
Stromaufnahme lmax 4,5 A lsp 15A < 15ms
Anschluß
0V Stecker NetzteilAnschluß Nr.: 1

24Vdc Stecker NetzteilAnschluß Nr.: 2
SL Sternpunkt an Gehäuse

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

Anschluß Skizze

Kabelführung nach Skizze durchführen, alle Leitungen 1 durchschleifen.
Roh rd rossel f erritroh r) ist im Lieferu mfan g entha ltenesBeistellteil.
Rohrdrossel mit Kabelbinder am Kabel fixieren. die Rohrdrossel in Kupplung
zurückschieben, sie sollte sich an der Schnittstelle des Gehäuses befinden.

Lagertemperatur -20'C bis +60'C

Betriebstemperatur 0'C bis +50"C

Luftfeuchtigkeit max.B0%ohneBetauung

-

:

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KG Electronic, 7 3651 Plüderhausen Tel:071 B1 /8079-0 F ax'. 07 181 1837 37
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Technische Dokumentation Nr.: 7.0798

tiber: lndustrie PC P52
Revisionsstand: -
Seite: 2 von 3 Seiten

Schutzart

Gewicht

Gehäuse

Abmessungen

Tragsystem

werden

Farbe

Monitor

Panel-Sensor

Tastatur

Laufwerk

Festplatte

Schnittstellen

Prozessor

RAM

lP54 nach DIN 40050 (Gehäuse entspricht lP65; eingebautePanel-Sensor
entspricht lP54)

ca.36kg

Commander 340 Sondergröße (Fa. Rose)
Türe an Rückseite linksbündig angeschlagen.

(Ansicht von Hinten)
Drehriegelverschluß mit Vierkant 8mm

Eckgriffe Gehäuse oben Paarweise montiert

ohne Griffe: 434x620x375mm (Höhe - Breite - Tiefe)
mit Griffe: 509x736x437mm (Höhe - Breite - Tiefe)

Gehäuse ist vorbereitet für Anbau einesGerätetragsystem GT 60/2 (Fa. Rose)
Anbau ist auf Oberseite oder Unterseite des Gehäuses möglich. Der nicht
venivendete Durchbruch muß m it mitgelieferterAbdeckplatte versch losse n

Flanschkupplung muß separat bestellt werden:
Bestell Nr.: 09-91.040

Daten der Flanschku pplung:
Tragsystem Vierkantprofil 60x60mm
Freier Durchgang: 50 mm Durchmesser
Schwenkbereich: max.325', in Stufen von 25'begrenzbar
Schutzart: lP65 nach DIN 40050

Achalgrau (RAL 7038) Gehäusekörper, Tür, Rückwand
Verkehrsgrau B (RAL 7043)Griffe, Türverschluß,Abdeckleiste, Flanschkupplung

Color TFT (Dünnfilm Transistoren) -LCD 10,4"

MS-Maus kompatibel
Dynamisches Verhalten der Cursorbewegung in Abhängigkeit vom ausgeübten
Druck auf den Sensor

Alpha Feld mit 79 Tastenfunktionen
Cursor Feld
12 Funktions Tasten

3, 5" D isketten laufwerk Gesch ützt d u rch Sch utzklap pe

Min. 850 MB

2 seriell 1 serielle durch Panel Sensor belegt
1 serielle Schnittstelle 25-polig intern Maximale

Anschlußkabel-
länge kleiner
3 Meter

1 parallel Schnittstelle nach Außen geführt
Geschützt durch SchuLklaPPe

Pentium mit min. 75 MHz Taktfrequenz

Min.8 MB

\

.,_-,)

en vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P|üderhausen Tel:0718118079-0 Fax:07181183737
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über:lndustrie PC P52
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Software Min. MS Window's for Workgroups 3.1

Min. MS Dos 6.22
Kundenspezifisches Betriebssystem
(ist nicht im Lieferumfang enthalten,
und muß separat bestellt werden )

in verschiedenen
Sprachen erhältlich

PC Karte Auswahl ist abhängig vom kundempezifischen Betriebssystem
( ist nicht im Lieferumfang enthalten, und muß separat bestellt werden.)

LWL Adapter Lichtwellenleiteranschluß für die externen l/O Module.
Auswahl wird kundenspezifisch vorgenommen
( ist nicht im Lieferumfang enthalten, und muß separat bestellt werden.)

lnbetriebnahme Eine lnbetriebnahme darf nur dann erfolgen, wenn die in den Technischen
Dokumentationen und/oder Handbücher beschriebenen Aufbaurichtlinien
eingehalten wurden.
Zum Schutz der Baugruppen vor Entladung von bktrizität muß sich das
Bedienpersonal vor Öffnen von Schaltsch rän ken bzw. Gehäuseelektrostatisch
entladen.

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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Techn ische Dokumentation Nr.: 7.31 17 B

über: RUNDBIEGEMASCHINE

DIAGRAMM Seite: l von 7 Seiten

1. System- Aufbau:

SleueGinheil PC
7.0798 ../-*--;;*-\,,.j1 .,*"*1119'

Konfiguration 1

(MCS= 6.8066) LWLlO 1

Option Oplion Option Option Option Option

Konfiguration 3
(McS= 5.80s8) LWLS LWL9 Lm10 t1

LWL3

Oplion Oplion Option Oplpn Oplon Oplion Option Oplion

Modd
sAsr0stsll /srs12

Modül
sasr5

8.0273 Windows- MSDos Oeulsch
8.0274 Wndows + MS Dos Enqlsch

7 9094 Rundb€gemaschrne Oeulsch
7.S83 R!ndbEgemäschina Engrsch

sD512/1
G6b6rnr1{

Steuereinheil PC
7.0783

PC 5002 Masler
2.4273SYSTEM P52

LWL Adapl.r

T

Modül
SASS

LWL Adapt€,

sD512/ 1

Gehrnrl4
sD512 /2

Gebernr5€
s4516 / 1

Modul
s4516 /2 sA5r6/3

ildul
sA522 I 254515 s4522 / 1

LWL2
I

L\{L5 I
LWO

Oplaon Oplion Option Oplion Option OdionOplion Oplion option

IKonfiguration 2

{McS= 6.8089}

rwro I rwLr
LWL3

LWL Adaptor

Modul
sA526sD512t2

Gebernr5-8
so512/1

Geb€rnr 14
s4515 st511 rsrs12 s4516

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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Technische Dokumentation Nr.: 7.3117 B

über: RUNDBIEGEMASCHINE

KONFIGURATION 1 Seite: 2 von 7 Seiten

KONFIGURATION 1

1. Komponenten:

Bedieneinheit

7.0783
7.0798

09-91.040

P52 Bedieneinheit
P52 Bedieneinheit

Griffe unten befestigt,
Griffe oben befestigt

Flanschkupplung für GehäuseOption Flanschkupplung

PC Karte
2.4273 PC Karte PC5002

LWL Adapter

4.0549
4.0570

LWL Adapter
LWL Adapter

3x TX, 7x RX
2x TX, 7x RX, lxTX Glasfaser (für Modul S1512)

Software

7.9094

7.9083

8.0273

Kunden Betriebssystem

Kunden Betriebssystem

PC Betriebssystem

in deutscher Sprache

in englischer Sprache

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

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

(Diese Sprachen sind beim Zeitpunkt der Dokumenl
Erstellung erhältlich. Weitere Sprachen auf Anfrage

8.0274 PC Betriebssystem

LWL Adapt€r

sD512/1
Geb€mr:1-4

so512t2
Gebornr:5.E

Modul
sD512/3

1t6

Modul
sD5t2/4 Modul

SA5OE
Modul
sa513

Modul
st511 / St512

Modul
sAsr6

Option Oplion Option Option Oplion Option Oplion

LWLT '11L!['L8(MCS= 6.8066) Lm6
uration 1

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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Technische Dokumentation Nr.: 7.31 17 B

über: RUNDBIEGEMASCHINE

KONFIGURATION 1 Seite: 3 von 7 Seiten

Mögliche Module für Konfiguration 1

7 .0705 Modul SD 512

7.0719 Modul SA 508

7 .0749 Modul SA 515

7.0754 Modul Sl 511
oder

7.0799 Modul Sl 512

1000m)

7.0716 Modul SA 516

Drehgebermodul

l/O Modul

Tastenmodul

SPS / SSI Modul (Bei Übertragung bis max. 20m)

SPS / SSI Modul (Bei Übertragung bis max.

l/O Modul

Kabel
6.0307 Glasfaserkabel Konfektion iertes G lasfaserkabel.

Das Modul Sl 512 darf nur mit diesem Kabel
betrieben werden
Bitte geben Sie bei lhrerbestellung die Länge in

Meter an.

Bifte geben Sle bei threr Bestellung die Nummern der einzelnen Komponenten, sowie deren Anzahl an

2. System Festlegung:

2.1 LWL- Verbindungen:
von P55 Anschluß LWL 6nach
von P55 Anschluß LWL Tnach
von P55 Anschluß LWL Bnach
von P55 Anschluß LWL 9nach
von P55 Anschluß LWL10 nach
von P55 Anschluß LWL 0nach
von P55 Anschluß LWL11 nach
von P55 Anschluß LWL l nach
von P55 Anschluß LWL 3nach
von P55 Anschluß LWL 4nach

Modul SD 51211 TX
Modul SD 51212 TX
Modul SD 51213 TX
Modul SD 51214 TX
Modul SA 508 TX
Modu| SA 5OB RX
Modul SA 515 TX
Modul Sl 511 / Sl 512 TX
Modul Sl 511 / Sl 512 RX
Modul5A516 RX

* Bei Verwendung von Modul St 512 muß die Verbindung mitGlasfaserkabel hergestellt werden.

2.2'Ein- und Ausgänge an den Modulen
Die Zuordnung aller Ein- und Ausgänge der Module zu den Programmfunktionen, können über di

Betriebssystem vom Kunden frei definiert werden.
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Technische Dokumentation

über: RUNDBIEGEMASCHINE

Nr.: 7.31 17 B

KONFIGURATION 2 Seite: 4 von 7 Seiten

KONFIGURATION 2

1. Komponenten

Bedieneinheit

7.0783 P52Bedieneinheit
7.0798 P52 Bedieneinheit

09-91.040 Option Flanschkupplung

Griffe unten befestigt,
Griffe oben befestigt

Flanschkupplung für Gehäuse

PC Karte
2.4273 PC Karte PC5002

LWL Adapter

4.0565 LWL Adapter 5x TX, 6x RX

Software

7.9094

7.9083

8.0273

Kunden Betriebssystem

Kunden Betriebssystem

PC Betriebssystem

in deutscher Sprache

in englischer Sprache

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

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

(Diese Sprachen sind beim Zeitpunkt der Dokumenl
Erstellung erhältlich. Weitere Sprachen auf Anfrge)

8.0274 PC Betriebssystem

Modul
so512/3

Gebemr9-12
so512/1

Gebemr:1-4
so512t2

Gebema:5-8

Modut
s4516 / 1

Modut
sA5t6 / 2

Modul
sAs16 / 3

Modul
sA522 I 2

Modul
sAs1 5

Modul
s4522 I r

lwlrr I r-vülro I r-uir-tLWL6 LWLS LWL5LWL4 LWL2 LWLO LWL3I
LWLT

OptimOption Option Oplion Option Option OplionOprim Option

Konfiguration 2
(McS= 6.8089)

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651P|üderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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Tech nisc he Dokumentation

über: RUNDBIEGEMASCHINE

Nr.: 7.31 17 B

KONFIGURATION 2 Seite: 5 von 7 Seiten

Mögliche Module für Konfiguration 2

7.0705 ModulSD 512

7.0787 Modul SA 522

7.0749 ModulSA 515

7.0716 Modul SA 516

Drehgebermodul

l/O Modul

Tastenmodul

l/O Modul

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

2. System Festlegung:

2.1 LWL- Verbindungen:

von
von
von
von
von
von
von
von
von
von
von

P55
P55
P55
P55
P55
P55
P55
P55
P55
P55
P55

Anschluß
Anschluß
Anschluß
Anschluß
Anschluß
Anschluß
Anschluß
Anschluß
Anschluß
Anschluß
Anschluß

LWL 6nach Modul SD 512/1 TX
LWL Tnach Modul SD 51212 TX
LWL Snach Modul SD 512/3 TX
LWL11 nach Modul SA 515 TX
LWL 4nach ModulSA 516/1 RX
LWL 2nach ModulSA 516/2 RX
LWL 5nach Modul SA 516/3 RX
LWL 0 nach Modul SA 52211 RX
LWL10nach Modul SA52211 TX
LWL 3nach Modul SA52212 RX
LWL 1 nach Modul SA 52212 TX

2.2 Ein- und Ausgänge an den Modulen
Die Zuordnung aller Ein- und Ausgange der Module zu deProgrammmfunktionen, können über
das Betriebssystem vom Kunden frei definiert werden.

)

,)

Anderungen vorbehalten

MeierGmbH & Co KGElectronic, 73651Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax:07181183737
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Tech n ische Dokumentation Nr.: 7.3117 B

über: RUNDBIEGEMASCHINE

KONFIGURATION 3 Seite: 6 von 7 Seiten

KONFIGURATION 3

Konliguration 3

(MCS= 6.8096) LWLS '10 11 I

Modul
sts11 / St512

Option Option Option Option Option Option

1. Komponenten:

Bedieneinheit

7.0783 P52Bedieneinheit
7.0798 P52Bedieneinheit

O9-91.040 OptionFlanschkupplung

Gritfe unten befestigt,
Griffe oben befestigt

Flanschkupplung für Gehäuse Fa. Rose

PC Karte
2.4273 PC Karte PC5002

LWL Adapter

4.0549
4.0570

LWL Adapter
LWL Adapter

3x TX, 7x RX
2x TX, 7x RX, lxTX Glasfaser (frir Modul S1512)

Software

7.9094

7.9083

8.0273

Kunden Betriebssystem

Kunden Betriebssystem

PC Betriebssystem

in deutscher Sprache

in englischer Sprache

Windows for Workgroups 3.1 + MSDos 6.2
(oder höher) in deutscher Sprahe

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

(Diese Sprachen sind beim Zeitpunkt der Dokumen
Erstellung erhältlich. Weitere Sprachen auf Anfrage

8.0274 PC Betriebssystem

so512/3
Gebemr9-12

Modul
sD512t2sD512/1

Gebemcl-4

Modul
sAs16

Modur
s4515

Modul
s4526

LWL Adaptsr

?

)

Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KG Electronic, 73651 Plüderhausen Tel:071 81 /8079-0 F ax'. 07 181 1837 37
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Tech nische Dokumentation Nr.: 7.31 17 B

über: RUNDBIEGEMASCHINE

KONFIGURATION 3 Seite: 7 von 7 Seiten

Mögliche Module für Konfiguration 1

7.0705 Modul SD 512

7.0797 Modul SA 526

7.0749 Modul SA 515

7.0754 Modul Sl 511
oder

7.0799 Modul Sl 512

1000m)

7.0716 Modul SA 516

Drehgebermodul

l/O Modul

Tastenmodul

SPS / SSI Modul

SPS / SSI Modul

(Bei Übertragung bis max. 20m)

(Bei Übertragung bis max.

l/O Modul

Kabel
6.0307 Glasfaserkabel Konfektion iertes G lasfaserkabel.

Das Modul Sl 512 darf nur mit diesem Kabel
betrieben werden
Bitte geben Sie bei lhrerbestellung die Länge in
Meter an.

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

2. System Festlegung:

2.1 LWL- Verbindungen:
von P55 Anschluß LWL 6nach
von P55 Anschluß LWL Tnach
von P55 Anschluß LWL Bnach
von P55 Anschluß LWL 9nach
von P55 Anschluß LWL10 nach
von P55 Anschluß LWL 0nach
von P55 Anschluß LWL11 nach
von P55 Anschluß LWL l nach
von P55 Anschluß LWL 3nach
von P55 Anschluß LWL 4nach

Modul
Modul
Modul
Modul
Modul
Modul
Modul
Modul
Modul
Modul

SD 51211 TX
sD 51212 TX
sD 512/3 TX
SD 512/4 TX
SA 526 TX
SA 526 RX
SA 515 TX
sr 511 / St512 TX
sr 511/Sr512 RX
5A516 RX

* Bei Verwendung von Modul Sl 512 muß die Verbindung mitGlasfaserkabel hergestellt werden

2.2Ein- und Ausgänge an den Modulen
Die Zuordnung aller Ein- und Ausgänge der Module zu den Programmfunktionen, können über di
Betriebssystem vom Kunden frei definiert werden.

S

.)
Anderungen vorbehalten

Meier GmbH & Co KGElectronic, 73651 Plüderhausen Tel:07181/8079-0 Fax'.07181183737
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Ablauf

)

DSP- Software (Masch i nenablauf).

1. Allgemeines

Die Sofhvare dient als Positioniersteuerung für 12 Achsen und zur Steuerung des Gesamtablaufes der
Maschine

2. Einrichten

Eichen
Das Fahren der Achsen erfolgt im Eichbetrieb über "Software"-Taster, die die Fahrtrichtung der Achse
definreren. Hierbei gilt: Die Achse fährt positiv zählend in Richtung ES1. Sämtliche programmierten
Reglerstrukturen srnd auch im Eichbetrreb aktiv.

Referenzfahren
Das Referenzfahren wird nur von Achsen mit Inkremental-Gebern und ohne "Referenz Nullen"
durchgeführt.
Das Referenzfahren erfolgt richtüngsabhängig vom Parameter Referenzrichtung.
Referenz normal : positiv zählend gegen ESl,
Referenz invers : negativ zählend gegen ES2.

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

Bei eingeschalteter Dauerpositionierung positioniert die Achse auf dem Sollwert. Die Fahrausgänge sind
innerhalb des Vorabschaltpunkts ausgeschaltet.
Bei ausgeschalteter Dauerpositionierung fährt die Achse bis zum Vorabschaltpunkt. Danach wird die
Verstärker - Freigabe (Achsen Ausgang) abgeschaltet, bis ein neuer Sollwert gefordert wird. (und damit
alle Reglersysteme und Achs- Ausgänge)

Sind Achsen in den Vorgängen ,,mit Führungsachse Xn" programmiert, so verfahren diese Achsen in Ab-
hängigkeit des Weges der Xn- Achse. Sind Achsen als Schräg- oder Bombierungsachsen definiert (Dialog
"Walzen"), so fahren sie abhängig zu ihrer Hauptachse.

Stop - Kommando.
lst der Maschinenparameter DAUERPOSITIONIERUNG eingeschaltet, so positioniert die Achse auf den
lstwert zum Zeitpunkt des aktiv werdens des Stopkommandos.
lst der o.g Maschinenparameter nicht aktiv, so werden die Freigabe- und Fahrausgänge ausgeschaltet
und an den Stromausgang wird der Offsetwert ausgegeben.

3. Gesamtablaufsteuerun g.

Externe Fehler und lnfo's.
Die 8 externen Fehler- und lnfoeingänge werden an den die Bedieneroberfläche des PC zur Anzeige über-
tragen. Sie werden von der Steuerung nicht ausgewertet.

Transfer Ausgänge.
32 Eingänge werden an die definierten Ausgänge ausgegeben. (Mini - SPS)

Achseneichung.
Das Fahren der Achsen erfolgt im Eichbetrieb über "Software"-Taster, die die Fahrtrichtung der Achse
definieren. Hierbei gilt: Die Achse fährt positiv zählend in Richtung ES1. Sämtliche programmierten
Reglerstrukturen sind auch im Eichbetrieb aktiv.

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

Referenzfahren.
ln der Betriebsart REFERENZ wird zuerst das Klapplager automatrsch geschlossen. Danach erhalten die
Achsen mit lnkremental-Gebern das Referenzkommando rn der Rethenfolge der programmierten
Referenzpriorität.
Alle Walzenachsen werden nach erfolgter Referenz auf die Schraglage und Bombiermaße des "Manuell"
Dialogs gefahren.

Betriebsart MANUELL.
Klapplager.
lst das Klapplager in den Sysiemparametern eingeschaltet, so kann es über die Eingänge "Klapplager

auf' und "Klapplager zu" verfahren werden.

Ausstoßer.
lst der Ausstoßer in den Systemparametern eingeschaltet, so kann er über die Eingänge "Ausstoßer

vor" und "Ausstoßer zurück" manuell verfahren werden. Die Begrenzung des Fahnrueges erfolgt über
die beiden Endschalter "Ausstoßer vor" und "Ausstoßer zuruck"

Vorspannzylinder
Über die beiden Eingänge "Vbrspannzylinder auf' und "Vorspannzylinder ab" werden die Vorspann-
zylinder verfahren.

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

Sind beide Achseneingänge "Manuell Positiv" oder "Manuell Negativ" aktiv oder inaktiv,
so erhält die Achse das Stopkommando.

lst der Achseneingang "Manuell Positiv" aktiv, so erhält die Achse das Positionierkommando,
das Größtmaß als Sollwert und die Manuellgeschwindigkeit als Geschwindigkeitsvorgabe.

lst der Achseneingang "Manuell Negativ" aktiv, so erhält die Achse das Positionierkommando,
das Kleinstmaß als Sollwert und die Manuellgeschwindigkeit als Geschwindigkeitsvorgabe.

Halbautomat, Vollautomat.
lm Halbautomat werden die angewählten Parallelvorgänge nach START automatisch abgearbeitet. Nach
Abarbeitung der angewählten Parallelgruppe schaltet die Steuerung auf Manuellbetrieb zurück.

lm Vollautomat wird die gesamte Vorgangskette abgearbeitet. Alle Parallelvorgänge werden gleichzeitig
gestartet. Folgevorgänge werden erst gestartet, wenn alle Parallelvorgänge beendet sind. Nach
Abarbeitung aller Vorgänge schaltet die Steuerung automatisch in den Startvorgang zurück.

Während des Halbautomat- bzw. Vollautomatbetriebs können nicht im Ablauf befindliche Achsen über
Manuellfunktion gefahren werden.
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I /O Definitionen

l/O Definitionen
1

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

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

Dabei isi jedem Modul mit seinen Ein- bzw. Ausgängen eine bestimmter Code zugeordnet, der in den
llO- Ports Menübildern an der gewunschten Stelle eingetragen werden muß.

Analoge Ein- / Ausgänge

Modul Bezeichnung

Modul SD512 / 1

Modul SD512l 2

Modul SD512 / 3

Modul SD512 / 4

Modul SA508

Modul 54516 / 1

Modul 54516 / 2

Modul 54516 / 3

Bezeichnung l/O

brehgeberAchse 1 .. 4

DrehgeberAchse 1 .. 4

DrehgeberAchse 1 .. 4

DrehgeberAchse 1 .. 4

WoftNr.

1..4

5.. B

9 ..12

13 ..16

.._J

17
18
19
20

27
28
29
30
3'l
32

33
34
35
JO

37
3B

Analog Eingang 1

Analog Eingang 2
Analog Eingang 3
Analog Eingang 4

Analog Ausgang 1

Analog Ausgang 2
Analog Ausgang 3

Analog Ausgang 4
Analog Ausgang 5

Analog Ausgang 6

Analog Ausgang 1

Analog Ausgang 2

Analog Ausgang 3
Analog Ausgang 4
Analog Ausgang 5

Analog Ausgang 6

Analog Ausgang 1

Analog Ausgang 2
Analog Ausgang 3

Analog Ausgang 4
Analog Ausgang 5

Analog Ausgang 6

Analog Ausgang 1

Analog Ausgang 2
Analog Ausgang 3

Analog Ausgang 4
Analog Ausgang 5

Analog Ausgang 6

21

22
23
24
25
26

39
40
41
42
43
44
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I /O Definitionen

Modul Bezeichnung

Modul 5A526

Modul SD513

Bezeichnung l/O WortNr.

Analog Eingang 1

Analog Eingang 2
Analog Eingang 3
Analog Eingang 4
Analog Eingang 5

Analog Eingang 6

Analog Ausgang 1

Analog Ausgang 2
Analog Ausgang 3

Analog Ausgang 4
Analog Ausgang 5

Analog Ausgang 6

45
46
47
48
49
50

51

52
53
54
55
56

SSI-Geber 1

SSI-Geber 2
SSI-Geber 3

SSI-Geber4
SSI-Geber 5

SSI-Geber 6
SSI-Geber 7
SSI-Geber 8

57
58
59
60
61

62
63
64
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I /O Definitionen

Digitale Ein- / Ausgänge
Digitale Ein-Ausgänge werden als Worte zu 1e 32 Bii im Format ,,<WortNr>.<BitNr>" definiert. Um die
modulorrentierte Eingabe zu erleichtern, können Bit-Nummern > 32 erngegeben werden. Sre werden
automatisch an die Wort-Nr und Bit-Nr angepaßt.
Bsp: Die Eingabe von 1.33 wird gewandelt in 2.1

Modul Bezeichnung

Modul SA515

Modul SA508

Modul SD512 / 1

Modul SDsl2 / 2

Modul SD512 / 3

Modul 5D512 I 4

Modul Sl 511

Modul SA522l 1

Modul SA522l 2

Modul 5A526

Bezeichnung l/O

Tasten 1 ..32 (Ausgang Zeile 1 .4)_ 1. 1

Tasten 33 .. 64 (Ausgang Zeile 5..8) _ 2.1

Eingänge 1..24
Ausgänge 1..24

WortNr. BitNr

1. 32
2 32

3. 1

4.1
3.24
4.24

Endschalter ES1

Endschalter ES1

Endschalter ES1

Endschalter ES1

ES8

ES8

ESB

ES8

5. '1 ..5. B

6. 1..6.8

7. 1 ..7. B

8. 1..8.8

Eingänge 1..32
Eingänge 33..64
Eingänge 65..96

9. 1.
10.1
11. 1

12.1
'13. 1

14. 1

15. 1

16. I

17.1
18.1
19.'1

20.1
21.1
22.1
23.1
24.1

9.32
.10.32
. 11. 32
.12.32
. 13.32

Eingänge 97..128
Eingänge 129..160
Eingänge 161..192
Eingänge 193..224
Eingänge 225..256

14.32
15.32
16.32

Ausgänge
Ausgänge
Ausgänge
Ausgänge
Ausgänge
Ausgänge
Ausgänge
Ausgänge

65..96
97 ..128

1..32
33..64

17.32
18.32
19.32
20.32
21.32
22.32
23.32
24.32

129..160
161..192
193..224
225..256

ge 1..32
ge 33..56

gän
Ausgän
Aus

Eingänge 1 . .32

Eingänge 33..56

Eingänge 'l ..32
Eingänge 33..56

25.1
26.1

27.1
28.1

29.1

30.1

31.1
32.1

33.1

34.1

25.32
26.24

27.32
28.24

29.32
30.24

31.32
32.24

Ausgänge 1..32
Ausgänge 33..56

Eingänge 1..16
Ausgänge 1..16

33.1 6
34.1 6
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I /O Definitionen

Verknüpfungen bei digitalen Ein- und Ausgängen

Bei den digitalen Ein- und Ausgängen grbt es die Möglichkeit 2 Wort- bzw. Bit Nummern einzugeben und
diese durch eine ODER oder UND Funktion zu Verknüpfen

Wenn ber Eingabefeld B der Wert 0 0 erngegeben ist, wird dieser Ein- bzw Ausgang ntcht berücksichtigt.
Standardrnäßig rst rn allen Eingabefeldern eine ODER Funktion eingetragen.

Eingänge mit OR Funktion | {Eingane von oder durch Tasten Kombination "Alt cr " + "<")

C=AvB Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normaloder
Eingang B normal anliegt.

C=AvB Das lntern Signal C wird geselzt, wenn Eingang A negiert, oder
Eingang B normal anliegt.

C=AvB Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normal oder
Eingang B negiert anliegt.

C= A v-E Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert oder
Eingang B negiert anliegt.

Eingänge mit NOR Funktion l- leingane von NoR durch Tasten Kombination I ='Att Gr." + "<" - = "Att Gr. + "+")

C=AvB Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert und
Eingang B negiert anliegt.

C=AvB

Eingänge mit AND Funktion &

C= A,r B

C=fnB

C=AnB

C=AnB

Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normalund
Eingang B negiert anliegt.

Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert und
Eingang B normal anliegt.

Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normalund
Eingang B normal anliegt.

Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normalund
Eingang B normal anliegt.

Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert, und
Eingang B normal anliegt.

Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normalund
Eingang B negiert anliegt.

Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert und
Eingang B negiert anliegt.

C=AvB

C=AvB

r.2 ) 3.4

-r,.2 I :.s

L.2 I -3 .4

-r-2 I -:.+

L.2 l-:.e

-L.2 3.4

L.2 --3 .4

-L.2 I --3.4

L.2 & 3.4

-1.2 & 3.4

r-2 &. -3.4

-L.2 & -3.4

:I
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I /O Definitionen

L.2 ,!- 3.4

/\ Eingänge mit NAND Funktion &-

C=AnB Das lntern Signal C wird gesetzt. wenn Eingang A negiert oder
Eingang B negrert anliegt

C=A,rB Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normaloder
Eingang B negiert anliegt.

C=AnB Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A negiert oder
Eingang B normai anliegt.

Das lntern Signal C wird gesetzt, wenn Eingang A normaloder
Eingang B normal anliegt.

C=lÄr.,8

Digitale Ausgänge

Ausgänge mit OR Funktion | {elngaoe von oder durch Tasten Kombination "Att Gr." + "<";

Die OR Funktionen setzen 2 Ausgänge

G=AnB Wenn lntern Signal C gesetzt ist , wird Ausgang A gesetzt
und Ausgang B gesetzt.

C=AnB Wenn lntern Signal C gesetzt ist, wird Ausgang A nicht gesetzt
und Ausgang B gesetzt.

C=A,lB Wenn lntern Signal C gesetzt ist, wird Ausgang A gesetzt
und Ausgang B nicht gesetzt.

C=Arr,B Wenn lntern Signal C gesetzt ist, wird Ausgang A nicht gesetzt
und Ausgang B nicht gesetzt.

AuSgänge mit NOR Funktion l- {elngaoe von NOR durch Tasten Kombination I ='Att Gr." + "<" - ='Att Gr. + "+";

Die NOR Funktionen setzen 2 Ausgänge

C=AnB Wenn lntern Signal C nicht gesetzt ist, wird Ausgang A gesetzt
und Ausgang B gesetzt

ö=Äne Wenn lntern Signal C nicht gesetzt ist, wird Ausgang A nicht
gesetzt und Ausgang B gesetzt.

C=AnB Wenn lntern Signal C nicht gesetzt ist, wird Ausgang A
gesetzt und Ausgang B nicht gesetzt.

-C=ÄnE Wenn lntern Signal C nicht gesetzt ist, wird Ausgang A nicht
gesetzt und Ausgang B nicht gesetzt.

-i.2 &- 3.4

1.2 &--3.4

-]-.2 &--3 .4

r.2 3.4

-L.2 3.4

IL.2 -3 .4

-r.2 I -:.a

1.2 
I 3.4

-L.2 3.4

1.2 l--: .+

-'t- .2 I --z .q
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I /O Definitionen

I.2 & 1.4

)
Ausgänge mit AND Funktion &
Die AND Funktionen setzen 'l Ausgang mrt Verriegelung

A=CnB

A=CnB

A=CnB

A=CnB

Ausgänge mit NAND Funktion &-
Die NAND Funktionen setzen 1 Ausgang mit Verriegelung

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 Signai C nicht
anliegt und externes Signal B nicht anliegt.

Bc[= 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.

A=CvB

A=CvB

A=GvB

-r.2 & 3.4

L.2 &, -3.4

-1--2 &. -3-4

L.2 &- 3 .4

-L.2 &.- 3 .4

L.2 &.--3.4

-L.2 6,--3.4

J
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I /O Definitionen

System Eingänge

NOT-AUS
Der aktive Manuell- oder Automatablauf wird angehalten. Alle Achsen stoppen. Während NOT AUS
können keine Fahrbewegungen ausgeführt oder Ablaufprogramme gestartet werden.
Der Eingang NOT-AUS ist als Öffner Funktion ausgeführt.

Eingang Start
Generelle Startfun ktion fü r Referenz-, Manuell- ( Ei nzelschritt) und Automata blauf

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

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

Achsausgleich
Die im Dialog "Manuell" programmierten Sollwerte für Schrägstellung und Bombierung werden im
Manuellbetrieb angefah ren.

BA REFERENZ
Die Betriebsart wird über Schalter oder Taster auf Referenz umgeschaltet.

BA MANUELL
Die Betriebsart wird über Schalter oder Taster auf Manuell umgeschaltet.

BA AUTOMAT
Die Betriebsart wird über Schalter oder Taster auf Automat umgeschaltet.

n x

0.0 I 0.0

:
FEHEHZ

aktiv

0.0 I 0.0
l- Eingans ESB 0_0 I 0.0

l- Pauie:Ende 0.0 I 0.0

ü.r) I 0.0

0.0 I 0.0I-s
0_0 | 0.0

0.0 I 0.0

I-s
0.0 | 0.0

0.0 I 0.0

0.0 I 0.0

0.0 I 0.ü

0.0 I 0.0

0.0 I 0.0

0.0 I tl.O

0_0 I 0.0

LL
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I /O Definitionen

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

Passwort-Freigabe
Wenn ein Passwort mit einem kleineren Level als 3 programmiert ist, muß dieser Eingang anliegen, um
die Maschine fahren zu können und die Passwort- Level 'l und2zu ermöglichen. Ansonsten wird die
Fehlermeldung "Passwort- Sperre" angezeigt und alle Fahrbewegungen gestoppt.

Eingang ES1-ES8
Für den Vorgang "Weiterschaltung" als Weiterschaltbedingung verwendeter Eingänge.

Pause Ende
Für den Vorgang "Zwischenstop" als Weiterschaltbedingung venivendeter Eingang
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I /O Definitionen

System Ausgänge

0.0 I 0.0

0.0 I 0.0

rl- Unterbrechung 0.0 I 0.0

'.ll,a[e aih*en Por-ok 0.0 t0.0 r
Hef-ok 0.0 I 0.0

nde 0.0 I 0.0

r
r
r

--.-' .

l- lu;$3 H.Q

,[- fulogns H7

1.1 I 0.0

1.2 I 0_0

1 3 t0.0

1-,1l0-0

1.5 I 0.rl

r.710_0

I 10.0

H8 s 10.0

0_0 I 0_0

:ll.stückiahl erreicht 0-0 I 0.0 f- au*eqno,

lo.o r o.o

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

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

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

Unterbrechung
lst 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 Ausgänge "Pos. Ok", die in den Parametern aktiviert sind

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

Programm Ende
Wird gese2t im Vorgang "Zyklusende" nach der Klapplagerfunktion "auf' und wird wieder gelöscht im
Vorgang "Grundposition" nach der Klapplagerfunktion "2u".

Stückzahl erreicht
lst aktiv, wenn die unter "Programm Daten" programmierte Stückzahl abgearbeitet wurde

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

Z:Vorg. überlaufen
lst aktiv, wenn die Z-Achse im Automatablauf ohne "Pos ok" ihre Sollposition überfahren hat
("Durch laufende Z-Achse")

Ausgang H1-H8
Ausgänge im Vorgang "Weiterschaltung" und "Grundposition"

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

EEIEISyslem-Ausgänge
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I /O Definitionen

Anwender Eingänge

Eingänge zur freien Definition von Externen Fehler und Externen lnformationen
(Maschinenfehler und lnformationen)

Die Eingänge können:

1.) Byte-codiert werden

oder

2. ) Bit-codiert werden.

-r 1 aus 255 möglichen Fehlern, erfordert externe Codierung.

+ 8 aus 8 möglichen Fehlern, jeder Eingang kann direkt als Fehlersignal

venruendet werden
Dazu muß im Menü Systemparameter "Fehler bitcodiert" eingeschaltet sein

Fehler und lnformations Texte können in der Datei 66163.cfg eingetragen werden

0.0 I 0-0

0.0 t 0_0

0-0 I 0.0

0_0 | 0_0

0.0 I 0.0

DB4

D B7 0-0 I 0.0

0.0 I 0.0

0.0 I 0.0

0.0 I 0.0

niä

,DB5 lo.0 I ü.0

f DB3

0_0 I 0_0

0_0 I 0_0

D

0.0 I 0.0

4'

l- ns

EEIEI
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I /O Definitionen

Transfer-Ausgänge

t-

:l-
I

Ausgang
:: .. :; .i: ':'

, Eiloano

0.0 I r).0 l- rz 0.0 I 0.0 0.0 I 0.0

0.0 I 0.0 0.0 I 0.0 I- ts 0.0 I 0.0 0.0 t0.0

010_0 0.0 I 0.0 l- ts 0.0 I 0_0 0.0 I 0.0

010.0 0.0 I 0.0 fzs 0.0 I 0.0 0.0 l0_0

0.0 I 0.0 0_0 I rl.0 fzt 0.0 I 0.0 0-0 l0-0

010.0 0.0 I 0.0 0.0 I 0.0 0.0 I 0_0

0t0.0 0_0 I 0.0 fzt 0_0 I 0_0 0.0 I 0.0

0t0_0 0.0 I 0.ü F zrlo-o to-o 0_0 I 0-0

0t0_0 0.t] I ü.t] ' [- ZS 0"0 I 0.0 0_0 I 0_u

üt0.0 0.0 I 0_0 l- ze;o-u to-o 0.0 I 0.0

0 t0-0 lo.o lo.o f .zzlo.o lo.o 0_0 l0_0

010.0 lo.o I o.o 0.0 I 0_0 0.0 t0.0

0 t0_0 Jo.o I o.o 0.0 I 0.0 0_0 l0-0

0t0_0 0.0 I 0.0 0.0 t0-0 0.0 t0-0

0l 0_0 0.0 I 0.0 0.0 I 0.0

0t0_0 0.0 I 0.0 0.0 I 0.0

"Mini" - SPS Funktionalität:
32 Eingan gsverknü pfun gen werden auf 32 Ausgan gsverknü pfu n gen a bgebi ldet.

Die liO Nummern von nicht konfigurierten Modulen können als "Merker" veruyendet werden.

Die Transfer Ein- und Ausgänge haben eine Zykluszeit von 1Oms und werden in der Reihenfolge 01 bis 32
abgearbeitet.
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I /O Definitionen

Transfer-Module

Ermöglicht den Transfer von Eini und Ausgängen von einem Modul zu einem anderen

Eingang
ModulAuswahl anhand der l/O Wort Nr

-> Eingang 1 = Modul SA575

U0 Nr: (G32)

32 31

32 31

'16151413121110 I I 7 6 5 4 3 2 1

Maske
Auswahl der l/O's die zu einem anderen Modul
transferrert werden sollen. ( Eingabe erfolgt Hexadezimal)

-> Maske AF = Auswahl von Eingang 1,2,3,4,6 und B

lnvers
Auswahl der l/O's die lnvertiert werden sollen. (Eingabe
erfolgt Hexadezimal)

-> lnvers 06 = Eingang 2 und 3 werden inveftiert

-> Eingang 2 und 3 sind 0

Versatz
Die Endadresse der l/O's kann durch Eingabe von
Versatz verschoben werden. (Eingabe kann auch negativ
sern)

-> Versatz 4 = Bit Nummern 5 - 12 werden belegt.

Ausgang
Empfangs Modulwird anhand der l/O Wort Nr. ausgewählt

-> Ausgang 4 = Modul 54508

1615'r4131211 10 I I 7 6 5 4

16151413't21't109 8 7 6 5 4 3

161514'131211109 8 7 d 5 j 3:1

I

V

[o , Jo-
lF '=l=,1{

lt .,.ilf
'Jo ,'.1-

I'laske

0

0

loooooooo

loooooooo

lEooooooo

00000000

000ü0000

00000000

00000000

0tl000000

00000000

00000000

loooooooo

loooooooo

looouooootloooooooo

Trander-llodule EI
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I /O Definitionen

t "\ Ein- / Ausgänge für Druck und Klemmdruck

[D/AJ Systemdruck

lD/AJ Klemmdruc-k,

f tEl Klemmdruck:----
[D/Al Hilfsdruck

aktiv 0.0 I 0.0

f 
.tEl 

Hilfsdruck aktiv 0t0.0

f [Al Klemmung aktiv 0t0.0

[A/Df Umschaltkraft

l- (Al Umschaltkraft ok 10.0 I 0.0

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

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

(E) Klemmdruck aktiv
Freigabe- Eingang für Klemmdruck. Wenn der Eingang inaktiv ist, ist der Ausgabewert an D/A
Klemmdruck 0 lnkremente

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

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

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

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

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

(A) Umschaltkraft ok
Wird gesetzt, wenn Meßwert Umschaltkraft > programmierte Umschaltkraft ist. (Dialog Programm Daten)
Siehe auch Systemparameter "Klemmung".

73655 Plüderhausen Reisersberg 2
73651 Plüderhausen Postfach '126

@ 07181 8079 - 0
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I /O Definitionen

Ein- Ausgänge Klapplager

I AüsstoBer zur-
:j. _:.1a1:. ; ,- .

0t00

0.0 I 0-0

lo.o r o.o 0-0 I 0.0
zu 0t0_0 0.0 t 0.0

0t0.0 l- Verriegelung 0-0 t0-0
0.0 I 0.0 l- Veriegelung zu 0.0 I 0_0

YOt 0010.0

[- Klapptager aut

l- Klapptager zu

l- Vorspannzjl-1 0.0 I 0_0

0-0 I 0-0

010_0 0.0 I 0.0

010_0 0-0 t0_0

0-0 I 0-0 [- Vorspannzyt-2 0_0 t0.0
0.0 I 0.0

-, :,-..,;aj=.,;:.1

ab

auf 
,

ab

0_0 I 0,0

0.0 I 0-0

0.0 I 0.0

f- Au*lo$er'vor 0t0-0
l- AusstoBer zur- 0t0.0

0-0 I 0.0
Status

zut- 0.0 I 0.0 l- Llger {ri;trt

Venivendbare Ein-, Ausgänge und Endschalterfür das Klapplager

Alle Eingänge und Endschalter sind "1-aktiv" (Schließer).

0t0.0

73655 Plüderhausen Reisersberg 2
73651 Plüderhausen Postfach 126
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I /O Definitionen

Eingänge für Achsen Z, X1 - X11

Drehgeber
Analoge Eingangsnummer für Drehgeber.

Stromeingang
Analoge Eingangsnummer für Overdrive Funktion.

Lage Eingang
Analoge Eingangsnummer für Lagenrückführung des Servoventils.

Overdrive (Analoge Manuellgeschw. über Poti o.ä.)

Achsefährtmit: Manuellgeschwindigkeit

Manuellpositiv
Eingang für Fahrtaster Manuellbetrieb

Manuellnegativ
Eingang für Fahrtaster Manuellbetrieb.

Steuerfreigabe
Wenn der Eingang aktiv ist, kann die Achse geregelt werden (Spannung ot<, Öt ot<.;

Nullung Achse
Der Geber- lstwert der Achse wird auf das Referenzmaß gesetzt.

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

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

Endschalter ES1
Eingang für Referenz- Endschalter in positrver Zahlrichtung.

Endschalter ES2
Eingang für Referenz- Endschalter in negativer Zählrichtung.

X6 T )C/ )€ T xrÖ'

--.l-_

X1 >a x3 x4.

Drelrgeber

Stromeingang

Lage-Eingang

l- Overdrive

l- Manuell positiv

f- Manuellnegativ

l- Steuerfreigabe

l- Nullung Aclrse

l- Endschalter E52

lo

lo

0.0 | 0.0

0.0 | 0.0

l-- Enclschalter ES1 0.0 | 0.0

0.0 I 0.0

l- Extern-Stop 0.0 | 0.0

lo.o I 
o.o

lo.o I 
o.o

l- Extern-Start

EE
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I /O Definitionen

Ausgänge für Achsen Z, X1 - X11

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

Positiv fahren
Steuerausgang für die positive Fahrrichtung.

Negativ fahren
Steuerausgang für die negative Fahrrichtung.

Eilgang aktiv
Steuerausgang für den Eilgang bei AC- und DC- Achsen. lst der Ausgang bei DC-Achsen programmiert,
so kann innerhalb der X-Vorgänge der Eilgang programmiert werden.

Freigabe OK
Freigabe-Ausgang fü r einen Ventilverstärker oder Motorregler.

Position OK
Status-Ausgang "Position innerhalb Totzone oder Vorabschaltun g"

Referenz OK
Status-Ausgang "Referenz Ok" und keine Meßsystemfehler

lstwert>Weg1-Weg6
"Parameter Achsen" Einschaltweg 1-6.
Status-Ausgang der Wegmarken. (Nur wenn die Achse "Ref-Ok" hat und kein Meßsystemfehler vorliegt.
Sonst ist der Ausgang inaktiv.)

73655 Plüderhausen Reisersberg 2
73651 Plüderhausen Postfach 126

8' 0718'1 8079 - 0
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rrTXsIXg
:1 TxzIxs'

l- Referrenz Ok
i- ,: .-

fahren

0.0 | 0.0

ll Posltion

FLqiga.be

0.0 | 0.0

$tromausgang

l- Positiv fahren

,lo"otol

|* l*-

0.0 I 0.0

0.0 I 0.0

010.0

EEIEI
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Parameter

0:00:00

00:00

EEIEISystempalameler

Systemparameter

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

Fehler bitcodiert
Externe Fehler und lnformationen

angewählt: Bit codiert (codiert 8 aus 8)
nichtangewählt: Byte codiert (codiert 1 aus 255)

Betriebsstunden
Gesamt
Anzeige der gesamten Betriebsstunden der Anlage

Achse X
Anzeige der gesamten Betriebsstunden der ausgewählten Achse.
Dazu muß im Feld "Achse X" die Nummer der gewünschten Achse eingeben werden
(Für Z-Achse Wert 0 eingeben.)

SPS Schnittstelle
FlX: lnvers
lnvertierung des Eingangssignalpegels von der SPS. lst abhängig von den zur Kopplung verwendeten
Moduladaptern.

TX: lnvers
lnvertierung des Ausgangspegels zu der SPS. lst abhängig von den zur Kopplung venruendeten
Moduladaptern.

Wortlänge
Anzahl der übertragenen Datenworte (32-Bit) für Senden und Empfangen
Mögliche Werte sind 0 ... 8

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

Hohe Priorität
Bei gleichzeitiger Sendeanforderung nicht mit Empfang quittieren

73655 Plüderhausen Reisersberg 2
73651 Plüderhausen Postfach 126
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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.

Ausstoßer
Einschalten der Option Ausstoßer.

Spannzylinder
Einschalten der Option Vorspannzylinder

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

Kontrollzeit
Eingabe der Kontrollzeit für die Stillstandsrlberwachung der Unterwalze.
(Als Kriterium für "Klemmvorgang abgeschlossen".)

Kontrollweg
Eingabe des Kontrollweges filr die Stillstandsüberwachung der Unterwalze
(Als Kriterium für "Klemmvorgang abgeschlossen".)

73655 Plüderhausen Reisersberg 2
73651 Plüderhausen Postfach 126
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Parameter

-)
Modul - Bestückung

Es können in diesem System verschiedene Konfigurationen angewählt werden.

Die dadurch jeweils zur Verfirgung stehenden Module (schwaz hervorgehoben) können durch anklicken
mit der linken Maustaste aktiviert werden. (Module sind dann angekreuzt).

Nicht aktivierte Module werden vom Programm nicht ausgewertet.
lhr l/O Bereich kann als Merker Bereich für SPS- Funktionen genutzt werden.
Die LWL- Anschlußbelegung ist den Unterlagen der Systembeschreibung zu entnehmenJ

'lt

Modul - Beslückun IIEIEI

J
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Parameter

'-)

'1 Parameter SSI-Geber SD51 3

Konfiguriert die rnit dem Modul SD513 venrvendeten SSl-Gebersysteme.
Die benötigte Konfiguration muß dem Datenblatt des Gebers entnommen werden.

Dabeigilt bei: tr Geber + tr =GeberAUS V =GeberElN

fr24t25Bits + tr = 24Bit g = 25Bit

tr Gray/Binar Ö tr - Gray g = Binär

J

U

SSI - Geber SDsl3 llEIA
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Parameter

Pararneter Achsen Z, X1-X'11

0

0

0

0

lerung

00

lT*jg*_tu 
Aclrse 

.

e aktlv l- Referenzl-Ächs

0

0

0

lmml

['n-].,,

lmml

,rqchsenname
. - ':l

Daten kopieren I

lmml

tmml

[mm1

t**l

Achben ET

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

Achse aktiv:
Generelle Aktivierung der Achse. Nicht aktivierte Achsen sind für die Steuerung nicht vorhanden und
können im Ablauf nicht programmiert werden. Eventuell eingegebene Parameter werden nicht
berücksichtigt.

Eilgang invers:
Bei DC-Achsen wirkt der Eilgang in :

Eilgang invers = l-+ PositiveZählrichtung
Eilgang invers = V -+ Negative Zählrichtung

Referenz nullen:
Angewählt fährt die Achse keine Referenz sondern übernimmt direkt das Referenzmaß als lstwert
(vozugsweise Rotation) oder hat Absolutwegmessung. ( Auch mit Achsen Eingang "Nullung Achse")

Referenz invers:
Nicht angewählt fährt die Achse positiv zählend in Richtung ES1 Referenz.
Angewählt fährt die Achse negativ zählend in Richtung ES2 Referenz.

Zählrichtung invers:
lnvertierung der Zählrichtung des Gebersystems.
Dieser Parameter muß angewählt werden, wenn die Achse nicht positiv zählend Richtung ESI fährt.

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

73655 Plüderhausen Reisersberg 2
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Parameter
Strom invers:
lnvertierung der Stromrichtung des Ausgabesignals.
Dieser Parameter muß angewählt werden, wenn die Achse nicht mit positivem Strom Richtung ESI fährt

Strom unipolar:
Betragsbildung des Ausgabesignals. lst unipolar angewählt, so wird nur der Betrag des Stroms
ausgegeben, "Strom invers" ist dann für die Polarität maßgebend. Die Fahrtrichtung kann über die Achs-
Ausgänge "Pos. fahren" und "Neg. fahren" ausgewertet werden.

Sicherheitszeit:
Wenn die Achse das Positionrerkommando erhält, und der lstwert sich innerhalb der eingegebenen
Sicherheitszeit nicht ändert, wird die Achse abgeschaltet.

Kleinstmaß:
Absolutes Kleinstmaß für die Maßüberwachung bei ES2 (Software-Endschalter negatives Achsenende)

Größtmaß:
Absolutes Größtmaß für die Maßübenruachung bei ES1 (Software-Endschalter positives Achsenende)

Totzone:
Relatives Maß vor Sollposition für den Achsen-Ausgang ,,Position Ok" und als Weiterschaltbedingung für
den Steuerungsablauf. "Position Ok" ist aktiv wenn die Soll-lst Differenz< Totzone ist oder
Vorabschaltpu n kt aktiv.

Einschaltweg 1-6:
Sind Relativmaße, wenn der Parameter "Anzeige zu Achse" programmiert ist,
und Absolutmaße frir das Aktivieren derAchsen-Ausgänge ,,ISTWERT> WEGn".
(Arbeitet nur, wenn Referenz OK und kein Meßsystemfehler vorliegt).

Korrekturmaß:
Additions- bzw. Subtraktionswerte für die im Programm Dialog "X-Korrektur" angezeigten Korrekturwerte.

Auflösung:
Für lnkremental Geber:

Geberimpulszahl pro Umdrehung laut Herstellerangaben des Gebers. Wird vom Programm überwacht
und führt bei Erkennung eines falschen Werts beim Überfahren der Nullspur zu einem
Meßsystemfehler.

Für Absolut- und Linear Geber:
Auflösung =l

Geber:
Für lnkremental Geber:

Von der Achse zurückgelegter Weg pro Geberumdrehung für die Getriebeanpassung.

Für Absolut- und Linear Geber:
Von der Achse zurückgelegter Weg pro Geberimpuls.

Anzeige zu Achse (nicht gültig für Z-Achse, Schräganschlag und Bombierungsachsen):
Umschaltung der lstwertanzeige vom absoluten Achsenmaß auf eine Differenzanzeige zur
programmierten X- Achse.

0 = Anzeige Absoluter lstwert.
1 = Differenzanzeige zu X1- Achse.
2 = Difterenzanzei ge zu X2- Achse.

usw. (siehe auch "Einschaltweg")

Anzahl Nachkomma:
Anzahl der angezeigten Nachkommastellen für alle Wegmaße der Achse. Möglich Werte sind 0..3.

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

Referenzmaß:
Absolutes lstmaß der Nullspur-Position im Referenzablauf bzw. der lstwert berm Aktivieren des Eingangs
,,Nullung Achse". Dieses Maß kann im Eichbild der Achse ermrttelt werden, und von dort mit dem Teach ln
Button "Echtmaß" an diese Stelle übertragen werden.

Referenzgeschwindi g keit:
Achsengeschwindigkeit beim Referenzfahren. Dieser Wert ist nur erforderlich bei Achsen mit
programmierten Analog Ausgängen.

Manuellgeschwi ndig keit:
Achsengeschwindigkeit beim manuellen Verfahren. Dieser Wert ist nur erforderlich bei Achsen mit
programmierten Analog Ausgängen.

Langsamanlauf:
Vezögerungszeit des Achsen-Ausgangs ,,Eilgang aktiv" beim Losfahren der Achse.

Langsamweg:
Relatives Maß vor der Sollposition für die Deaktivierung des Achsen-Ausgangs ,,Eilgang aktiv"

Vorabschaltpkt:
Relatives Maß vor der Sollposition für die Deaktivierung der Achsen-Ausgänge ,,Positiv fahren" und
,,Negativ fahren".
Die Achsen Ausgänge "Positiv fahren" und Negativ fahren" sind deaktiviert, wenn

D iffe re n z < Vo ra bsch al tp u n kt

(siehe auch "Dauerpositionierung")

WICHTIG: Vorabschaltpunkt < Totzone

Totzon Vsoll

Vorabschaltpunkt

FSET

SOLL Fos

Daten kopieren
Ermöglicht das Kopieren von Parametern und Eichspezifischen Daten von einer anderen X-Achse
Für die Z-Achse wird dieses Dialogfeld nicht angezeigt.
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Parameter
Walzen

Das System 7.9094 erlaubt bis zu 3 Achsen für 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 gese2t.

Schräglage
Jeder Hauptachse kann eine Schraglagenachse zugeordnet werden (auf der Gegenseite).
lhr Sollwert wird berechnet über die Formel:

Sr"n.rn = Sr"ro, * "Schräglage"

Der Parameter "Schräglage" kann im "Manuell"- Dialog und in den entsprechenden Achsvorgängen der
Hauptachse prog rammiert werden.

Bombierung
Jeder Hauptachse kann eine Bombierungsachse in der Mitte der Walze zugeordnet werden.
lhr Sollwert wird berechnet über die Formel:

S. +S
Saoror, =ff + "Bombierung"

Der Parameter "Bombierung" kann im "Manuell"- Dialog und in den entsprechenden Achsvorgängen der
Hau ptach se prog rammiert werden.
Das Vozeichen für "Bombierung" wird über die Referenzrichtung der Bombierungsachse korrigiert, so daß
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 über "Max. Bombierung" begrenzt
werden.

Achtung: Schräglagen- und Bombierungsachsen können im Ablauf nicht mehr programmiert und nicht
eigenständig manuell gefahren werden.
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Parameter

I

Kol I isionsüberwach ung

Es können insgesamt 5 Kollisionpüberwachungen programmiert werden
Dabei wird das Achsenpaar "Achse 1" und "Achse 2" überuracht.

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

Xn: Kollisionsmaß

angezeigt.

Achsel uno Achse2
Eingabe des Achsen Paares das gegeneinander übenrvacht werden soll

neg
Die Kollisionsrichtung, d.h. die Fahrtrichtung in der die Kollision auftreten kann, kann über die Eingabe bei
"neg" bestimmtwerden.
Dabeigilt:

neg = 5 -+ Positive Fahrrichtung
neg = EI -+ Negative Fahrrichtung

Kollisionsmaß
Das Kollisionsmaß kann durch manuelles verfahren der Achsen ermittelt, und anschließend durch die
Teach in Buftons "Set X" im Eingabefeld Kollisionsmaß übernommen werden.

Berechnung von Kollisionsmaß "D" aus lstwerten Achsel "A1" und Achse2 "A2"

Kollisionsrichtunq
Achsel Achse2

+ D= A1-A2
+ + D= -41-A2

D= A1+A2
+ D= -41+A2

IfE[EIKollisionsüberwachung

J
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Eichung

Eichung Umschaltkraft ITEIEI

l-)

- Eichung Umschaltkraft

Zur Umrechnung des Analog- Eingangs "Umschaltkraft" (0...4095 Inkr. ) in den lstwert 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 "l/O-Ports Druck und Klemmung" programmiert ist.

r)
i

L

I

E
I

J
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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 Drücke erfolgt nur mit der Taste START, sonst wird bei allen 3
Drücken 0 lnkr. ausgegeben Geschlossene Bilder haben immer den Sollwert 0 lnkr.

Eichung.
Die Bar- Werte auf den Buttons werden nach Eingabe von ,,100% Druck" berechnet, in die Buttons
eingetragen und gespeichert.
Bei Betätigen eines Buttons wird der inkrementale Druckausgabewert in das zugeordnete Eingabefeld
übernommen.
Die Werte der Eingabefelder "Soll" können jedoch auch von Hand eingegeben werden.
Über den Schieberegler wird der aktuelle inkrementale Ausgabedruck im Wertebereich von 0 bis 2047
eingestellt. Rechts vom Schiebereglerwird der aktuelle inkrementale Ausgabedruck angezeigt.
Bei markiertem Schieberegler (Schieber blinkt) kann über die Cursortasten <- und -+ der Sollwert um 1 ,

und mit den Cursortasten T Bild und J AilO um 100 erniedrigt bzw. erhöht werden.
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Eichung

Eichung Z-Achse ( X1-X11 Achse )
Eine Betrtebsartumschaltung kann nur aus dem Manuellbetrieb und Passwort Level . 3 vorgenommen
werden.
Die Ausgabe des Sollwertes aller 3 Drücke erfolgt nur mit der Taste START, sonst wird bei allen 3 DrLlk-
ken 0 lnkr ausgegeben. Geschlossene Bilder haben immer den sollwert 0 lnkr

*s Ilq )a .J x1(
X3 X4

.l- D-VerSt.

l- A-Verst.

10

Strömlvdit
Reset I

-t
'pos-)ES,1

,al

[nkr]

Fahrkommando

SollGeschw.

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

Reglerstruktur
V-Verstärker Geschwindigkeits-Vorsteuerung Ein/Aus.
Bei ausgeschaltetem V-Verstärker wird die Analogausgabe nur über
den Positionsfehler der Achse zum Bahnrechner geregelt. Das Regelverhalten
ist sehr weich und träge, der schleppfehler ist proportional zur Geschwindigkeit.
Bei ausgeschaltetem S-Regler muß der V-Verstärker zwingend eingeschaltet sein.

A-Verstärker Beschleunigungs-Vorsteuerung Ein/Aus.
Bei eingeschaltetem A-Verstärker 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- Verstärker u.U. nicht verwendet werden, da sonst die Regelung instabil wird
(schwingen, rattern).

D-Verstärker Dynamik-Vorsteuerung Ein/Aus.
Bei eingeschaltetem D-Verstärker wird das Regelverhalten sehr hart und der Schleppfehler auf ein
Minimum reduziert. Dies ist besonders für 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 über die Positionsdifferenz
(Sollposition - lstposition.lgesteuert. Ber S-Regler=Ern wird die
Achse über einen Bahnrechner numerisch exakt geregelt. Dies ist besonders für
Gleichlauf-Achsen und bei sehr niedrigen Sollgeschwindigkeiten erforderlich.

V-Regler Geschwindigkeitsregelkreis Ein/Aus.
Bei eingeschaltetem V-Regler werden Störeinflüsse wie Offsetdrift, Ölviskosität, Temperaturgang usw bis
zu einem einstellbaren Wert ausgeregelt. Dies führt zu einem exakten Positionier- und Fahrverhalten Das
Ausschalten des V-Reglers ist nur für PrLlfzwecke vorgesehen. (oder "gesteuerte" Achsen mit Prop-Ventil
oder ähnlichem.)

Gleichlauf Gleichlaufüberwachung Ein/Aus.
Bei eingeschalteter Gleichlaufübenrrachung wird eine programmierte Führungsachse bis zum Stillstand
gebremst, falls der Schleppfehler der Achse den programmierten Gleichlaufwert überschreitet. lmmer
erforderlich mit S-Regler.

Rücklauf Rücklauf bei Gleichlauf Ein/Aus.
Bei etngeschaltetem Rücklauf wird die Führungsachse nicht nur bis zum Stillstand gebremst, sondern
kann bis zur Sollgeschwindigkeitreversieren. Dies ist vorgesehen, falls die Achse auf ,,verdrängen"
gefahren wird.

Endpositionierung speziellfürServo-Motoren.
Zum Erhöhen der Positionier-Steifigkeit für Gleich- und Wechselstrom-Servo's mit einem Stromwert, der
zum Ausgabestrom richtungsabhängig addiert wird.
Ab Position: Positionsfenster um den Sollwert, innerhalb dem härter positioniert wird.
Sinus/Linear: Ein = härtere Positionierart mit Sinusform, Aus = weichere Positionierart linear.

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

Referenzkorrektur ErmittlungdesReferenzmaßes
lm Eingabefeld kann die gemessene lstposition (l! nicht aus "Achsen-lstwerte", das kann ein Relativmaß
sein !!) eingegeben werden. Beim Anklicken des Buttons ,,Echtmaß" wird das in den Achsenparametern
definierte Referenzmaß automatisch neu berechnet.

Fahrkommando Verfahren der Achse über Buttons.
Die Achse kann mit den Buttons ,,pos->ES1" und ,,neg->ES2" in die jeweilige Fahrtrichtung verfahren
werden. Hiermit können die Parametrierung und die Reglereinstellung der Achse überprüft werden. Mit
dem Button ,,Reset" werden Fehlermeldungen der Achse gelöscht. Mit dem Button ,,bis Endlage" wird
zwischen Kleinst- und Größtmaß gefahren. Mit "Eilgang" wird der DC-Eilgang während der Fahrbewegung
aktiviert.

ACHTUNG Es gibt keine Kollisions, Kleinstmaß und Größtmaß Übenvachung,
jedoch eine Endschalter Überwachung

Offsetkorrektur ErmittlungdesmechanischenundelektrischenOffsets.
Über das Eingabefeld bzw. den Schieberegler kann der Nullpunkt des Ausgabestroms verschoben
werden. Die Einstellung muß so erfolgen, daß bei Dauerpositionierung im Service Bild "Strom" = 0
angezeigt wird.

Regler-Tabelle Zeile 1für neg. und pos. Zählrichtung
Zerle 2 für DC-Eilgang

Geschw. mmis
Beschl. mm/s2
Anlauf mm/s'
Einlauf mm/s'
Gleichl. mm

- max. Geschwindigkeit vr"* der Achse (bei Ausgabe von Max. Strom)
- max. Beschleunigung amax der Achse.
- Reduzierte Beschleunigung für Anlauf oder 0.0 = ämax
- Reduzierte Beschleunigung für Einlauf oder 0.0 = ämax

- max. zulässiger Schleppfehler für den Bahnrechner oder 0.0.
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Eichung

E instellvorsch riften für den Achsregller

1.) V-Verstärker,,Ein", alle anderen Schalter,,Aus".
Geschw. mm/s pos + neg = 100 mmis oder Berechnungswert
Beschl. m/s' pos + neg = 0,1 mis' oder Berechnungswert.
Analogverstärker: Min. Strom = 500, Max. Strom = 2000

2.)Soll-Geschw. auf Wert einstellen, bis sich die Achse mit Fahrbuttons,,->ES1" und,,->ES2" bewegt.
DabeiPrüfen der
-Zählrichtung (evtl. mit,,Zählrichtung invers" im Parameterbild ändern)
-Stromrichtung (evtl. mit,,Strom invers" im Parameterbild ändern)

3.) Langsam an die max. Geschwindigkeit herantasten, bis keine Erhöhung mehr festgestellt werden kann.
Daraufhin 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 Druckverhältnisse) kann es nötig sein, ohne S-Regler zu fahren. ,,Soll Geschw." auf ca. 50%. "

fahren, lst-Geschwindigkeit urld Ausgabewerte fü r Strom überprüfen.

5.) Mit 50% fahren und ,,Beschl. m/s'" schrittweise erhöhen, bis die Achse anfängt zu ,,rattern".
Danach den Wert halbieren. Nach unter "Punkt 10" genannter Formel die Zeitkonstante ermitteln und
auf Plausibilität prüfen.

6. ) N ur wenn erforderlich: Schleppfehlerverhalten einstel len.
mitV-Verstärker Ein: Standard. Kein statischer Schleppfehler, weiche Positionierung
mit A-Verstärker Ein : Red uzierter Schleppfehler, härtere Position ierun g.
mit D-Verstärker Ein: Minimaler Schleppfehler, sehr harte Positionierung.

7.) Nur wenn erforderlich: Anlauf- und Einlauframpe einstellen.
Mit Eingabewert für,,Anlauf' kleiner als für,,Beschl." : die Anlaufbeschleunigung reduzieren.
Mit Eingabewert für,,Einlauf' kleiner als für,,Beschl." : die Einlaufbeschleunigung reduzieren

8.) Nur wenn erforderlich: Schalter ,,Gleichlauf' und evtl. ,, Rücklauf' aktivieren.
Parameter,,Gleichl." etwas größer 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 Parametersa2es für "Eilg." ( wie bei
Punkt 3.) + 5.) ), Max. Strom nicht mehr verändern.

1 0) Physikalische Zusammenhänge: Zeitkonstante des Servoventils bzw. Motorreglers

Vmax [mm/s]
= Zeitkonstante [ms]

ämax [m/s'?]

. Typischer Wert: 25..75 ms. Kleinster möglicher Wert für den Regler: >1Oms
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Service

Der Service
Der Service Bereich des Programms ist als Hilfe bei Fehlersuche und lnbetriebnahme vorgesehen.
Umfangreiche Prufmöglichkerten srnd hrerbei auf Modulebene gegeben, die ohne Kenntnisse des
Ablaufprogramms und unabhängig von festen Maschinenabläufen durchgeführt werden können.
Der Service Bereich verfügt ebenfalls uber eine eigenständige Dateivenvaltung, über die der gesamte
lst- Zustand der Maschrne gespeichert werden kann.
So können Betriebs- und Fehlerzustände auch auf einem externen Programmierplatz visualisiert werden

Serviceanzeige SD512 I 1 (24)'

Hier wird der lnkrementale Wert der
einzelnen Dreh geber angezeigt.
Die angekreuzten Endschalter sind aktiv
Diese Anzeige ist für alle 4 Drehgeber
abrufbar.

Serviceanzeige SA51 5 lnputs

Hier wird der lnputzustand der digitalen
lnputs des Moduls SA515 angezeigt.
Die angekreuzten lnputs sind aktiv.

7

5D5tZ' i li Srehgeher L-.* " 5.rc

54515 Tasten-Eingänge
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Service

s4508 Diqital IJEI

Serviceanzeige SA508 Digitale Ein- Ausgänge

Serviceanzeige SA 508 Analoge Ein- Ausgänge

Hier wird der Ein- bzw. Ausgangszustand der digitalen
Ein- und Ausgänge des Moduls SA50B angezeigt.
Die angekreuzten Ein- und Ausgänge sind aktiv.

Anzeige der lnkrementalen Werte der
Analogen (unipolaren) Eingänge und
(bipolaren) Ausgänge des Moduls
SA5OB.
Wertebereich für die Eingänge ist von
0 bis 4095, Wertebereich für die
Ausgänge ist von -2048 bis +2047,
wobeijeweils 0 (ca.) dem elektrischen
Wert 0 entspricht.

54508 Analog EEilEI
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Service

5A5l 611 Aussänse 27 -.32

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

Serviceanzeige SA 5221 1(2) Digitale Eingänge

Anzeige der lnkrementalen Werte der Bipolaren
Analogausgänge des Moduls SA516 11 (2,3).
Wertebereich von -2048 bis +2047, wobei 0 (ca.) dem
elektrischen Wert 0 entspricht.
Diese Anzeige ist für alle 3 SA516 Module vorhanden

Hier wird der Eingangzustand der
digitalen Eingänge des Moduls SA522l1
(2) angezeigt.
Die angekreuzten Eingänge sind aktiv
Diese Anzeige ist für beide SA522
Module vorhanden.

5452211 Eingänge 25-n
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Service

r.'l:.
,'['
,f:.

SA522/t Aussä1nse 27-re IIEIEI

Serviceanzeige SA 5221 1 (2) Digitale Ausgänge

Serviceanzeige SA 526 Digitale Ein- und Ausgänge

Serviceanzeige SA 526 Analoge Ein- und Ausgänge

Hier wird der Ausgangszustand der
digitalen Ausgänge des Moduls SA522l1
(2)angezeigt.
Die angekreuzten Ausgänge sind aktiv
Diese Anzeige ist für beide SA522
Module vorhanden.

Hier wird der Ein- bzw. Ausgangszustand
der digitalen Ein- und Ausgänge des
Moduls SA526 angezeigt.
Die angekreuzten Ein- und Ausgänge
sind aktiv.

Anzeige der lnkrementalen Werte der
Analogen (unipolaren) Eingänge und
(bipolaren) Ausgänge des Moduls
sA526.
Wertebereich für die Eingänge ist von
0 bis 4095, Wertebereich für die
Ausgänge ist von -2048 bis +2047,
wobeijeweils 0 (ca.) dem elektrischen
Wert 0 entspricht.

5A526Analog IIEI EI
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Service

IEIEISDsr3 $St-Geber' 5t.. 64

Serviceanzeige SD513 SS|-Geber 57 ..64

Serviceanzeige 51511 (9.x - 16.x) Digitale Eingänge

Serviceanzeige Sl51 'l ('17 .x - 24.x1Digitale Ausgänge

Hier wird der Absolutwert der einzelnen
Geber in lnkrementen angezeigt.

Hierwird der Eingangszustand der digitalen
Eingänge des Moduls S1511 angezeigt.
Die angekreuzten Eingänge sind aktiv.
Die restlichen Eingänge ( Eingang 33 - Eingang 256)
sind in Anzeigen 10.x - 16.x vorhanden.

Hier wird der Ausgangszusiand der digitalen
Ausgänge des Moduls S1511 angezeigt.
Die angekreuzten Ausgänge sind aktiv.
Die restlichen Ausgänge (Ausgang 33 -Ausgang 256)
sind in Anzeigen 18.x-24.x vorhanden.

51511 Einqänge 9::r

51511 Aussänse 1F.x EEilEI
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Service
Serviceanzeige der SPS Schnittstelle

Hier wird der Status der SPS angezeigt.
Ü bertragun gsart, ü bertrag u ngsmod us
und die Anzeige der Übertragungsfehler
TX : letztes gesendetes Zeichen
RX: letztes empfangenes Zeichen.

gesctrreilung der Zustände (Modus):
0 WaitStx Warten auf Empfang von STX der SPS oder Senden von STX.
1 WaiVvz Bei Empfang eines Zeichens <> STX, warten bisZvz abläuft.
2 SendNak Senden von NAK an SPS als negative Quittierung.
Empfangsmodus
3 SendDleQuit Senden von DLE an SPS als positive Quittierung von STX.
4 WaitData Empfangen der Daten der SPS bis zum Blockprüfzeichen(BCC)
5 WaitBcc Empfangen und Auswerten des Blockprüfzeichens (BCC).
6 SendDleEnd Senden von DLE an SPS als positive Quittierung von BCC.
Sendemodus
7 SendStx Senden von STX an SPS als Aufforderung zum Datenempfang.
8 WaitDleQuit Warten auf positive Quittierung der SPS durch DLE.
9 SendData Senden der Daten für die SPS inklusive ETX und BCC.
10 WaitDleEnd Warten auf positive Quittierung der SPS durch DLE.

Beschreibung der Fehlercodes:
0 Kein Fehler
1 k.A. (S_OK der Schnittstelle wird im Moment als Modulfehler ausgewertet).
2 Parity-Fehler: Das SPS-Datenbyte wird auf gerade Parität geprüft.
3 ZVZ-Fehler: ZVZinnerhalb des Daten-Empfangs wurde überschritten.

Max. Länge: Maximale Empfangsdatenlänge (50 Bytes) wurde überschritten, oder falsche Wort
länge in "SYSTEM PARAMETER" eingegeben.

5 ETX-Fehler: BeiWaitData wurde statt DLE ETX ein anderes Zeichen erkannt.
6 BCC-Fehler: Bei der Auswertung des Blockprü2eichens traten Fehler auf.
7 QVZ-Fehler: QVZ beim Warten auf die STX-Sendequittierung überschritten.
B DLE-Fehler: Beim Warten auf die STX-Sendequittierung nicht DLE empfangen.
9 NAK-Fehler: Beim Senden der Daten negative Quittierung der SPS durch NAK.
10 QVZ-Fehler: QVZ beim Warten auf die ETX-Sendequittierung überschritten.
11 DLE-Fehler: Beim Warten auf die ETX-Sendequittierung nicht DLE empfangen.
12 STX-Fehler: Bei WaitStx wurde statt STX ein anderes Zeichen empfangen

_v

0

0

s1511 sPs status llEIEI

Patity-Fehla.:
SpsErrd = 2

S-NEU & STX
& PRIO = 0:

S-NEU & BtE:
SpsE.rtr = I

Qvu Tineri
SpsErrtr = 7

S_NEU & NAKI
SpsErrd - 9 SpsErrfr = 1 0

O vzTine.: S_NEU & e€e
SpsErrtr = 1 1

S-FREI:
Stad QVZ-Timer
SpsOulputs STX

S_NEU & DLEj Alle Oalen:
Släd O@-Timer

W ailOle

Qui
I

Send
Dala

9

WanDb
End
10

hq
& RzTimer:
SpsE.rd = 0

S-N€U & OLE:
SendTransFlag = 0

Slan RzTimer

S-FREI:
Stan Rz-Tirur

SpsOulputs tlAK

s_NEU & *X:
Stad ZwTimer

ZvzTifreal
SpsErrq = 12

S_NEU & Sr(:
SpsErrd = 0

S-FREI:
Spsoutput = DLE

BCC oJ(,:
EmpffransFlag = 1

DLE & ETX:
S-FREI:

StartZVZ-Timer
SpsOutpul = OLE

DLE A €+*:
SpsErrd = 5

> Mar. Läng.:
spsErrd = 4 SpsErrtr = 3

Zvzfimatr > Wort-Längo;
spsErrs : 4

BCC-Fehbr:
SpsErrfr = 6
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Service

Service Klappla..- EEf EI

'-\ Service Klapplager

Service Achsen (Z-Achse X1-X11 Achse)

Beiangekreuztem "Fahrdruck ein" wird im
Systemdruck der programmierte Fahdruck
ausgegeben.

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

Hierwird der jeweilige Status derAchsen
angezeigt.

Status:
Ref Achse hat Referenz
Pok Achse ist in Position
Stp AchsehatSchleppfehlerabschaltung
Fgb Achse hat Freigabe

Pos Achse fährt positiv
Neg Achse fährt negativ
Eil Eilgang aktiv

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

Service Achsen
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Programm

'-'-\ Die Menüleiste

Daten

X-Korrektur

Manuell

Drucken

iJbklunq€o

Sys. Fehler

Sys. lnfo's

Ext. Fehler

EXt. lnfo's

Fehlerprotokoll
Drucken

unttr

l,lorm

0

1

4

Umschaltkraft

Achs€n

Position
sitückzahl

B6triebsstunden

Umschal tung

Druck

Achsen

Drucken

System

lvlodule

SSI-Geber

Achsen

l^älzen
Kollision

Drucken

Neu

0ffns
Speichern

Speichsn unler

Svst€m Einqänqe
system Ausqänqs

Anw€nder Eingänge
Iransfer Ausqänqa

fransfar-lvlodule
Druckklemmung

Klapplager
Achssn Eingänge
Achsen Ausgänqe
Drucken

Geber /1

SA515

sA508

6

Cabet 12

Geber /3
l4

sA522 >
s4526 >
s051 3

1

st51 1-1 2

Klapplager
Achsen

Nau
Offns

peichern I
Speichern unter
l\rlonittr 2

Loader

rngan9e

7.x

,)

'16. x

X
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Programm

Maßeinheit
Eine Umschaltung der Maßeinheit kann über Windows "Systemsteuerung" "Ländereinstellung"
vorgenommen werden.
Bei einer Umschaltung werden alle vorhanden Werte nach einem Neustart des Programms auf die neue
Maßeinheit umgerechnet.
(Mehr lnformationen in der Online Hilfe Windows)

Dezimal - Trennzeichen
Eine Umschaltung der DezimalTrennzeichen kann überWindows "systemsteuerung" "Ländereinstellung"
vorgenommen werden.
Bei einer Umschaltung werden alle vorhanden Dezimal Trennzeichen nach einem Neustart des
Programms mit dem neuen Zeichen dargestellt. (Punkt oder Komma)
(Mehr lnformationen in der Online Hilfe Windows)

Dialogmen ü der Eingabefelder

Rückgängig

Kopieren

Einfügen

Löschen

Durch betätigen der rechten Maustaste auf einem Eingabefeld (Editfeld oder Button), steht ein Dialogmenü
zurVerfügung.

Rückgängig
Letzte Anderung (Einfügen oder Löschen) am Eingabefeld wird rückgängig gemacht und vorheriger Wert
wieder eingetragen.

Kopieren
Daten des Eingabefelds werden in die Zwischenablage von Windows kopiert und stehen dadurch an
anderen Eingabefeldern oder für Wndows unterstützte Programme (2.8. Exel Winword) zur Verfügung.

ln den von Windows unterstützten Programmen wird mit:

"Einfügen": der Wert an der dafür vorgesehenen Stelle eingefügt.

"lnhalte Einfügen": eine beständige Verknüpfung zum Eingabefeld aufgebaut.
(Mehr lnformationen in der Online Hilfe Windows, DDE)

Einfügen
ZuleE:t kopierte Werte werden im Eingabefeld eingefügt.

Löschen
Vorhandene Werte im Eingabefeld werden gelöscht.
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Programm

Passwortverriegelung

Passwörter.
Über die 3 Passworteingaben für "Level 1", "Level 2" und "Level 3" stehen dem Anwender 3 verschiedene
Funktionsklassen zur Verfügu ng.

Level I
Nach erfolEter Passworteingabe für "Level '1" stehen folgende Funktionen zur Verfügung.

a) Ausführung aller Masch inenfunktionen.
b) Laden und Speichern aller Arbeitsdaten.
c) SeEen der Stückzahlvonvahl.
d) Anderung der Manuelldaten.
e) Anderu ng der Achsenkorrekturwerte.

Level 2
Nach erfolgter Passworteingabe für "Level 2" stehen folgende Funktionen zur Verfügung.

a) alle Funktionen des Passworts "Level '1".

b) Dateneingabe im Arbeitsprogramm.
c) Laden neuer Maschinenparameter.

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

Level 3

Nach erfolgter Passworteingabe für "Level 3" stehen folgende Funktionen zur Verfügung.
a)Alle Funktionen des Passworts "Level2".
b) Anderung der Maschinenparameter.
c)Anderung der l/O Konfiguration
d) Eichung derAchsen

Achtung: Da auch bei einer fahrbereiten Maschine das Andern der Maschinenparametern, der l/O
Konfiguration und der Eichung möglich ist, muß vom Programmierersichergestellt sein,
daß durch diese Anderung die Maschine nicht zerstört wird.

Bei Level 0 ist die Maschine im Stop Betrieb und die Steuerung kann nicht programmiert werden.
Level 4 ist nur für die Wartung der Software und damit nur für den Software- Hersteller vorgesehen
Dje Verwendung von Level 4 ist für den Anwender nicht zulässig. (Hohes Sicherheitsrisiko.)

Rundbiegemaschine EI
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Programm

Programm-Daten

ln diesem Bild können programmspezifische Daten eingegeben werden die für das komplette
Arbeitsprogramm gültig sind.

Stückzahl
Eingabe der gewünschten Stückzahl.
Durch betätigen des Buttons "Voruahl" wird im lstwertebild "Stückzähler" der Wert auf 0 gesetzt, und der
Vorgang "Grundposition" angewählt. Vorwahl kann mit Passwort Level 1 ausgeführt werden.

Systemdruck
Bei Druckeichung wird der Wert des Schiebereglers für Systemdruck direkt ausgegeben. ln allen anderen
Betriebsarten wird der umgerechnete programmierte Wert der Programmdaten ausgegeben.
Bei Fahrfunktionen des Klapplagers (Lager, Verriegelung, Vorspannzylinder oder Ausstoßer) 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 für Klemmdruck direkt ausgegeben. ln allen anderen
Betriebsarten wird der umgerechnete programmierte Wert der Programmdaten ausgegeben.

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

Umschaltkraft
Bei programmiertem Analog- Ein gang " U mschaltkraft":
Ende- Kriterium für Vorgang "Klemmung" und System- Ausgang "Umschaltkraft o.K."

FEIEIProgramm-Dalen
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Programm

X-Korrektur

Beim Betätigen eines der Buttons (X1+,X'1-.....X11-) wird das jeweilige Korrekturmaß, das in den
Achsenparametern prog rammiert wurde, add iert bzw. su btrah iert.
Durch den Button "Alle löschen" werden alle Korrekturmaße auf 0 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
verändert wird.

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

-|
Manuell

Eine Veränderung der Werte ist mit Paßwort Level 1 möglich.
Die Achsnummern werden entsprechend der Paramentrierung des Dialogs "Walzen" automatisch vom
Programm eingesetzt.
Nicht parametrierte Achsen werden nicht angezeigt.

Durch Betätigen des "Teach ln" Buttons werden die aktuellen lstwerte für Schräglage und Bombierung der
Hauptrachse automatisch in die dafür vorgesehenen Felder eingesetzt.

Über den System Eingang "Achsausgleich" werden im Manuell- Betrieb alle konfigurierten Schräglagen-
und Bombierungsachsen auf die programmierten Sollpositionen gefahren.
Um ein generelles Freifahren der Bombierung bis zum Kleinstmaß bzw. Größtmaß zu erreichen, kann ein
sehr kleines Bombierungsmaß eingegeben werden, da die Bombierung in negativ Richtung nur bis zum
Kleinst- bzw. Größtmaß zurückfährt.

Um nicht benötigte Eingabefelder auszublenden, kann dieses Dialogfeld verkleinert bzw. vergrößert
werden.
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Vorgang

Vorgangsliste
Es können insgesamt 96 Vorgänge programmiert werden

Folgende Vorgänge sind programmierbar.

Grundposition

Zyklusende

Klemmung

Weiterschaltung

Wiederholung

Zwischenstop

Achsenposition

Die Vorgänge Grundposition und Zyklusende sind fest in der Vorgangsliste enthalten und können nicht
aus der Liste gelöscht werden.

Es sind 2 verschiedene Programmabläufe möglich

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

Automat
ln der Betriebsart Automat werden die programmierten Vorgänge zyklisch abgearbeitet. Nach
Bearbeitung des Vorganges Zyklusende schaltet die Steuerung automatisch auf den Vorgang
Grundposition zurück.

@
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Vorgang

Bearbeiten

Drucken

KlemmungEinfügen

ZwischenstopParallel

\A/lederholunqLöschen

Vl,biterschaltung

Z-Achse

X1-Achse

1 1-Achse

Z-Achse

X1-Achse

X1 1-Achse

r-, Bearbeiten der Vorgänge

Es werden nur die noch zur
Verfügung stehenden Achsen
angezeigt

Um Vorgänge zu Bearbeiten, Einfügen oder zu Löschen, steht nach der Markierung eines Vorgangs durch
Betätigung der rechten Maustaste ein Menü zurVerfügung.

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 angeschlossenen Drucker ausgegeben

Einfügen
Der gewählte Vorgang wird nach dem markiertem Vorgang eingefügt. lst der markierte Vorgang
"Zyklusende", so wird der gewählte Vorgang davor eingefitgt.

Parallel
Der gewählte Vorgang wird parallel unterhalb des markierten Vorgangs eingeftJgt.
lm parallelen Vorgang kann nur Vorgang "Weiterschaltung" und jede aktivierte Achse (nur einmal)
eingefügt werden.

Löschen
Markierter Vorgang wird gelöscht.
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Vorgang

Vorgang Grundposition .c

x

Ieaeh ln

i*;*r; I

r ':,

Teach ln

Bild für Vorgang GRUNDPOSITION

Nach Betätigen der Taste Grundposition werden die Funktion ,,Klapplager schließen" und ,,Ausstosser
zurück" ausgeführt, wenn sie in den Systemparametern eingeschaltet sind.
Folge bestimmt die Reihenfolge der Fahrbewegung.Es ist eine Eingabe von 0 bis 11 möglich, wobei die
Achse mit der kleinsten Wertigkeit als erstes fährt. Achsen mit gleicher Wertigkeit starten gleichzeitig.
Folge kann nicht für Schräglagen- und Bombierachsen programmiert werden.
Die programmierten Ausgänge H1 bis HB werden ausgegeben.
Der System- Ausgang PROGRAMM ENDE wird ausgeschaltet.

Wenn alle Achsen ihre Position erreicht haben, ist derVorgang im Halbautomat beendet.
lm Vollautomat wird der Vorgang über die lnputs ,,Klemmung Start" oder,,Start" beendet.

Alle Achsen mit Achsen-Parameter "Referenz Nullen", werden nicht gefahren, sondern auf ihr
Referenzmaß gesetzt. (Vozugsweise Z-Achse).
Die Geschwindigkeit kann nur programmiert werden, wenn der Analog- Ausgang der Achse programmiert
ist und die Achse keine Schräglagen- oder Bombierungsachse ist.

Für Schräglagen- und Bombierungsachsen kann unter Position das gewünschte Schräglagen- bzw
Bombierungsmaß eingegeben werden.

Alle lstwert- Zähler der Wiederholvorgänge werden auf 0 gesetzt.
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Vorgang Zyklusende

Bild fijr Vorgang ZYKLUSEN DE.

lst das Klapplager eingeschaltet,,öffnet das Klapplager nach aktiv werden des Eingangs
,,Start. automatisch mit allen zugehörigen Funktionen.

Danach fährt der Ausstosser, falls er eingeschaltet ist, vor bis zum vorderen Endschalter und wieder
zurück bis zum hinteren Endschalter.

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

Danach ist der Vorgang beendet.

lst eine Stückzahl programmiert (ungleich 0), und die Soll-Sttrckzahl erreicht, so wird die Meldung
"Sttickzahl erreicht" ausgegeben und ein eventuell aktiver Automatablauf gestoppt.

EIETEIZyklusende

U
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Vorgang

1
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Vorgang Weiterschaltung

Bild für Vorgang WEITERSCHALTUNG

Die programmierten Ausgänge H1 bis H8 werden eingeschalten.
Die nicht programmierten Ausgänge H1 bis H8 werden ausgeschaltet.
Die Ausgänge sind unabhängig von laufenden Vorgängen solange aktiv, bis wieder ein
Weiterschaltungsvorgang programmiert ist.

Wenn die Eingänge aller programmierten Endschalterfunktionen ESI bis ES8 aktiv sind, wird der Vorgang
beendet.

Es können nur Aus- und Eingänge programmiert werden, die auch in den l/O Konfigurationen definiert
sind.

J+4l

eiterschaltung ,ll ITEil
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Vorgang
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Vorgang Wiederholung,

Bild für Vorgang WIEDERHOLUNG

Die Programmierten Vorgänge werden so oft wiederholt wie in Eingabe "Wiederholung Soll" programmiert "

sind. Erst danach wird der mit dem nächsten Folgevorgang fortgefahren.

Wiederholung lst
Anzeige der schon abgearbeiteten Abläufe

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

Wiederholung Soll
Eingabe der gewtinschten Anzahl von Wiederholungen
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Vorgang

Vorgang Klemmung r):
hn

Bild für 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) DerAnalog Eingang "Umschaltkraft" ist programmiert.
Der Vorgang ist beendet, wenn die über 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. lm Vollautomat ist der Vorgang beendet, wenn
nach Erreichen der Sollposition der Eingang ,,Start' aktiv ist.

c) Die Funktion ,,Klemmen auf Mass" ist ausgeschaltet.
Beim Walzenstart wird die Vezögerungszeit gestartet. lst nach Ablauf dieser Vezögerungszeit
während der Dauer der Kontrollzeit die lstwertänderung der Walzenachsen nicht größer als der
Parameterwert,,Überwachungsfenste/', so hat die Walze geklemmt. lm Halbautomat ist der Vorgang
nun beendet. lm Vollautomat ist der Vorgang bei aktivem Eingang ,,Start" beendet. Die
Achspositionierung Richtung Obenrualze bleibt auch nach Vorgangsende aktiv.
Das Mass beim Klemmen wird durch die Achsenkleinst- bzw. Achsengrößtmaße begrenzt.
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Vorga

a Vorgang Z- Achse

Bild für Vorg ang Z- AC HSE

Vorgang Z- Achse.
Der Ausgang "Z-Vorg. überlaufen" wird ausgeschaltet.
Danach werden folgende Fälle 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-. Eingänge 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 erhält 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" isf ausgescha/fef.
lst der lstwert größer als der programmierte Sollwert, so positioniertdieZ- Achse auf ihr
Kleinstmaß.
lst der lstwert kleiner als der programmierte Sollwert, so positioniert die Z- Achse auf ihr Größtmaß.
Beim Überfahren 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.

Z

-Achse Vorgang 2 tiE[
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Vorgang

Vorgang X- Achsen XJ

Der Ablauf für die Achsen Xl bis Xl 1 ist identisch

Bild fürVorgang X- ACHSE

Vorgang X- Achse.
Die Sollpositionen "Schräglage Xn" und "Bombierung Xn" sind nur programmierbar (sichtbar), wenn
die zu programmierende Achse die Hauptachse ist, und die Schräglagenachse und die Bombierachse im
Dialog "Walzen" programmiert sind. Wenn "Schräglage Xn" und "Bombierung Xn" hier nicht angewählt
sind wird die aktuelle Schräglage und Bombierung beibehalten.

Die Startbedingungen "Extern Start und "Extern Stop" sind nur programmierbar (sichtbar) wenn die
Achsen- Eingänge 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 erhält Stop- Kommando)

Bei Startbedingung "X-Achse" ist für 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 fährt "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 Führungsachse Xn' ist eingeschaltet.
Die X- Achse positioniert interpolierend mit der Achse Xn.
Der Vorgang ist erst beendet, wenn die X- Achse ihre Position erreicht hat.

73655 Plüderhausen Reisersberg 2
73651 Plüderhausen Postfach 126

a 07181 8079 - 0
FAX 07181 83737

O by l\4eier- Electronic GmbH u Co KG Seite 56



Vorgang

4. Fall: ,,Staftbedingufig" = eingeschaltet.
Die X- Achse beginnt erst dann zu positionieren, wenn die programmierten Startbedingungen
erfüllt sind.
Danach wird der Vorgang in Abhängigkeit von ,,X- Pok" und ,,Führungsachse" entweder sofort
oder erst nach Erreichen der Sollposition beendet.
Der Vorgang ist auf jeden Fall so lange aktiv, bis die Startbedingung erfüllt ist.

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

Eilgang
Die Programmierung ist nur möglich bei DC-Achsen (Stromausgang programmiert) und wenn der Aus-
gang "Eilgang" programmiert ist.
Funktionspinzip: Durch ein Umgehungsventil wird ein große Ölmenge auf die Kolbenseite des Zylin-

ders aufgeschaltet, so daß das Servoventil über die Steuerkante der Ringraumseite
den ölabf[iß regelt.

Effekt Die Geschwindigkeit des Eilgangs kann um das Kolben- / Ringraumverhältnis höher
sein als mit Regelung über die Servo- Steuerkante der Kolbenseite. Dies kann je-
doch nur in "Arbeitsrichtung" des Zylinders erfolgen.
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Vorgang

a) 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"
zurückgesetz. (Ah n lich zu Vorgan g "Weiterschaltu n g").

Hat der Eingang "Pause aktiv" die selbe l/O Konfiguration wie "Start", so wird die Meldung
"Taste Start dnlcken" angezeigt.

()
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lstwerte

Umschaltkralt

lstwert Umschaltkraft

IKNI

lstwert Z-Achse (X1 -X1 1 )

lstwerte Position

Achsenbezeich nung

aktives Dia feld inaktives Dialogfeld

lstwert Stückzähler

lstwert Betriebsstu n de n

Anzeige der dezeitigen Umschaltkraft

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

Anzeige der dezeitigen Position aller aktiven
Achsen.
Beim erstmaligem Öffnen des Dialogfeldes sind
alle Anzeigen übereinander, in der oberen linken
Ecke, angeordnet und müßen 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 anwählen
und mit gedrückter Taste in gewünschte Position
bringen. Anzeige wird durch anklicken des
"Schließfeldes" wieder aktiv.

Anzeige der schon abgearbeiteden Werkstücke

Anzeige der Betriebsstunden der Steuerung und
einer ausgewählten Achse.
Die Achse kann in Menübild "Systemparameter"
ausgewählt werden.

lo

Schließfeld

,:X

0i'.

i lstwette Posilion,

0

Stückzähler llEüEI

0_00_00

0:00:00

etriebsstunden ITEil
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Hilfe

Die Hilfe

lndex:
Listbox mit der Anzeige aller Konfigurierten Hilfedateien. Durch Anklicken wird die gewünschte Hilfedatei
geöffnet.

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 können Hilfen hinterlegt werden, die zu keinem Bild gehören.
(Write Datei "Main.WRl")
Das Betriebssytem stellt eine Hilfe Funktion zu den verschiedenen Programmpunkten zur Verfügung.
Die Handhabung ist identisch mit der Hilfe Funktion von Windows.

Es können jederzeit noch zusätzliche Hilfe Punkte definiert werden. Dies sollte wie folgt geschehen

1.) Hilfe Text in Write Porgramm von Windows eingeben und mit "Datei.WRl" abspeichern.

2.) Datei "66'1639r.cfg" mit Text-Editor öffnen.

[Hil f e]
main=progt
iodefs=I/

Dateiname.WRl

ramm allgemeln
O-Port Zuordnung

Anzeigetext in

der Hilfebox

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

4.) Datei "6.61 639r.cfg" speichern

5'

lrEilEIHilfe
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Meldungen.
lm Fehlerbild werden die Fehler angezeigt, die einen Maschinenstop verursachen. Sobald ein Fehler aktiv
ist wird das Fehlerbild geöffnet und kann als lkon abgeklickt werden. Das Fehlerbrld hat einen RESET-
Button, mit dem alle gespeicherten Fehler gelöscht werden können. sofern sie nrcht mehr aktiv anstehen.

Fehier der Klasse A müssen uber den Reset- Button rm Fehlerfenster abgelöscht werden.
Fehler der Klasse D beheben sich nach Fehlerbeseitigung von selbst.

1. Fehlermeldungen

1.1 Fehlerklasse A.

Versorgung Ausgänge SA508
Ursache: Die Speisung der Ausgangsverstärker im Modul SA508 fehlt oder war mindestens 50ms

lang konstant unterbrochen.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Behebung: Betätigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.

Kurzschluß Ausgänge SA508
Ursache: Einer oder mehrere der Ausgangsverstärker des Moduls SA508 melden Kuzschluß, Un-

ter- oder überspannung.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP- Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.

Alle digitalen Moduloutputs werden ausgeschaltet und erst nach der Fehlerablöschung
wieder aktiviert.

Behebung: Betätigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.

Versorgung Ausgänge SA52211 {21
Ursache: Die Speisung der Ausgangsverstärker im Modul SA522 fehlt oder war konstant

unterbrochen.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Behebung: Betätigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.

Kurzschluß Ausgänge SA522l'l l2l
Ursache: Einer oder mehrere der Ausgangsverstärker des Moduls SA522 melden Kurzschluß, Un-

ter- oder Ü berspannun g.

Auswirkung; Die Maschine geht in STOP- Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen.
Alle digitalen Moduloutputs werden ausgeschaltet und erst nach der Fehlerablöschung
wieder aktiviert.

Behebung: Betätigung des RESET- Buttons im Fehlerbild nach Behebung der Fehlerursache.
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Fehler Drehgeber SD512 11 (2,3,41

Fehler l/O-Modul SA508
TX-Fehler l/O-Modul SA508

Fehler SPS-Koppler Sl 511

Fehler l/O-Modul SA522 I 1 (21

Fehler Tasten-Modul SA51 5

Fehler SSI-Modul SD513

Fehler SSI-Geber: 1 (2-8)
Ursache: Für diese Fehlermeldungen gibt es verschiedene Möglichkeiten wie z.B.

- Die Übertragungsstrecke 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: Betätigung 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 betätigt.
Auswirkung: Die Maschine geht in STOP Betrieb. Der Automatbetrieb wird abgebrochen
Behebung: Taster NOT-AUS ablöschen.

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 kleiner 3 programmiert ist, und Eingang "Passwort

Freigabe" programmiert ist und nicht anliegt.
Auswirkung: Ein Fahren der Maschine ist nicht möglich.
Behebung: - Eingabe des Passworts für Level 3.

- Eingang "Passwort Freigabe" setzen.

1.2.2 Fehlertexte werden für alle Achsen angezeigt, nachfolgende als Beispiel Xd

Xl : Meßsystem-Fehler XXXX
Ursache: Während der Umdrehung des lnkrementalgebers von Nullspur zu Nullspur wurden nicht

alle Zählimpulse korrekt übertragen. Angezeigt wird der Zählerstand des Kontrollzählers.
Dabeigilt : Zählerstand = 4x lmpulsumdrehung -> KorrekterWert

(wird jedoch nie angezeigt)
Zählerstand > 4x lmpulsumdrehung -> Fehl- lmpulse auf den Spuren
Zählerstand < 4x lmpulsumdrehung -> Zählverlust auf den Spuren

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

- Kontrolle der LWL Verbindung zum Gebermodul.
- Kontrolle der Versorgungsspannung
- Kontrolle ob Geber defekt ist.

Kontrolle des Gebermoduls
- Erneutes Referenzfahren.

X1: Referenz fehlt
Ursache: Das Referenzfahren der Achse nach dem Einschalten der Steuerung wurde nicht durch-

geführt oder die Achse hatte Meßsystem- 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 Endschalter ES'l wurde beim Positionieren der Achse betätigt.

- Die Art des Endschalter wurde falsch programmrert.
- Der Endschalters oder das Modul ist defekt.

Auswirkung: Die Maschine geht in den Stopbetrieb.
Behebung: - Korrektur des Sollwerts der Achse oder Korrektur der Endschalterart.

- Anschließend Betätigen 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 betätigt.

- 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.

- Anschließend Betätigen der Taste START um Achse vom Endschalter zu fahren oder
manuelles Freifahren der Achse.

X1: Kleinstmaß-Fehler
Ursache: Der Sollwert für die Achse unterschreitet das in den Parametern definierte Kleinstmaß.
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts für die Achse.

- Anschließend betätigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.

X1: Gnißtmaß-Fehler
Ursache: Der Sollwert für die Achse überschreitet das in den Parametern definierte Größtmaß
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts für die Achse.

- Anschließend betätigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.

X1: Max. Bombierung
Ursache: Der in den Parametern für "Walzen" definierte Max. Bombierungswert wurde überschritten
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts für die Achse.

- Anschließend betätigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.

X1: Kollisionsmaß
Ursache: Das in den Parametern "Kollision" definierte Kollisionsmaß wurde überschritten.
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts für die Achse.

- Anschließend betätigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse

X1: Sicherheitszeit
Ursache: Die in den Parametern "Achse" programmierte Sicherheitszeit wurde überschritten, ohne

daß die Achse geregelt werden konnte.
Auswirkung: Die Maschine geht in Stop Betrieb.
Behebung: - Eingabe des korrekten Sollwerts für die Achse.

- Anschließend betätigen der Taste START oder manuelles Verfahren der Achse.

73655 Plüderhausen Reisersberg 2
73651 Plüderhausen Postfach 126

E 07181 8079-0
FAX 07181 83737

@ by Merer- El4tronrc GmbH u. Co. KG Seite 63



Meldungen

2. lnfomeldungen.
lm lnfobild werden Maschinenzustände angezeigt, die keinen Maschinenstop verursachen
Sobald eine lnfo aktiv ist wird das lnfobild geöffnet und kann als lkon abgeklickt werden.

Taste'Start' betätigen
Taste'G ru nd position' betätigen
Schalter'Start Klemmung' betätigen
Taste 'Klapplager auf betätigen

Das Arbeitsprogramm wartet auf Bediener-Aktion

Klapplager nicht geöffnet
Klapplager nicht geschlossen
Verriegelung nicht geschlossen
Vorspannzyl. 1 (2) unter Grundstellung
Vorspannzyl. 1 (21 über Grundstellung

ES 'Vorspannzyl.l (2) ab'fehlt
ES 'Klapplager auf fehlt
ES'Klapplager zu' fehlt
ES'Verriegelung auf fehlt
ES'Verriegelung zu' fehlt
ES'Ausstoßer vor' fehlt
ES'Ausstoßer zur.' fehlt

Vorwahl Stückzah I erreicht

Warten, bis alle Achsen in Position

Keine Freigabe

Schleppfehler

Keine Sollgeschw.

Bei Ausstoßer vor Manuell
Klapplager schließen.
Verriegelung schl ießen.
Status lnformationen des Klapplagers.
Diese werden dauernd angezeigt.

Meldungen die während der Fahrt des Klapplagers
den Zustand der Ablaufsteuerung anzeigen.

Programmierte Stückzah I wurde erreicht. Automat
hält an.

Das Arbeitsprogramm steuert alle Achsen auf
Sollposition. Der Bediener muß 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.

a
I

System-lnfo's llETEI
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3. Externe Fehler- und lnfomeldungen
lm Externen Fehlerbild bzw. lnfobild werden die Meldungen angezeigt, die an den entsprechenden
Anwender Eingängen anliegen.
Die externen Fehler und lnfo's werden nicht ausgewertet.
Sobald ein externen Fehler oder lnfo aktiv ist wird das externe Fehler- oder lnfobild geöffnet und kann als
lkon abgeklickt werden.
Die Externen Meldungen können wie folgt definier't werden:

1.) Meldungen in Write Programm von Windows eingeben und mit "Datei.WRl" abspeichern

2.) Datei "661639r.cfg" mit Text-Editor öffnen.

IFeh]-erl
errX=Sicherheitskontakt 5A51"6 / 2
IInfos]

InfoNr. 001

Dateiname.WRl
Anzeigetext in
der Hilfebox

3.) Unter [Fehler] bzw. flnfol Eingabe von Dateinname (ohne ".!^/Rl" Zusatz) und dem Namen, der in
der Dialogbox erscheinen soll.

4.) Datei "661 639r.cfg" speichern.

Externe Fehler ErE[ffii

Extelne lnfo's EEilEI

L

t
t-

i

I

;
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4. Protokoll Externe Fehlermeldungen

Sammlung von bis zu '100 Externen Fehlermeldungen, mit
- Datum vom Auftreten des Fehler
- Uhzeit vom Auftreten des Fehler
- Uhzeit vom Ablöschen des Fehlers

Durch einen Doppelklick auf einen Fehler der Liste, wird die dazu gehörige Hilfe Datei geöffnet.
(Wenn vom Maschi nen hersteller definiert)

Löschen:
Löschen der gesamten Fehlerliste. Dies ist nur mit Passwort Level> 2 möglich.

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