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Allgemeine Hinweise
Gebrauch der Dokumentation

1 Allgemeine Hinweise

1.1 Gebrauch der Dokumentation

Die Dokumentation ist Bestandteil des Produkts und enthalt wichtige Hinweise. Die
Dokumentation wendet sich an alle Personen, die Arbeiten am Produkt ausflihren.

Die Dokumentation muss in einem leserlichen Zustand zuganglich gemacht werden.
Stellen Sie sicher, dass die Anlagen- und Betriebsverantwortlichen, sowie Personen,
die unter eigener Verantwortung mit der Software und den angeschlossenen Geraten
von SEW-EURODRIVE arbeiten, die Dokumentation vollstandig gelesen und verstan-
den haben. Bei Unklarheiten oder weiterem Informationsbedarf wenden Sie sich an
SEW-EURODRIVE.

1.2 Aufbau der Sicherheitshinweise

1.21 Bedeutung der Signalworte

Die folgende Tabelle zeigt die Abstufung und Bedeutung der Signalworte der Warn-
hinweise.

Signalwort Bedeutung Folgen bei Missachtung

A GEFAHR Unmittelbar drohende Gefahr Tod oder schwere Verletzungen

A WARNUNG Mogliche, gefahrliche Situation Tod oder schwere Verletzungen

A VORSICHT Mogliche, gefahrliche Situation Leichte Verletzungen

ACHTUNG Mégliche Sachschaden Beschadigung des Antriebssystems
oder seiner Umgebung

HINWEIS Nutzlicher Hinweis oder Tipp: Er-

leichtert die Handhabung des An-
triebssystems.

1.2.2 Aufbau der abschnittsbezogenen Warnhinweise

Die abschnittsbezogenen Warnhinweise gelten nicht nur flr eine spezielle Handlung,
sondern flir mehrere Handlungen innerhalb eines Themas. Die verwendeten Gefah-
rensymbole weisen entweder auf eine allgemeine oder spezifische Gefahr hin.

Hier sehen Sie den formalen Aufbau eines abschnittsbezogenen Warnhinweises:
SIGNALWORT!

Art der Gefahr und ihre Quelle.

Mégliche Folge(n) der Missachtung.

* MaBnahme(n) zur Abwendung der Gefahr.

Bedeutung der Gefahrensymbole

Die Gefahrensymbole, die in den Warnhinweisen stehen, haben folgende Bedeutung:

Gefahrensymbol Bedeutung

Allgemeine Gefahrenstelle

1
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Méngelhaftungsanspriche

Gefahrensymbol Bedeutung

Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung

Warnung vor heif3en Oberflachen

Warnung vor Quetschgefahr

Warnung vor schwebender Last

> P>

Warnung vor automatischem Anlauf

1.2.3 Aufbau der eingebetteten Warnhinweise

Die eingebetteten Warnhinweise sind direkt in die Handlungsanleitung vor dem ge-
fahrlichen Handlungsschritt integriert.

Hier sehen Sie den formalen Aufbau eines eingebetteten Warnhinweises:

A SIGNALWORT! Art der Gefahr und ihre Quelle. Mogliche Folge(n) der Missach-
tung. MalRnahme(n) zur Abwendung der Gefahr.

1.3 Mangelhaftungsanspriiche

Die Einhaltung der vorliegenden Dokumentation ist die Voraussetzung fir einen
stérungsfreien Betrieb und die Erfullung eventueller Mangelhaftungsanspriiche. Lesen
Sie deshalb zuerst die Dokumentationen, bevor Sie mit der Software und den
angeschlossenen Geraten von SEW-EURODRIVE arbeiten!

Stellen Sie sicher, dass die Dokumentationen den Anlagen- und Betriebs-
verantwortlichen, sowie Personen, die unter eigener Verantwortung an den Geraten
arbeiten, in einem leserlichen Zustand zuganglich gemacht werden.

1.4 Haftungsausschluss

Beachten Sie die vorliegende Dokumentation und die mitgeltende Dokumentation zur
verwendeten Software sowie den angeschlossenen Geraten von SEW-EURODRIVE.
Dies ist die Grundvoraussetzung, um einen sicheren Betrieb, die angegebenen Pro-
dukteigenschaften und Leistungsmerkmale zu erreichen.

SEW-EURODRIVE Ubernimmt fir Personen-, Sach- oder Vermoégensschaden, die
wegen  Nichtbeachtung der Dokumentation entstehen, keine  Haftung.
SEW-EURODRIVE schliet die Sachmangelhaftung in solchen Fallen aus.

1()  Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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Allgemeine Hinweise 1
Urheberrechtsvermerk

1.5 Urheberrechtsvermerk

© 2016 SEW-EURODRIVE. Alle Rechte vorbehalten. Jegliche — auch auszugsweise —
Vervielfaltigung, Bearbeitung, Verbreitung und sonstige Verwertung sind verboten.

1.6 Produktnamen und Marken

Die in dieser Dokumentation genannten Produkthnamen sind Marken oder eingetrage-
ne Marken der jeweiligen Titelhalter.

1.7 Mitgeltende Unterlagen

Beachten Sie die folgenden mitgeltenden Unterlagen zu Controller und Software:
» Konfigurationssoftware "Application Configurator fur CCU"

» Handbuch "Controller DHE21B / DHF21B / DHR21B (standard), DHE41B / DH-
F41B / DHR41B (advanced)"

«  Kommunikationshandblicher zu den betreffenden Feldbussen:

— MOVI-PLC® advanced DHF41B Feldbusschnittstellen DeviceNet und
PROFIBUS DP-V1

— MOVI-PLC® advanced DHR41B Feldbusschnittstellen EtherNet/IP, Modus/TCP
und PROFINET IO

Beachten Sie dariiber hinaus die folgenden mitgeltenden Unterlagen in Abhangigkeit
zu der angeschlossenen Antriebstechnik:

« Betriebsanleitung "Antriebsumrichter MOVIDRIVE® MDX"
« Betriebsanleitung "Frequenzumrichter MOVITRAC® LTX"
+ Betriebsanleitung "Mehrachs-Servoverstarker MOVIAXIS® MX"

« Handbuch "Mehrachs-Servoverstarker MOVIAXIS® — Versorgungsmodul mit Ein-
und Ruckspeisung MXR"

Das Applikationsmodul "HandlingKinematics" verwendet unterlagert das Technologie-
modul "AxisGroupControl Kinematics". Die Ansteuerung des unterlagerten Technolo-
giemoduls erfolgt automatisch im Hintergrund. Zum besseren Verstandnis der Funkti-
onsweise der Kinematiksteuerung und der Grundlagen der Robotik, wie z. B. der Be-
triebsarten, der Interpolation und der Eigenschaften, kann das folgende Handbuch
zwar herangezogen werden, ist fir die Verwendung des Applikationsmoduls "Hand-
lingKinematics" jedoch nicht erforderlich:

« Handbuch  "Technologiemodul Kinematics  fur  MultiMotion/MultiMotion
Light" (Sachnummer 20211732 / DE).

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics 1 1
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2 Sicherheitshinweise

21 Allgemein

Die folgenden grundsatzlichen Sicherheitshinweise dienen dazu, Personen- und
Sachschaden zu vermeiden. Der Betreiber muss sicherstellen, dass die grundsatzli-
chen Sicherheitshinweise beachtet und eingehalten werden.

Vergewissern Sie sich, dass Anlagen- und Betriebsverantwortliche sowie Personen,
die unter eigener Verantwortung arbeiten, die Dokumentationen vollstandig gelesen
und verstanden haben. Bei Unklarheiten oder weiterem Informationsbedarf wenden
Sie sich an SEW-EURODRIVE.

Die folgenden Sicherheitshinweise beziehen sich auf den Einsatz der Software. Be-
ricksichtigen Sie auch die erganzenden Sicherheitshinweise in dieser Dokumentation
und in den Dokumentationen zu den angeschlossenen Geraten von
SEW-EURODRIVE.

Diese Dokumentation ersetzt nicht die ausfiuhrlichen Dokumentationen der ange-
schlossenen Gerate! Die vorliegende Dokumentation setzt das Vorhandensein und die
Kenntnis der Dokumentationen zu allen angeschlossenen Geraten von
SEW-EURODRIVE voraus.

Niemals beschadigte Produkte installieren oder in Betrieb nehmen. Beschadigungen
umgehend beim Transportunternehmen reklamieren.

Wahrend des Betriebs kénnen die Gerate ihrer Schutzart entsprechend spannungs-
fihrende, blanke gegebenenfalls auch bewegliche oder rotierende Teile sowie heilke
Oberflachen haben.

Bei unzulassigem Entfernen der erforderlichen Abdeckung, unsachgemafRem Einsatz,
bei falscher Installation oder Bedienung, besteht die Gefahr von schweren Personen-
oder Sachschaden. Weitere Informationen sind der Dokumentation zu entnehmen.

2.2 Zielgruppe

Alle Arbeiten mit der eingesetzten Software dirfen ausschlief3lich von einer ausgebil-
deten Fachkraft ausgeflihrt werden. Fachkraft im Sinne dieser Dokumentation sind
Personen, die Uber folgende Qualifikationen verfiigen:

* Geeignete Unterweisung.
* Kenntnis dieser Dokumentation und der mitgeltenden Dokumentationen.

+  SEW-EURODRIVE empfiehlt zusatzlich Produktschulungen zu den Produkten, die
mit dieser Software betrieben werden.

Alle mechanischen Arbeiten an den angeschlossenen Geraten durfen ausschliel3lich
von einer ausgebildeten Fachkraft ausgefihrt werden. Fachkraft im Sinne dieser Do-
kumentation sind Personen, die mit Aufbau, mechanischer Installation, Stérungsbehe-
bung und Instandhaltung des Produkts vertraut sind und Uber folgende Qualifikationen
verfligen:

» Ausbildung im Bereich Mechanik (beispielsweise als Mechaniker oder Mechatroni-
ker) mit bestandener Abschlussprifung.

» Kenntnis dieser Dokumentation und der mitgeltenden Dokumentationen.

12 Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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Bestimmungsgemale Verwendung

Alle elektrotechnischen Arbeiten an den angeschlossenen Geraten dirfen ausschliel3-
lich von einer ausgebildeten Elektrofachkraft ausgefiihrt werden. Elektrofachkraft im
Sinne dieser Dokumentation sind Personen, die mit elektrischer Installation, Inbetrieb-
nahme, Stérungsbehebung und Instandhaltung des Produkts vertraut sind und Uber
folgende Qualifikationen verfiigen:

» Ausbildung im Bereich Elektrotechnik (beispielsweise Elektroniker oder Mechatro-
niker) mit bestandener Abschlusspriifung.

+ Kenntnis dieser Dokumentation und der mitgeltenden Dokumentationen.
» Kenntnis der jeweils glltigen Sicherheitsvorschriften und Gesetze.

+ Kenntnis der anderen in dieser Dokumentation genannten Normen, Richtlinien und
Gesetze.

Die genannten Personen mussen die betrieblich ausdricklich erteilte Berechtigung
haben, Gerate, Systeme und Stromkreise gemal den Standards der Sicherheitstech-
nik in Betrieb zu nehmen, zu programmieren, zu parametrieren, zu kennzeichnen und
zu erden.

Alle Arbeiten in den Ubrigen Bereichen Transport, Lagerung, Betrieb und Entsorgung
durfen ausschlieBlich von Personen durchgefiihrt werden, die in geeigneter Weise un-
terwiesen wurden.

23 BestimmungsgemaRe Verwendung

Das Applikationsmodul "HandlingKinematics" ist ein Mehrachsmodul fur die Bahn-
steuerung von Kinematiken sowie das Tippen und das Referenzieren von Kinema-
tikachsen.

Verwenden Sie die geratelbergreifende Konfigurationssoftware "Application Configu-
rator”, um die Achsen und die Kinematik fir das Applikationsmodul in Betrieb zu neh-
men, zu konfigurieren und die fertige Konfiguration auf den Controller zu Gbertragen.

24 Bussysteme

Mit einem Bussystem ist es moglich, die Kinematik, den Frequenzumrichter und/oder
den Motorstarter in weiten Grenzen an die Anlagengegebenheiten anzupassen.

ACHTUNG: Die von auRen nicht sichtbare Anderung der Parameter kann zu einem
unerwarteten, aber kontrollierten Systemverhalten fihren.

2.5 Kurzbezeichnungen

In dieser Dokumentation werden folgende Kurzbezeichnungen verwendet.

Typenbezeichnung Kurzbezeichnung

Applikationsmodul "HandlingKinematics" | Applikationsmodul, HandlingKinematics

Ubergeordnete Steuerung SPS
(speicherprogrammierbare Steuerung)
Configurable Control Unit (CCU) Controller

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics | 3
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3 Projektierungshinweise

31 Voraussetzung
Die richtige Projektierung und eine fehlerfreie Installation der Gerate sind Vorausset-
zung fur eine erfolgreiche Inbetriebnahme und den Betrieb des Applikationsmoduls.

Ausfihrliche Projektierungshinweise finden Sie in der Dokumentation zu den betref-
fenden Geraten (siehe Kapitel "Mitgeltende Unterlagen™).

3.2 Hardware

Fir den Einsatz des Applikationsmoduls gelten folgende Hardware-Voraussetzungen:
» Controller in der Ausfiihrung CCU:

— DHF41B (CCU advanced) oder

— DHR41B (CCU advanced)

» SD-Speicherkarte (OMC41B) mit ausreichend Technologiepunkten. Die bendtigte
Anzahl der Technologiepunkte hangt von der gewlinschten Funktionalitat ab, siehe
Kapitel "Technologiepunkte" (— B 15).

HINWEIS

Wenn Sie die Funktionalitdt von HandlingKinematics auf dem Controller DHE41B
oder UHX71B einsetzen wollen, verwenden Sie das Technologiemodul "HandlingKi-
nematics fir MultiMotion / MultiMotion Light" anstatt des Applikationsmoduls "Hand-
lingKinematics", da diese Controller nicht als rein parametrierbare CCU-Variante zur
Verfliigung stehen. Die Beschreibung der Funktionalitdt und der Inbetriebnahme des
Technologiemoduls finden Sie im zugehdrigen Handbuch "Technologiemodul Hand-
lingKinematics fur MultiMotion / MultiMotion Light".

jde

HINWEIS

Das Applikationsmodul "HandlingKinematics" ist NICHT auf den Controllern
DHE21B, DHF21B oder DHR21B einsetzbar, weil diese keine Technologiepunkte
haben. Sowohl das Applikationsmodul "HandlingKinematics" als auch das Technolo-
giemodul "HandlingKinematics flir MultiMotion / MultiMotion Light" bendtigen jedoch
Technologiepunkte, siehe Kapitel "Technologiepunkte" (— & 15).

e

3.3 Software
Fur den Einsatz des Applikationsmoduls gelten folgende Software-Voraussetzungen:
« Engineering-Software MOVITOOLS® MotionStudio 6.1 (Service Pack 1)
» Konfigurationssoftware "Application Configurator" (Version V160R100 oder héher)

» Kinematics Softwarepaket "Technologiemodul Kinematics" (Version V160R100
oder héher)

14 Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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Die komplette benétigte Software ist in der Installation von MOVITOOLS®
MotionStudio 6.1 (Service Pack 1) oder hoher automatisch enthalten.

Version Beschreibung

V130R200 | Diese Version enthalt u. a. nur das Prozessdatenprofil 1 mit 32 Prozess-
datenworten und keine Touchprobe-Funktion.

V140 Diese Version enthalt u. a. NICHT das Programm 4: LINEAR synchroni-
siert.

V150 Diese Version enthalt u. a. NICHT das optimierte Uberschleifprofil
HANDLING.

Sie konnen die Software von der SEW-EURODRIVE-Homepage herunterladen
(www.sew-eurodrive.de).

3.4 Technologiepunkte

e

jde

Fir die uneingeschrankte Funktionalitat erfordert das Applikationsmodul "HandlingKi-
nematics" 5 Technologiepunkte. Bei Verwendung eines Kinematikmodells CARTESI-
AN GANTRY reichen 4 Technologiepunkte aus. Um die Vollversion der 3D-Simulation
nutzen zu kdnnen, sind zusatzliche 10 Technologiepunkte erforderlich.

HandlingKinematics 3D-Simulation

5 Technologiepunkte 10 Technologiepunkte

Die fur Ihre Anwendung bendtigten Technologiepunkte werden im HandlingKinema-
tics-Konfigurationsassistenten angezeigt, siehe Kapitel "Auswahl und Einstellung der
Feldbus-Schnittstelle" (— B 77).

HINWEIS

Um das Kinematikmodell an den realen Roboter anzupassen und die Bewegungs-
bahn simulieren und testen zu kénnen, empfielt SEW-EURODRIVE, bei der Konfi-
guration und Inbetriebnahme immer die 3D-Simulation zu verwenden.

* Die 3D-Simulation ist bei Anschluss des Simulations-PCs lUber USB oder
Feldbus nicht méglich. Die Kommunikation mit der 3D-Simulation verlauft aus-
schlieBlich Gber die Ethernet-Engineering-Schnittstelle (X37).

» Stellen Sie zu diesem Zweck eine Ethernet-Verbindung zwischen dem Controller
und dem Simulations-PC her.

HINWEIS

Gewohnlich wird die Vollversion der 3D-Simulation nur auf dem Controller benétigt,
mit dem die Bewegungs- und Ablaufprogramme der SPS im Blro simuliert und ge-
testet werden sollen.

Das Applikationsmodul konsumiert die erforderlichen 4 oder 5 Technologiepunkte di-
rekt beim Start des Controllers. Die 10 weiteren Technologiepunkte fir die 3D-Simula-
tion werden erst 30 Minuten nach dem Start des Controllers konsumiert. Wahrend die-
ser Zeit ist es moglich, die 3D-Simulation ohne zusatzliche 10 Technologiepunkte zu
verwenden. Wenn nicht ausreichend Technologiepunkte vorhanden sind, wird die 3D-
Simulation nach Ablauf der Testzeit von 30 Minuten deaktiviert.

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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4
41

4.2

Systembeschreibung

Anwendungsbereiche

Vorteile

Das Applikationsmodul "HandlingKinematics" wird von einer Ubergeordneten Steue-
rung uber den Feldbus angesteuert.

SPS

Y

Feldbus-Schnittstelle

!

HandlingKinematics Einzelachsmodule

13943506059

Das Applikationsmodul bietet eine Bahnsteuerung fir Kinematiken, die bei direkter
Feldbusansteuerung der Einzelachsen aus der SPS wegen der schlechteren und un-
gleichmafigen Reaktionszeit auf Prozessinformationen in der Qualitat nicht realisier-
bar ware. Der SPS werden die folgenden Aufgaben abgenommen.

* Interpolation im Raum

* Transformation in Bewegungsprofile der Achsen
* Ansteuerung der Antriebe/Umrichter

» Ablaufsteuerung kompletter Bewegungsbahnen

Aufgrund der Lésung dieser Aufgaben durch das gekapselte und bewahrte Applikati-
onsmodul "HandlingKinematics" werden Programmierfehler vermieden

Bei der Inbetriebnahme werden einmalig die Mechanikdaten eingegeben und die Be-
wegungsparameter konfiguriert. Im Betrieb missen nur noch die Positionen der Bahn
beim Start der Bewegung an den Controller tbertragen werden. Das Applikationsmo-
dul koordiniert in Echtzeit die angeforderte Bahnbewegung. Wenn Sie Wartepunkte in
der Bahn definieren, setzt der Controller die Bewegung erst fort, wenn dies erlaubt ist.
Beim Palettieren und Stapeln muss die Zielposition oft im laufenden Betrieb sofort an-
gepasst werden. Die integrierte Touchprobe-Funktionalitat kann dies in Echtzeit
selbststandig durchfiihren, ohne dass die SPS eingreifen muss.

Folgende Vorteile zeichnen das Applikationsmodul aus:

» Funktionsgarantie durch vielfach bewahrte, gekapselte und einsatzerprobte Bahn-
steuerung.

» Schnelle und einfache Inbetriebnahme einer kompletten Kinematik durch intuitiv
bedienbare, grafische Wizards und Ubersichtlicher Diagnose- und Monitorfunktion.
Hierfir sind keine Kenntnisse einer Robotersprache erforderlich, weil das Applika-
tionsmodul lediglich parametriert werden muss.

+ Durch die taktsynchrone Bahnsteuerung mit individuell definierbarem Uberschlei-
fen, Look-Ahead und konturtreuer Umfahrung von Stérkanten wird die Taktzeit
deutlich reduziert.

16 Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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4.3 Funktionen

Das Applikationsmodul bietet folgende Funktionen:

* Der Controller mit dem Applikationsmodul "HandlingKinematics" Ubernimmt die
Ansteuerung der Antriebe.

» Das Applikationsmodul bietet eine standardisierte Feldbus-Schnittstelle fiir die An-
steuerung durch die SPS, die den Prozessablauf koordiniert.

» Ohne reale Maschine kénnen die Ablaufe simuliert und Probleme bereits friihzeitig
diagnostiziert werden.

* 4 verschiedene Automatikprogramme::

Achsinterpolation

Kartesische Interpolation

Bahninterpolation mit koordinierter Drehung

Bahninterpolation mit synchronisierter Drehung
* Unterstlutzung von Mechaniken:

— mit bis zu 4 kartesischen Freiheitsgraden: Translation entlang der X-, Y-, Z-
Achse und Drehung um die Z-Achse.

— mit standardmaRig bis zu 4 Antrieben. Bei Verwendung eines Kinematikmo-
dells, in dem einem kartesischen Freiheitsgrad mehrere Antriebe zugeordnet
sind, unterstitzt das Applikationsmodul bis zu 6 Antriebe.

* Reproduzierbare Bahntreue auch nach Stérungen mit BackToPath.
» Handhabung von ruhenden Objekten.

» Kombinierbarkeit mit bis zu 8 weiteren Applikationsmodulen, z. B. fir Férderban-
der, Hubachsen, Greifer.

* Maoglichkeit von Wartepunkten bei jedem Bahnpunkt.
* Anbindung eines Touchprobe zur Positionsmessung und Restwegpositionierung.

44 Funktionsweise

Mit dem Applikationsmodul "HandlingKinematics" wird eine konfigurierbare Kinematik
Uber den Feldbus von der SPS so angesteuert, dass sie automatisiert Handhabungs-
aufgaben (Handling) erledigt.

Beispiel: Es soll Material von einem Ort aufgenommen und an einem anderen Ort an
einer definierten Position und mit einer bestimmten Orientierung abgelegt werden.

Das Applikationsmodul stellt dafiir ein grof3es Portfolio an Kinematikmodellen zur Ver-
fugung, die flexibel an den realen Roboter angepasst werden kénnen (z. B. an die
Geometrie).

Nachdem die Kinematik sowie weitere Einstellungen des Applikationsmoduls konfigu-
riert und die Achsen in Betrieb genommen wurden, ist der Roboter betriebsbereit und
Iasst sich verfahren.

FUr den automatisierten Betrieb ist eine Ansteuerung Uber die Feldbus-Schnittstelle
des Controllers erforderlich. Daflr missen die Prozessdaten aus der SPS entspre-
chend belegt werden. Die SPS gibt dem Controller vor, welche Bahn mit welchen Seg-
mentparametersatzen abgefahren werden soll.
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Die Bahn besteht aus Bewegungssequenzen (ohne Halt), die von der SPS zur Lauf-
zeit durch Bahnpunkte und Uberschleifbereiche vorgegeben werden. Durch diverse
Freigaben wird gesteuert, wann der Roboter welche Bewegung durchfiihren soll. Mit
welcher Geschwindigkeit und Beschleunigung der Roboter diese Bahnsegmente ab-
fahrt, wird durch vorkonfigurierbare Segmentparametersatze definiert.

Die SPS gibt fur jedes Bahnsegment die Nummer des zu verwendenden Segmentpa-
rametersatzes an. Beispielsweise kdnnen Datensatze fur Eilgang, Schleichgang oder
Greifbewegungen definiert werden. Fur flexible Handhabungsaufgaben kann auch ein
Touchprobe angebunden werden, mit dem eine Restwegpositionierung und eine Mes-
sung von Greifpositionen umgesetzt werden kann.

Zusatzlich zum Programmbetrieb kann der Controller mit HandlingKinematics die Ach-
sen referenzieren, achsweise oder kartesisch tippen sowie mit konfigurierbaren Ram-
pen schnell abbremsen. Eine Fehlerbehandlung mit einer Fehlermeldungsibermitt-
lung an die SPS ist integriert. Fir eine detailliertere Fehleranalyse und die Inbetrieb-
nahme stehen Ihnen mehrere nitzliche Diagnose-Tools wie z. B. eine 3D-Simulation
zur Verfligung.
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5 Grundlagen

5.1 Kinematiken

Die Kinematikmodelle unterscheiden sich in den folgenden Punkten:

* Artund Anordnung der Gelenke: Grundtyp (z. B. SCARA)

* Artund Anzahl der Antriebe: A1 — A4, linear/rotativ (z. B. LRRR)

» Kartesische Freiheitsgrade: X, Y, Z, Drehung A um die Z-Achse (z. B. XYZA)
* Detailunterschiede: Anordnung der Antriebe (z. B. M10)

Die Bezeichner der Kinematikmodelle sind entsprechend aufgebaut.

5.1.1 CARTESIAN GANTRY

CARTESIAN GANTRY ist ein Kinematikmodell, bei dem 2 oder 3 Linearachsen senk-
recht zueinander stehen und damit einen kartesischen Arbeitsraum aufspannen.

CARTESIAN_GANTRY_LL_XY_M10

CARTESIAN GANTRY (Portal) mit 2 Li-
nearachsen:

* Achse 1: X-Richtung
* Achse 2: Y-Richtung

9308233355

CARTESIAN_GANTRY_LL_ZXM10

CARTESIAN GANTRY (Portal) mit 2 Li-
nearachsen:

* Achse 1: Z-Richtung
* Achse 2: X-Richtung

Mit einem Parameter kann der Winkel
zwischen der Z- und X-Richtung auch auf
Werte # 90° eingestellt werden.

9308238987
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CARTESIAN_GANTRY_LL_XZ_M15

CARTESIAN GANTRY (Portal) mit 2 Li-
nearachsen:

* Achse 1: X-Richtung
* Achse 2: Z-Richtung

9308245003

CARTESIAN_GANTRY_LLL_XYZ_M10

CARTESIAN GANTRY (Portal) mit 3 Li-

nearachsen:
> * Achse 1: X-Richtung

* Achse 2: Y-Richtung
* Achse 3: Z-Richtung

9308281483

CARTESIAN_GANTRY_LLLR_XYZA_M10

CARTESIAN GANTRY (Portal) mit 3 Li-
nearachsen und 1 Drehachse (Drehung
um Z):

* Achse 1: X-Richtung
* Achse 2: Y-Richtung
* Achse 3: Z-Richtung
* Achse 4: A-Orientierung

9308272907
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CARTESIAN_GANTRY_LLLLR_XYZA_M10

CARTESIAN GANTRY (Portal) mit 4 Li-
nearachsen und 1 Drehachse (Drehung
um 2):

* Achsen 1 und 2: X-Richtung
* Achse 3: Y-Richtung

* Achse 4: Z-Richtung

* Achse 5: A-Orientierung

HINWEIS: Es handelt sich um ein Uber-
bestimmtes Kinematikmodell, siehe Kapi-
tel "Weitere Voraussetzungen fur
Uberbestimmte

Kinematikmodelle" (— & 105).

9308251403

ROLLER GANTRY

ROLLER GANTRY ist ein Kinematikmodell, bei dem 2 translatorische Freiheitsgrade
von 2 i. Allg. stationdren Antrieben Uber einen umlaufenden Zahnriemen gesteuert
werden. Dieser Baugruppe kdnnen weitere Freiheitsgrade vor- und/oder nachgelagert
sein.

ROLLER_GANTRY_LL_XY_M10

ROLLER GANTRY mit 2 Achsen:
» Achsen 1 und 2: Ermoglichen die Be-

ﬂ%. wegung in der XY-Ebene Uber einen
p Zahnriemen.

>

9310212747

ROLLER_GANTRY_LL_ZX_M10

ROLLER GANTRY mit 2 Achsen:
» Achsen 1 und 2: Ermoglichen die Be-

p-g wegung in der ZX-Ebene Uber einen
Zahnriemen.

=

9310234123
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ROLLER_GANTRY_LLL_XYZ_M10

9310255883

ROLLER GANTRY mit 3 Achsen:
* Achse 1: X-Richtung

» Achsen 2 und 3: Ermoglichen die Be-
wegung in der YZ-Ebene Uber einen
Zahnriemen.

ROLLER_GANTRY_LLLR_XYZA_M10

9310323467

ROLLER GANTRY mit 4 Achsen:
* Achse 1: X-Richtung

* Achsen 2 und 3: Ermdglichen die Be-
wegung in der YZ-Ebene Uber einen
Zahnriemen.

* Achse 4: Drehung A

ROLLER_GANTRY_LLLLR_XYZA_M10

9310278027

7 Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics

ROLLER GANTRY mit 5 Achsen:
* Achsen 1 und 2: X-Richtung

* Achse 3 und 4: Ermoglichen die Be-
wegung in der YZ-Ebene Uber einen
Zahnriemen.

* Achse 5: Drehung A

HINWEIS: Es handelt sich um ein Uber-
bestimmtes Kinematikmodell, siehe
Kapitel" Weitere Voraussetzungen fir
Uberbestimmte

Kinematikmodelle" (— B 105).
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SCARA ist die englischsprachige Abkurzung fiir "Selective Compliance Assembly Ro-
bot Arm". SCARA ist eine kinematische Kette, bei der 2 rotatorische Achsen zueinan-
der parallel angeordnet sind. Diese nennt man Schulter- und Ellbogengelenk in Analo-

gie zum menschlichen Arm.

SCARA_RR_XY_M20

9310418955

SCARA mit 2 Drehachsen:

* Achse 1: Dreht den Oberarm um die
Schulterachse (parallel zur Z-Achse).

* Achse 2: Dreht den Unterarm Uber ein
Parallelogramm oder Riemen um die
Ellbogenachse (parallel zur Z-Achse).
Der Antrieb ist stationar.

Die Flanschorientierung wird mit einem
Parallelogramm oder Riemen konstant
gehalten. Oder das Werkzeug besteht
nur z. B. aus einem Stift, dessen Orientie-
rung keine Rolle spielt.

SCARA_RRR_XYA_M20

13925772427

SCARA mit 3 Drehachsen:

* Achse 1: Dreht den Oberarm um die
Schulterachse (parallel zur Z-Achse).

* Achse 2: Dreht den Unterarm Uber ein
Parallelogramm oder Riemen um die
Ellbogenachse (parallel zur Z-Achse).
Der Antrieb ist stationar.

» Achse 3: Dreht das Werkzeug um die
Handgelenksachse (parallel zur Z-
Achse).

SCARA_RRL_XYZ_M20

9310443787
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SCARA mit 2 Drehachsen und 1 Linea-
rachse:

» Achse 1: Dreht den Oberarm um die
Schulterachse (parallel zur Z-Achse).

* Achse 2: Dreht den Unterarm um die
Ellbogenachse (parallel zur Z-Achse).

* Achse 3: Z-Richtung

Die Flanschorientierung wird mit einem
Parallelogramm oder Riemen konstant
gehalten. Oder das Werkzeug besteht
nur z. B. aus einem Stift, dessen Orientie-
rung keine Rolle spielt.
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SCARA_LRRR_XYZA_M10

SCARA mit 1 Linearachse und 3 Dreh-
achsen:

* Achse 1: Z-Richtung

* Achse 2: Dreht den Oberarm um die
Schulterachse (parallel zur Z-Achse).

* Achse 3: Dreht den Unterarm um die
Ellbogenachse (parallel zur Z-Achse).

» Achse 4: Dreht das Werkzeug um die
Handgelenksachse (parallel zur Z-
Achse).

9310394507

SCARA_RRRL_XYZA_M10

SCARA mit 3 Drehachsen und 1 Linea-
rachse:

* Achse 1: Dreht den Oberarm um die
Schulterachse (parallel zur Z-Achse).

* Achse 2: Dreht den Unterarm um die
Ellbogenachse (parallel zur Z-Achse).

* Achse 3: Dreht das Werkzeug um das
Handgelenksachse (parallel zur Z-
Achse).

* Achse 4: Z-Richtung

9310469003

SCARA_RRRR_XYZA_M60

SCARA mit 4 Drehachsen:

» Achse 1: Dreht den Drehturm um die
Drehturmachse (parallel zur Z-Ach-

se).
* Achse 2: Dreht den Oberarm um die
‘ Schulterachse.
P » Achse 3: Dreht den Unterarm Uber ein

Parallelogramm oder Riemen um die
Ellbogenachse. Der Antrieb ist statio-
nar auf dem Drehteller.

* Achse 4: Dreht das Werkzeug um die
Z-Achse.

Die Neigung des Werkzeugs wird mit ei-
nem Parallelogramm oder Riemen kon-
stant gehalten.

9310494603
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SCARA_RRRR_XYZA_M65

SCARA mit 4 Drehachsen:

* Achse 1: Dreht den Drehturm um die
- Drehturmachse (parallel zur Z-Ach-
S se).

J * Achse 2: Dreht den Oberarm um die
Schulterachse.

e Achse 3: Dreht den Unterarm um die

M. Ellbogenachse.
. - » Achse 4: Dreht das Werkzeug um die
Z-Achse.
Die Neigung des Werkzeugs wird mit ei-
9637703179 nem Parallelogramm oder Riemen kon-

stant gehalten.

514 DELTA

DELTA ist ein Kinematikmodell, bei dem 2 kinematische Teilketten zwischen Kinema-
tikbasis und Werkzeugflansch in einer Dreiecksanordnung parallel verbunden sind.

DELTA_LL_XY_M10

DELTA mit 2 Linearachsen:

s * Achsen 1 und 2: Ermdglichen zusam-
: men die translatorische Bewegung
des Werkzeugs in der XY-Ebene. Die
/ Bewegung eines Antriebs kann nicht

eindeutig der Bewegung einer kartesi-
schen Achse zugeordnet werden.

9308455051
DELTA_RR_XY_M20
DELTA mit 2 Linearachsen:
* Achsen 1 und 2: Erméglichen zusam-
! \ men die translatorische Bewegung
des Werkzeugs in der XY-Ebene. Die
/7 Bewegung eines Antriebs kann nicht
// eindeutig der Bewegung einer kartesi-

schen Achse zugeordnet werden.

9308465675
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5.1.5 TRIPOD

TRIPOD ist ein Kinematikmodell, das als Dreibein charakterisierbar ist und aus 3 par-
allel angeordneten kinematischen Teilketten zwischen Kinematikbasis und Werkzeug-

flansch besteht.

TRIPOD_LLLR_XYZA_M10

12852397067

TRIPOD mit 3 Linearachsen und 1 Dreh-
achse:

Achsen 1 — 3: Ermdglichen zusam-
men die translatorische Bewegung
des Werkzeugs (XYZ). Die Bewegung
eines Antriebs kann nicht eindeutig
der Bewegung einer kartesischen
Achse zugeordnet werden.

Achse 4: Orientierung A

TRIPOD_RRR_XYZ_M10

ot

J

9310520587

TRIPOD mit 3 Drehachsen:

Achsen 1 — 3: Ermdglichen zusam-
men die translatorische Bewegung
des Werkzeugs (XYZ). Die Bewegung
eines Antriebs kann nicht eindeutig
der Bewegung einer kartesischen
Achse zugeordnet werden.

TRIPOD_RRRR_XYZA_M10

9310546955

76 Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics

TRIPOD mit 4 Drehachsen:

Achsen 1 — 3: Ermdglichen zusam-
men die translatorische Bewegung
des Werkzeugs (XYZ). Die Bewegung
eines Antriebs kann nicht eindeutig
der Bewegung einer kartesischen
Achse zugeordnet werden.

Achse 4: Orientierung A
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5.1.6

MIXED

Als MIXED werden solche Kinematikmodelle bezeichnet, die nicht eindeutig die Cha-
rakteristiken anderer Kinematikmodelle aufweisen. Insbesondere entsprechen sie
nicht den folgenden Kinematikmodellen:

CARTESIAN CANTRY
ROLLER GANTRY
SCARA

DELTA

TRIPOD
QUADROPOD
HEXAPOD
ARTICULATED

Grundlagen
Kinematiken

MIXED_LRR_ZXA_M10

- |

9308658315

Ein MIXED-Kinematikmodell mit 1 Linea-
rachse und 2 Drehachsen, das Bewegun-
gen des Flansches auf der Oberflache ei-
nes Zylinders um die Linearachse sowie
Drehungen des Flansches (A) ermoglicht.
Die X-Achse verlauft horizontal auf dem
Kreisbogen des Zylinders um die Linea-
rachse:

* Achse 1: Z-Richtung

* Achse 2: Dreht den Arm um die
Schulterachse (parallel zur Z-Achse).

» Achse 3: Dreht das Werkzeug um die
Handgelenksachse (parallel zur Z-
Achse).

MIXED_RLLR_XYZA_M10

9308673931

Ein MIXED-Kinematikmodell mit 1 Dreh-
achse im Sockel, 2 Linearachsen und 1
Drehachse am Flansch:

* Achse 1: Dreht den Arm um die
Schulterachse (parallel zur Z-Achse).

* Achse 2: Z-Richtung

* Achse 3: Linearachse entlang der X-
Achse in der Ausgangsstellung.

» Achse 4: Dreht das Werkzeug um die
Handgelenksachse (parallel zur Z-
Achse).

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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5.1.7 Konstellation

Bei bestimmten Kinematiken reicht die kartesische Pose" zur eindeutigen Beschrei-
bung der Achsstellung nicht aus. Als einfaches Beispiel kann hierfir die SCARA-Kine-
matik genannt werden, bei der die gleiche kartesische Pose mit 2 unterschiedlichen
Achsstellungen erreicht werden kann (siehe folgende Abbildungen). In welcher Stel-
lung der Roboter bei der Pose steht, wird durch die Konstellation beschrieben. Die
Konstellation ist eine Nummerierung der méglichen Achsstellungen.

13935221643 13935224075
HINWEIS
i Die Konstellation wird beim Verfahren in den folgenden Betriebsarten beibehalten:
* Im Programmbetrieb Programm Auto / Programm Step in den Programmen 2, 3
und 4.
* Im Tippbetrieb Jog Cartesian.
HINWEIS
i Die Konstellation kann in den folgenden Betriebsarten geandert werden:

* Im Programmbetrieb Programm Auto / Programm Step im Programm 1.
* Im Tippbetrieb Jog Axis.

Ausfiihrliche Informationen hierzu finden Sie in den Kapiteln "Programme im
Programmbetrieb: Programm Auto / Programm Step" (— B 52) und "Konstellationen
der Kinematiken" (— B 225).

1) Pose = "Kombination von Position und Orientierung im Raum" (ISO 8373).
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Begrenzung des Arbeitsraums

i

Jedes Kinematikmodell hat einen Arbeitsraum, in dem sich die Kinematik bewegen
darf. Dieser resultiert aus dem Kinematikmodell und aus den Begrenzungen durch die
Software (Software-Limitierungen). Diese werden vom Anwender mit Kenntnis Uber
die Umgebung und Mechanik des realen Roboters parametriert.

Bei Uberschreitung einer Software-Limitierung wird automatisch ein Schnellstopp aus-
geldst, siehe Kapitel "Schnellstopp" (— B 33), und eine Fehlermeldung ausgegeben.
Es besteht auch die Mdglichkeit, die Software-Limitierungen bewusst temporar von
HandlingKinematics ignorieren zu lassen. Die Uberwachungen erfolgen in jeder Be-
triebsart.

HINWEIS

Bei Programm 3 und 4 wird der Arbeitsraum von der Funktion "LookAhead" Uber-
wacht, siehe Kapitel "Look-Ahead" (— B 63).

Software-Limitierungen

5.1.9

Folgende Software-Limitierungen missen fiir den Arbeitsraum parametriert werden:

Achsenlimitierungen

» Grenzwerte fur aktiv durch einen Antrieb bewegte Dreh- und Schubgelenke. Sie
kdénnen u. a. aus den folgenden Randbedingungen resultieren:

— Eingeschrankte Beweglichkeit des Gelenks
— Aufwickeln von Kabeln
— Endlagen der Linearfliihrung

Kartesische Limitierungen

» Grenzwerte fUr die kartesischen Koordinaten des Werkzeugarbeitspunkts und der
Werkzeugorientierung. Raumlich spannen die drei translatorischen Limitierungen
einen Quader auf, innerhalb dessen sich das Werkzeug bewegen darf. Die rotato-
rische Limitierung schrankt zusatzlich die erlaubte Orientierung des Werkzeugs
ein.

Kinematiklimitierungen

* Begrenzungen, die aus der spezifischen Mechanik der Kinematik und aus den nu-
merischen Sonderféllen (z. B. Singularitaten) resultieren. Sie hangen vom gewahi-
ten Kinematikmodell ab. Dadurch wird beispielsweise die Bewegung eines Ge-
lenks einer Parallelkinematik begrenzt, das nicht direkt durch einen Antrieb bewegt
wird.

Begrenzung der Motordrehzahlen

Neben der Uberpriifung des Arbeitsraums gibt es auch die Motordrehzahl-Limitierun-
gen. Bei den Motordrehzahl-Limitierungen dirfen die Drehzahlen der Antriebe flr die
geplante Bewegung nicht die konfigurierten maximalen Motordrehzahlen Uberschrei-
ten. Bei Uberschreitung wird automatisch ein Schnellstopp ausgelést und eine Fehler-
meldung ausgegeben. Es besteht auch die Moglichkeit, die Software-Limitierung be-
wusst temporar von HandlingKinematics ignorieren zu lassen. Die Uberwachungen er-
folgen in jeder Betriebsart.

5
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HINWEIS

Bei Programm 3 und 4 wird der Arbeitsraum von der Funktion "LookAhead" Uber-
wacht, siehe Kapitel "Look-Ahead" (— B 63).

fde

5.2 Bewegungssteuerung

5.21 Interpolationsarten

Die Kinematiksteuerung generiert fir alle Betriebszustadnde der Kinematik einen Ver-
lauf der Motor-Sollpositionen. Die Bewegungsbahn ist abhangig von der Interpolati-
onsart. Bei HandlingKinematics gibt es die folgenden grundlegenden Interpolationsar-
ten, die in den verschiedenen Betriebsarten genutzt werden:

Achsinterpolation: KIN_TARGET_AXIS

» Jede Achse (A1 — A6) wird einzeln positioniert, so dass das in kartesischen Koor-
dinaten (X, Y, Z, A) angegebene Ziel erreicht wird. Die einzelnen Achsbewegun-
gen sind synchronisierbar.

» Diese Interpolationsart wird im Programmbetrieb im Programm 1: TARGET AXIS
verwendet.

Kartesische Interpolation: KIN_TARGET_CART

+ Jeder kartesische Freiheitsgrad (X, Y, Z, A) des Werkzeugs der Kinematik wird
einzeln positioniert. Die einzelnen kartesischen Bewegungen sind synchronisier-
bar.

» Diese Interpolationsart wird im Programmbetrieb im Programm 2: TARGET CART
und bei der Restwegpositionierung verwendet.

Bahninterpolation: Continuous Path (CP)

» Das Werkzeug der Kinematik verfahrt entlang einer im Raum definierten Bahn aus
Geraden und Uberschleifbégen. Bei den Ubergdngen zwischen 2 Geradenseg-
menten kann ein Abrunden der Bahn (das Uberschleifen) definiert werden.

» Es gibt folgende Auspragungen der Bahninterpolation:

— Geometrisch definierte Bahn der translatorischen Freiheitsgrade. Der rotatori-
sche Freiheitsgrad wird dazu koordiniert. Sie wird im Programmbetrieb im Pro-
gramm 3: LINEAR koordiniert verwendet.

— Geometrisch definierte Bahn der translatorischen Freiheitsgrade sowie des ro-
tatorischen Freiheitsgrads A. Sie wird im Programmbetrieb im Programm 4: LI-
NEAR synchronisiert verwendet.

Bei allen Interpolationsarten wird das Ziel in kartesischen Koordinaten vorgegeben.
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5.2.2 Bahn
Die SPS gibt der Kinematik die Bahn des Werkzeugs vor. Die Bahn wird durch eine
Folge von Bahnpunkten aufgespannt. Eine Bahn, bei der bei jedem Bahnpunkt ange-
halten wird, kann mit 4 Bahnpunkten beispielsweise wie folgt aussehen.
[ ] =
Py P2
P3
Fa‘
Pacl
13929520267
P et Bahnpunkt aktuell
P,_4 Bahnpunkte 1 — 4
Der Bewegungsabschnitt von einem Bahnpunkt zum nachsten wird als Bahnsegment
bezeichnet.
HINWEIS
i Ob genau auf der Geraden zwischen den einzelnen Bahnpunkten verfahren wird,
hangt von der Betriebsart, den Wartepunkten und dem Uberschleifen ab.

5.2.3 Uberschleifen

Das Uberschleifen ist das Verrunden der Ecken einer Bewegungsbahn. Es sorgt fir
einen stetigen Ubergang der Bahn sowie der Bahngeschwindigkeit zum néachsten
Bahnsegment. Uberschleifen schont die Mechanik und reduziert die Taktzeit. Ohne
Uberschleifen wiirde die Kinematik an der Zielpose anhalten und anschlieBend die
Bewegung zum nachsten Zielpunkt starten.

HINWEIS

Wenn die Kinematik an einem Bahnpunkt stoppen soll, muss dort ein Wartepunkt ak-
tiviert oder die Bewegungssequenz beendet werden, siehe Kapitel
"Wartesignale" (— B 58) und "Endsignale" (— B 59).

e

Das Uberschleifen wird gestartet, sobald sich das Werkzeug nah genug an der aktuel-
len Zielpose befindet. Der Abstand, ab dem auf das neue Bahnsegment Uibergeschlif-
fen wird, gibt die SPS fiir jeden Bahnpunkt vor (Uberschleifdistanzep).

Jedoch wird die Uberschleifdistanz auf einen konfigurierten Prozentsatz (Uberschleif-
prozentsatz) der Segmentlange begrenzt, auf das Ubergeschliffen wird. Somit ergibt
sich der tatsachliche Abstand (Uberschleifdistanz.g.,), ab dem (ibergeschliffen wird,
aus dem Minimum der beiden Grofen:

Uberschleifdistanz e, =

min (Uberschleifdistanzep,, Segmentlénge = Uberschleifprozentsatz)
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HINWEIS

Das Uberschleifen wird mit dem Bahnsegment oder Zielpunkt spezifiziert, zu dem der
Uberschleifbogen hinfiihrt.

fde

Beim Uberschleifen der Werkzeugorientierung gilt ebenfalls das oben beschriebene
Verhalten. Das rotatorische Uberschleifkriterium ist erfiillt, wenn die Winkeldifferenz
zur Zielorientierung klein genug ist. Sobald das translatorische und das rotatorische
Uberschleifkriterium erfiillt sind, beginnt das Uberschleifen.

w

Zwischen-
zielpunkt

Zielpunkt

TARGET_CART

Hindernis

Startpunkt —J» ¢
13935228555

Ausnahme bildet hierbei das Programm 4: LINEAR synchronisiert. Hier muss nur das
translatorische Uberschleifkriterium erfiillt sein. Die Orientierung wird hier automatisch
im definierten Uberschleifbereich Gberfihrt. AuRerhalb der Uberschleifbereiche ist die
Kinematik bahntreu, d. h. zwischen Bahnposition und Bahnorientierung liegt immer
das gleiche Verhaltnis vor, unabhangig von der GréRe der Uberschleifbereiche.

5.24 Bewegungsfreigaben

Der Zeitpunkt fur die Ausflihrung einer Bewegung oder eines bestimmten Bahnseg-
ments kann durch folgende Freigabesignale bestimmt werden.

Freigabesignal Bedeutung

Reglersperre Nicht gesetzt: Freigabe aller Umrichter-Endstufen.

Freigabe/Schnellstopp Freigabe der interpolierten Lageregelung der Umrichter.

Vorschubfreigabe Freigabe der Bewegung der Kinematik.

Referenzieren Achse Freigabe zum Referenzieren der Achse.

Tippen Freigabe der Tippbewegung der Achse oder der kartesi-
schen Position oder Orientierung des Werkzeugs.

Programm Start Freigabe zum automatisierten/schrittweisen Abfahren der
Bahn.

Wartesignale Nicht gesetzt: Freigabe zum Abfahren des nachsten
Bahnsegments.
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5.2.5 Schnellstopp

Der Schnellstopp bremst die Kinematik mit den fur die aktuelle Betriebsart eingestell-
ten Schnellstopprampen in den Stillstand ab, siehe Kapitel
"Schnellstopprampen” (— B 46). Dies wird in den folgenden Situationen verwendet:

* Fehlerzustand eines Applikationsmoduls (z. B. HandlingKinematics)

+ Wegnahme des Freigabesignals Freigabe/Schnellstopp: In diesem Fall wird nach
Erreichen des Stillstands die Freigabe der einzelnen Achsen automatisch wegge-
nommen und somit der Halt durch die Bremsen oder durch die Umrichterregler ak-
tiviert.

Der Schnellstopp wird nicht verwendet, wenn der Umrichter einen Fehler meldet oder

die Reglersperre gesetzt wird. In diesem Fall bremst jeder Umrichter seinen Antrieb

mit der im Umrichter konfigurierten Schnellstopprampe einzeln ab.

Im Gegensatz hierzu fuhrt die Wegnahme der Vorschubfreigabe dazu, dass die Kine-
matik mit den aktuell eingestellten, von der Betriebsart abhangigen Bewegungspara-
metern anhalt.

5.2.6 Bewegungsprofil

Fir Bewegungen entlang einer oder um eine Achse muss ein Bewegungsprofil defi-
niert werden. Die folgende Abbildung zeigt, mit welchen GréRRen das Bewegungsprofil
bei HandlingKinematics definiert wird.

/

- -
-t T - -

tjerk tjerk

13935523339

Vmax  Maximal erlaubte Geschwindigkeit flir den Bewegungsauftrag.
a,. Maximal erlaubte Beschleunigung beim Anfahren.
as. Maximal erlaubte Verzégerung beim Abbremsen.
fierk Ruckzeit (die Zeit, in der die Beschleunigung und/oder Verzégerung aufgebaut
wird).
In den folgenden Fallen wird v,.,, nicht erreicht (keine Konstantfahrt):
a4ec UNd  a, sind gering im Verhaltnis zu v, ,,.
b iSt grof3.
» Der zurlickzulegende Weg ist sehr kurz.

In diesem Fall vereinfacht sich das oben dargestellte Fahrdiagramm zu einem ruckbe-
grenzten Dreiecksprofil. Entsprechend ist es auch mdglich, dass die Beschleunigung
oder Verzogerung nicht erreicht wird (kein Abschnitt mit konstanter Beschleunigung).
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HINWEIS
i Durch die Ruckbegrenzung erhoéht sich bei vorgegebenem Weg die dafir bendtigte
Zeit.

Neben diesen Grundlagen gibt es weitere Faktoren und Randbedingungen, die das
reale Fahrdiagramm beeinflussen kénnen. Das oben dargestellte Fahrdiagramm dient
nur zur prinzipiellen Erklarung der 4 relevanten Bewegungsparameter.

5.2.7 Segmentparametersitze

Im HandlingKinematics werden fur den Automatikbetrieb Segmentparametersatze
konfiguriert. So kann der SPS-Programmierer in den Prozessdaten jedem Bahnseg-
ment einfach die Nummer des gewlinschten Segmentparametersatzes zuordnen.

Es konnten dabei z. B. Datensatze fir Eilgang und fir Schleichgang konfiguriert wer-
den. Je nach Betriebsart missen fir jede Achse, die kartesischen Freiheitsgrade oder
fir die Bahnsegmente bestimmte Bewegungsparameter definiert werden (Geschwin-
digkeit, Beschleunigung, Verzdgerung). Hinzu kommen weitere betriebsartabhangige
Parameter wie Konstellation und Uberschleifprofil.

Ausfiihrliche Informationen hierzu finden Sie im Kapitel "Ubersicht der
Segmentparametersatze" (— B 92).

5.2.8 Skalierung mittels Override

Zusatzlich zu den Bewegungsparametern in den Segmentparametersatzen wirkt in je-
der Betriebsart mit Ausnahme des Referenzierbetriebs Homing der Eingabewert Over-
ride. Damit kann man zu jeder Zeit die Geschwindigkeit prozentual zwischen 0 % und
100 % skalieren. Der Override wirkt nur auf Geschwindigkeit, nicht auf Beschleuni-
gung, Verzdgerung und Ruckzeit.

5.2.9 Unterschied zwischen Koordination und Synchronisation

Die folgenden Abbildungen zeigen den Unterschied zwischen koordinierten und syn-
chronisierten Freiheitsgraden/Achsen. Die abgebildeten Beispiele sind vereinfacht und
ohne Uberschleifen dargestellt.
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2 koordinierte Freiheitsgrade

\"
1, coord

v2, coord |

V1, coord
V2, coord
(1]
(2]
[3]

[4]
[3]

[

\J

Wy (2] (3] [4] [3]
13936145163

Maximale Geschwindigkeit des ersten Freiheitsgrads bei koordinierten Achsen.
Maximale Geschwindigkeit des zweiten Freiheitsgrads bei koordinierten Achsen.
Simultaner Bewegungsstart der beiden Freiheitsgrade.

Bewegungsende des ersten Freiheitsgrads, versetzt vom Ende des zweiten.
Bewegungsende des zweiten Freiheitsgrads, versetzt vom Ende des ersten.
Sofort danach: Simultaner Bewegungsstart der beiden Freiheitsgrade.
Bewegungsende des ersten Freiheitsgrads, versetzt vom Ende des zweiten.
Bewegungsende des zweiten Freiheitsgrads, versetzt vom Ende des ersten.

2 synchronisierte Freiheitsgrade

\'
1, coord

v2, coord

V1, coord
V2, coord

(1]
(2]
[3]
[4]

[3]

i

A

\j

-

-

't
[4] [5]
13936147595

|
|
|
|
|
|
|
1
1
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
1
:
4

[2% T O i i

—

1
1
1
1
:
1
1
1
1
1
1
1
'
1
1
1
1
1
1
1
:
1

1

—

Maximale Geschwindigkeit des ersten Freiheitsgrads bei koordinierten Achsen.

Maximale Geschwindigkeit des zweiten Freiheitsgrads bei koordinierten Achsen.

Simultaner Bewegungsstart der beiden Freiheitsgrade.

Bewegungsende des ersten Freiheitsgrads, falls die Bewegung koordiniert anstatt synchronisiert
ware (siehe Diagramm "2 koordinierte Freiheitsgrade").

Simultanes Bewegungsende der beiden Freiheitsgrade. Sofort danach: Simultaner Bewegungs-
start der beiden Freiheitsgrade.

Bewegungsende des ersten Freiheitsgrads, falls die Bewegung koordiniert anstatt synchronisiert
ware (siehe Diagramm "2 koordinierte Freiheitsgrade®).

Simultanes Bewegungsende der beiden Freiheitsgrade.

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics 35



Grundlagen

Kommunikation und Prozessdatenaustausch

5.3 Kommunikation und Prozessdatenaustausch

5.3.1 Kommunikation und Feldbus

In der Hardware-Topologie des Applikationsmoduls "HandlingKinematics" gibt es min-
destens die folgenden Systemkomponenten, die miteinander kommunizieren:

« SPS
»  Controller mit HandlingKinematics
* Frequenz-/Servoumrichter

Der Controller mit dem Applikationsmodul "HandlingKinematics" kommuniziert mit den
Umrichtern tber den CAN-basierenden Systembus. Jeder Umrichter am Systembus
muss eine andere Adresse haben, um eine eindeutige Adressierung der Nachrichten
und somit der Bewegungsauftrage fur die einzelnen Antriebe zu ermdglichen. Der
Controller hat die Adresse 0.

Mit der SPS kommuniziert der Controller Gber den Feldbus. Hierfiir werden Prozess-
daten ausgetauscht. Beide Systeme missen wissen, wie die Daten zu interpretieren
sind. Deswegen ist das Prozessdatenprofil, d. h. die Lange und der Inhalt der Tele-
gramme, exakt definiert.

5.3.2 Ubersicht der Prozessdatenprofile

Die Daten, die zum Abfahren einer bestimmten Bewegungssequenz erforderlich sind,
mussen von der SPS an den Controller Ubertragen werden. Wegen der Begrenzung
der Prozessdatenschnittstelle des Controllers auf 120 Prozessdatenworte (PD) ist
auch die mogliche Anzahl der Bahnsegmente in einer Bewegungssequenz einge-
schrankt.

Im Applikationsmodul "HandlingKinematics" sind 4 Prozessdatenprofile definiert. Sie
unterscheiden sich in der Anzahl der bendtigten Prozessdatenworte. Mit einem grofe-
ren Prozessdatenprofil kdnnen mehr Bahnsegmente in einer Bewegungssequenz,
d. h. ohne Stopp, abgefahren werden.

Profil |Prozessdatenworte Bahnsegmente
1 32 PD 5 Bahnsegmente
2 60 PD 10 Bahnsegmente
3 88 PD 15 Bahnsegmente
4 116 PD 20 Bahnsegmente

Diese Profile bauen aufeinander auf, d. h. die ersten 32 Prozessdatenworte vom Pro-
fil 2 entsprechen dem Profil 1, die ersten 60 Prozessdatenworte von Profil 3 entspre-
chen dem Profil 2, usw.. Ausflhrliche Informationen zu der Prozessdatenbelegung fin-
den Sie im Kapitel "Prozessdatenbelegung" (— B 137).

Die Zielpositionen der abzufahrenden Bahnsegmente werden mit der Genauigkeit des
Datentyps WORD vorgegeben.

5.3.3 Schreibkonventionen und Besonderheiten

Die Posen” im Ein- und Ausgangsbereich der Prozessdaten-Schnittstelle werden als
Vektor mit den folgenden 4 Eintragen abgebildet:

1. X-Position: Koordinate auf der X-Achse
2. Y-Position: Koordinate auf der Y-Achse
3. Z-Position: Koordinate auf der Z-Achse
4

. A-Orientierung: Drehung um die Z-Achse
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HINWEIS

Die Nummerierung der Prozessdaten in diesem Handbuch ist relativ anzuse-
hen. Sie bezieht sich auf den Anfang der fiir HandlingKinematics verwendeten
Prozessdaten.

fde

Der Grund dafiir ist, dass vor den Prozessdaten von HandlingKinematics weitere
Prozessdatenworte angelegt sein kdnnen, deren Anzahl von Fall zu Fall unterschied-
lich ist. Deswegen sind alle Nummerierungen der Prozessdaten in diesem Handbuch
mit einem hochgestellten "r" fiir "relativ" bezeichnet, wie z. B. I8".

Vor den Prozessdaten des Applikationsmoduls HandlingKinematics sind immer
2 Prozessdatenworte flr den Controller angelegt. Die Nummerierung der Prozessda-
ten von HandlingKinematics ist daher mindestens um 2 erhdht. Beispielsweise wird in
diesem Handbuch das Prozessdatenwort der X-Zielposition 1 mit dem Prozessein-
gangswort 18" bezeichnet, ist aber im Controller 110 oder hoher.

HINWEIS

Uber den Feldbus kénnen die Posen- und Geschwindigkeitswerte nur als ganze Zah-
len Ubertragen werden. Fur eine hdhere Genauigkeit lassen sich im Applikationsmo-
dul auch Nachkommastellen einstellen, siehe Kapitel "Auswahl und Einstellung der
Feldbus-Schnittstelle" (— B 77).

fde

Wenn die Nachkommastellen im Applikationsmodul grof3er O eingestellt sind, werden
die Eingangswerte im Controller vor der Verarbeitung als Gleitkommazahl mit dem
Faktor "10 hoch Nachkommastellen" dividiert. Andererseits werden die Ausgangswer-
te im Controller mit diesem Faktor multipliziert, bevor sie zur SPS ibertragen werden.

Beispiele

+ Wenn die Nachkommastellen auf 2 eingestellt sind und in einem Eingangswort des
Controllers der Wert 1 steht, wird im Controller mit dem Wert 0,01 gearbeitet.

*  Wenn die Nachkommastellen auf 2 eingestellt sind und in einem Ausgangswort
des Controllers der Wert 1 steht, muss dieser Wert in der SPS als 0,01 interpretiert
werden.

ACHTUNG

Fir alle Prozessdaten in diesem Handbuch gilt folgende Kennzeichnung:

» Die mit * gekennzeichneten Werte werden im Controller mit den eingestellten
Nachkommastellen fir Posen interpretiert und versendet.

» Die mit ** gekennzeichneten Werte werden im Controller mit den eingestellten
Nachkommastellen flir Geschwindigkeiten interpretiert und versendet.

1) Pose = "Kombination von Position und Orientierung im Raum" (ISO 8373)

5.34 Ubersicht: Profil 1 mit 32 PD

Bei diesem Profil kdnnen in einer Bahn ausgehend von der aktuellen Pose maximal
5 Zielposen mit parametrierbarem Uberschleifen angefahren werden. Bei den Zielpo-
sen 1 — 4 kénnen folgende Optionen eingestellt werden:

+  Wartepunkt mittels Wartesignal, siehe Kapitel "Wartesignale" (— & 58).

« Ende der Bewegungssequenz mittels Endsignal, siehe Kapitel
"Endsignale" (— B 59).
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Die 32 Prozessdatenworte werden folgendermafien verwendet:
* 6 Prozessdatenworte — flr die allgemeinen Ansteuersignale.
» 26 Prozessdatenworte — fur die maximal 5 Bahnsegmente.

Prozesseingangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Ubersicht der Prozesseingangsdaten des Profils 1 mit
32 Prozessdatenworten.

PD-Gruppierung PD Prozessdaten: Prozessdaten:
High-Byte Low-Byte

Steuersignale 11" Steuerwort (HandlingKinematics)

12" Referenzieren Betriebsart

13 Programmnr. Telegrammnr.

14" Programm Steuerung

15 Tippen

16" Touchprobe Restweg Override

[%]
17 Zuordnung der Segmentparametersétze
zu den 5 Segmenten

Segment 1 18— 111 Zielpose 1 (XYZA) *

12" Reserviert
Segment 2 13"- 116" Zielpose 2 (XYZA) *

117 Uberschleifdistanz zum Segment 2
Segment 3 118" — 121" Zielpose 3 (XYZA) *

122" Uberschleifdistanz zum Segment 3
Segment 4 123" — 126 Zielpose 4 (XYZA) *

127" Uberschleifdistanz zum Segment 4
Segment 5 128" — 131" Zielpose 5 (XYZA) *

132" Uberschleifdistanz zum Segment 5

" Die Nummerierung der Prozessdaten ist relativ. Sie bezieht sich auf die fur das Appli-
kationsmodul "HandlingKinematics" verwendeten Prozessdaten, siehe den Hinweis im
Kapitel "Ubersicht der Prozessdatenprofile" (— & 36).

* Die Werte werden im Controller mit den eingestellten Nachkommastellen fiir Positio-
nen interpretiert und versendet.
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Prozessausgangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Ubersicht der Prozessausgangsdaten des Profils 1 mit
32 Prozessdatenworten.

PD-Gruppierung PD Prozessdaten: Prozessdaten:
High-Byte Low-Byte
Statussignale o1" Statuswort (HandlingKinematics)
oz Referenzieren Betriebsart
o3 Programmnr. Telegrammnr.
O4' Programm Status
o5 Error ID
o6’ Reserviert
Kartesische o7 - 010 Aktuelle/gemessene Pose (XYZA)
Position KCS (umschaltbar mit 11.8) *
o111 Konstellation
Achswerte ACS | 012"- 015 Achswert 1— 4 *
Max./akt. 016"'- 019 Maximale/aktuelle Drehzahl Motor 1 — 4
Motordrehzahl (umschaltbar mit 11.7) **
Status 020" - 025 Status Achse 1-6
Achse 1-6
Kinematik 026" Kinematik Statusbits
oz27r Kinematik Betriebsart
028 Translationsgeschwindigkeit (TCP) **
029" - O30 Reserviert
o31" CP-Pfad: Zielentfernung *
032 Aktuelle Segment-ID Restliche CP-Segmente

" Die Nummerierung der Prozessdaten ist relativ. Sie bezieht sich auf die fir das Appli-
kationsmodul "HandlingKinematics" verwendeten Prozessdaten, siehe den Hinweis im
Kapitel "Ubersicht der Prozessdatenprofile" (— & 36).

* Die Werte werden im Controller mit den eingestellten Nachkommastellen fur Positio-
nen interpretiert und versendet.

** Die Werte werden im Controller mit den eingestellten Nachkommastellen fir Ge-
schwindigkeiten interpretiert und versendet.

Eine genaue Auflistung und Beschreibung der Prozessdaten finden Sie im Kapitel
"Prozessdatenbelegung” (— B 137).

5.3.5 Ubersicht: Profil 2 mit 60 PD

Bei diesem Profil kénnen in einer Bahn ausgehend von der aktuellen Pose maximal
10 Zielposen mit parametrierbarem Uberschleifen angefahren werden. Bei den Zielpo-
sen 1 — 9 kénnen die folgenden Optionen tber den Feldbus eingestellt werden:

*  Wartepunkt mittels Wartesignal, siehe Kapitel "Wartesignale" (— & 58).

* Ende der Bewegungssequenz mittels Endsignal, siehe Kapitel
"Endsignale" (— B 59).
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Die 60 Prozessdatenworte werden folgendermafien verwendet:
* 6 Prozessdatenworte — flr die allgemeinen Ansteuersignale.
* 54 Prozessdatenworte — fur die maximal 10 Bahnsegmente.

Die ersten 32 Prozessdatenworte entsprechen dem Profil 1. Diese sind im Profil 2 um
28 Prozessdatenworte erweitert, um weitere 5 Bahnsegmente Uber die Feldbus-
Schnittstelle vorgeben zu kdnnen.

Prozesseingangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Ubersicht der Prozesseingangsdaten des Profils 2 mit
60 Prozessdatenworten.

PD-Gruppierung PD Prozessdaten: Prozessdaten:
High-Byte Low-Byte
Profil 1 17— 132" Siehe Profil 1
Steuersignale 133 Reserviert Telegrammnr.
134" Programm Steuerung
135" Zuordnung der Segmentparametersétze
zu den 5 Segmenten
Segment 6 — 10 136" — 160" Zielpose 6 — 10 (XYZA) sowie die Uberschleifdi-
stanz zu jedem dieser Segmente *

" Die Nummerierung der Prozessdaten ist relativ. Sie bezieht sich auf die fir das Appli-
kationsmodul "HandlingKinematics" verwendeten Prozessdaten, siehe den Hinweis im
Kapitel "Ubersicht der Prozessdatenprofile" (— & 36).

* Die Werte werden im Controller mit den eingestellten Nachkommastellen fur Positio-
nen interpretiert und versendet.

Prozessausgangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Ubersicht der Prozessausgangsdaten des Profils 2 mit
60 Prozessdatenworten.

PD-Gruppierung PD Prozessdaten: Prozessdaten:
High-Byte Low-Byte
Profil 1 01" - 032 Siehe Profil 1
Statussignale 033 Reserviert
034" Programm Status
035 Reserviert Telegrammnr.
Reserviert 036" - 060" Reserviert

" Die Nummerierung der Prozessdaten ist relativ. Sie bezieht sich auf die fir das Appli-
kationsmodul "HandlingKinematics" verwendeten Prozessdaten, siehe den Hinweis im
Kapitel "Ubersicht der Prozessdatenprofile" (— & 36).

Eine genaue Auflistung und Beschreibung der Prozessdaten finden Sie im Kapitel
"Prozessdatenbelegung” (— B 137).
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5.3.6 Ubersicht: Profil 3 mit 88 PD

Bei diesem Profil kénnen in einer Bahn ausgehend von der aktuellen Pose maximal
15 Zielposen mit parametrierbarem Uberschleifen angefahren werden. Bei den Zielpo-
sen 1 — 14 kénnen die folgenden Optionen tber den Feldbus eingestellt werden:

*  Wartepunkt mittels Wartesignal, siehe Kapitel "Wartesignale" (— & 58).

*+ Ende der Bewegungssequenz mittels Endsignal, siehe Kapitel
"Endsignale" (— B 59).

Die 88 Prozessdatenworte werden folgendermalen verwendet:
* 6 Prozessdatenworte — fUr die allgemeinen Ansteuersignale.
» 82 Prozessdatenworte — fir die maximal 15 Bahnsegmente.

Die ersten 60 Prozessdatenworte entsprechen dem Profil 2. Diese sind im Profil 3 um
28 Prozessdatenworte erweitert, um weitere 5 Bahnsegmente Uber die Feldbus-
Schnittstelle vorgeben zu kénnen.

Prozesseingangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Ubersicht der Prozesseingangsdaten des Profils 3 mit
88 Prozessdatenworten.

PD-Gruppierung PD Prozessdaten: Prozessdaten:
High-Byte Low-Byte

Profil 2 17— 160" Siehe Profil 2
Steuersignale 161" Reserviert Telegrammnr.

162" Programm Steuerung

163" Zuordnung der Segmentparametersétze

zu den 5 Segmenten
Segment 11 -15| 164" 188" | Zielpose 11— 15 (XYZA) sowie die Uberschleifdi-
stanz zu jedem dieser Segmente *

" Die Nummerierung der Prozessdaten ist relativ. Sie bezieht sich auf die fiir das Appli-
kationsmodul "HandlingKinematics" verwendeten Prozessdaten, siehe den Hinweis im
Kapitel "Ubersicht der Prozessdatenprofile" (— & 36).

* Die Werte werden im Controller mit den eingestellten Nachkommastellen flir Positio-
nen interpretiert und versendet.

Prozessausgangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Ubersicht der Prozessausgangsdaten des Profils 3 mit
88 Prozessdatenworten.

PD-Gruppierung PD Prozessdaten: Prozessdaten:
High-Byte Low-Byte
Profil 2 O1"—- 060 Siehe Profil 2
Statussignale 061" Reserviert
062" Programm Status
063" Reserviert Telegrammnr.
Reserviert 064" - 088" Reserviert

" Die Nummerierung der Prozessdaten ist relativ. Sie bezieht sich auf die fiir das Appli-
kationsmodul "HandlingKinematics" verwendeten Prozessdaten, siehe den Hinweis im
Kapitel "Ubersicht der Prozessdatenprofile" (— & 36).

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics 4 1



Grundlagen
Kommunikation und Prozessdatenaustausch

Eine genaue Auflistung und Beschreibung der Prozessdaten finden Sie im Kapitel
"Prozessdatenbelegung” (— B 137).

5.3.7 Ubersicht: Profil 4 mit 116 PD

Bei diesem Profil kdnnen in einer Bahn ausgehend von der aktuellen Pose maximal
20 Zielposen mit parametrierbarem Uberschleifen angefahren werden. Bei den Zielpo-
sen 1 — 19 kénnen die folgenden Optionen lber den Feldbus eingestellt werden:

+  Wartepunkt mittels Wartesignal, siehe Kapitel "Wartesignale" (— & 58).

+ Ende der Bewegungssequenz mittels Endsignal, siehe Kapitel
"Endsignale." (— B 59)

Die 116 Prozessdatenworte werden folgendermallen verwendet:
* 6 Prozessdatenworte — fir die allgemeinen Ansteuersignale.
* 110 Prozessdatenworte — fiir die maximal 20 Bahnsegmente.

Die ersten 88 Prozessdatenworte entsprechen dem Profil 3. Diese sind im Profil 4 um
28 Prozessdatenworte erweitert, um weitere 5 Bahnsegmente Uber die Feldbus-
Schnittstelle vorgeben zu kénnen.

Prozesseingangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Ubersicht der Prozesseingangsdaten des Profils 4 mit
116 Prozessdatenworten.

PD-Gruppierung PD Prozessdaten: Prozessdaten:
High-Byte Low-Byte
Profil 3 17— 188" Siehe Profil 3
Steuersignale 189 Reserviert Telegrammnr.
190" Programm Steuerung
191" Zuordnung der Segmentparametersétze
zu den 5 Segmenten
Segment 16 —20 | 192" 116" | Zielpose 16 — 20 (XYZA) sowie die Uberschleifdi-
stanz zu jedem dieser Segmente *

" Die Nummerierung der Prozessdaten ist relativ. Sie bezieht sich auf die fur das Appli-
kationsmodul "HandlingKinematics" verwendeten Prozessdaten, siehe den Hinweis im
Kapitel "Ubersicht der Prozessdatenprofile" (— & 36).

* Die Werte werden im Controller mit den eingestellten Nachkommastellen flr Positio-
nen interpretiert und versendet.

ACHTUNG

Das Segment 20 kann nicht konsistent iibertragen werden, siehe Kapitel
"Konsistenzbldcke bei Profil 4 mit 116 PD" (— & 108).
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Prozessausgangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Ubersicht der Prozessausgangsdaten des Profils 4 mit
116 Prozessdatenworten.

PD-Gruppierung PD Prozessdaten: Prozessdaten:
High-Byte Low-Byte
Profil 3 O1"- 088" Siehe Profil 3
Statussignale 089 Reserviert
090" Programm Status
091" Reserviert Telegrammnr.
Reserviert 092"- 0O116" Reserviert

" Die Nummerierung der Prozessdaten ist relativ. Sie bezieht sich auf die fur das Appli-
kationsmodul "HandlingKinematics" verwendeten Prozessdaten, siehe den Hinweis im
Kapitel "Ubersicht der Prozessdatenprofile" (— & 36).

Eine genaue Auflistung und Beschreibung der Prozessdaten finden Sie im Kapitel
"Prozessdatenbelegung." (— B 137)
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Uberblick

6 Betriebsarten und Funktionen

6.1 Uberblick
Die folgende Tabelle gibt einen Uberblick Uber die Betriebsarten und deren Anwen-
dungen. Die Betriebsart (Mode) wird im Eingangswort I2" im Low-Byte folgenderweise
eingestellt.

Betriebsart 12":Low Beschreibung Zweck

Betriebsart inaktiv Wert 0 Keine Betriebsart gewahlt. | (Startzustand)

Default

Tippbetrieb achsweise
Jog Axis

Bit 0 ist TRUE, alle anderen
Bits des Bytes sind FALSE.

Tippen der Kinematik in
den Achskoordinaten.

Tippbetrieb kartesisch
Jog Cartesian

Bit 1 ist TRUE, alle anderen
Bits des Bytes sind FALSE.

Tippen der Kinematik in
den Translations- und Ori-
entierungskoordinaten.

Erreichbarkeitsprifung,
Bewegen im Fehlerfall,
Handbetrieb.

Referenzierbetrieb
Homing

Bit 2 ist TRUE, alle anderen
Bits des Bytes sind FALSE.

Referenzieren der Achsen.

Festlegung des
Achsennullpunkts.

Programmbetrieb
Programm Auto

Bit 3 ist TRUE, alle anderen
Bits des Bytes sind FALSE.

Ausfuhren von Program-
men im Automatikbetrieb
(ohne Bestatigung jedes
Programmschritts).

Automatisiertes Bewe-
gen der Kinematik
(Sollzustand).

Programmbetrieb
Programm Step

Bit 4 ist TRUE, alle anderen
Bits des Bytes sind FALSE.

Ausflihren von Program-
men im Schrittbetrieb (mit
Bestatigung jedes Pro-
grammschritts).

Diagnose des Automa-
tikbetriebs.

Wenn erfolgreich in die jeweilige Betriebsart geschaltet wurde, wird die Betriebsart
auch im Ausgangsbereich angezeigt.

6.1.1

Voraussetzungen fiir die Taktdiagramme

Zur Verdeutlichung der Funktionsweise finden Sie in den folgenden Kapiteln zu jeder
Betriebsart ein typisches Taktdiagramm und eine Ablaufbeschreibung. Die Vorausset-
zungen flur das Taktdiagramm entsprechen den allgemeinen Voraussetzungen fiir die
Bewegung, siehe Kapitel "Allgemeine Voraussetzungen fir Bewegung" (— B 104).

Eine genaue Auflistung und Beschreibung der Prozessdaten finden Sie im Kapitel
"Prozessdatenbelegung” (— B 137).

6.2

Betriebsart inaktiv: Default

Wenn an dem Betriebsarteingang die Betriebsart Default vorgegeben wird, wird das
Applikationsmodul in die Betriebsart Default geschaltet. Die Kinematik wird bis zum
Stillstand abgebremst. Das Signal O1":3 Applikation bereit ist in dieser Betriebsart im-
mer FALSE.

ACHTUNG

Wenn aus der Programmabarbeitung in die Betriebsart Default geschaltet wird, wird
das Programm nicht mehr bearbeitet und die interne Vorschubfreigabe fiir die Kine-
matik auf FALSE gesetzt. Wenn wieder in den Programmbetrieb geschaltet wird,
wird das Programm zurtckgesetzt.
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6.3 Tippbetrieb: Jog Axis/Jog Cartesian

Mit diesen beiden Betriebsarten kann ein einfacher Handbetrieb umgesetzt werden.
Der Tippbetrieb wird unter anderem zum Prifen verwendet, ob eine Pose von der Ki-
nematik erreicht werden kann.

Die Kinematik wird durch Aktivierung der entsprechenden Signale im Prozessdaten-
wort 15" Tippen (Steuerwort) folgendermalen verfahren:

» entlang jeder Kinematikachse (Tippbetrieb achsweise: Jog Axis)
» entlang den Raumachsen (Tippbetrieb kartesisch: Jog Cartesian)

Tippbetrieb Beschreibung

Jog Axis Tippen der Achsen in den Achskoordinaten.

Jog Cartesian Tippen der Kinematik in den kartesischen Translations- und
Orientierungskoordinaten.

Die Bewegungsprofile fur den Tippbetrieb werden bei der Konfiguration der Achsen
und der kartesischen Bewegungsparameter festgelegt, siehe Kapitel "Achsweises
Tippen" (— B 85) und "Konfiguration der Bewegungsparameter" (— B 91).

ACHTUNG

Wenn wahrend einer Bewegung in den Tippbetrieb geschaltet wird (z. B. aus einer
Bewegung, die durch ein Programm ausgeldst wurde), wird die Kinematik mit den
fur das Tippen definierten Rampen abgebremst.

Beim Zurlckschalten in den Programmbetrieb wird ein zuvor ausgefiihrtes Pro-
gramm zurlckgesetzt.

ACHTUNG

Der Tippbetrieb ist pegelgesteuert. Ein Fehler im Tippbetrieb fihrt zum Abbremsen
der Kinematik.

Wenn der Fehler quittiert und behoben wird und wenn das entsprechende Eingangs-
bit noch ansteht, fahrt die Kinematik in die vorgegebene Tipprichtung weiter.
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6.3.1 Schnellstopprampen im Tippbetrieb

Die folgende Tabelle zeigt die Schnellstopprampen im Tippbetrieb.

Schnellstopp Jog Axis Jog Cartesian

Achse 1 -4 | Schnellstopprampen der -
Achsen, siehe Kapitel
"Achsweises Tippen".

XYz - Schnellstopprampen der kartesischen
Freiheitsgrade XYZ, siehe Kapitel
"Konfiguration der
Bewegungsparameter" (— B 91).

A - Schnellstopprampen des kartesischen
Freiheitsgrads A, siehe Kapitel
"Konfiguration der
Bewegungsparameter" (— B 91).

Ausfihrliche Informationen hierzu finden Sie im Kapitel "Schnellstopp” (— B 33).

6.4 Referenzierbetrieb: Homing

jde

Das Ziel des Referenzierens ist das Festlegen des Achsennullpunktes.

Das Referenzieren der Antriebe wird durch die Signale 12":8 — 12":11 Start Referenzie-
ren Achse 1 — 4 angestolRen. Das zugehdrige Signal 02":8 — 02":11 Achse 1 — 4 refe-
renziert wird nach der steigenden Flanke an das Signal 12":8 — 12":11 Start Referenzie-
ren Achse 1 — 4 mindestens 2 Sekunden auf FALSE gesetzt. Wenn der Umrichter re-
ferenziert ist, wird das zugehdrige Signal O2":8 — 02711 Achse 1 — 4 referenziert auf
TRUE gesetzt. Dadurch kann ein Flankenwechsel festgestellt und damit abgeleitet
werden, ob das Referenzieren erfolgreich durchgefihrt wurde.

Das Bewegungsprofil fir das Referenzieren wird in der Kinematikkonfiguration mit den
Referenzfahrtparametern festgelegt, siehe Kapitel
"Referenzfahrtparameter” (— & 82).

ACHTUNG

Wenn wahrend einer Bewegung in den Referenzierbetrieb geschaltet wird (z. B. Be-
wegung, die durch ein Programm ausgeldst wurde), wird die Kinematik mit den in
der Konfiguration definierten Schnellstopprampen abgebremst.

ACHTUNG

Wenn eines der Signale 12":8 — 12":11 Start Referenzieren Achse 1 — 4 auf TRUE ist,
wahrend in Homing gewechselt wird, wird das Referenzieren fur die entsprechende
Achse angestol3en. In diesem Fall ist keine steigende Flanke des Signals Start Re-
ferenzieren erforderlich.
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6.4.1 Taktdiagramm

;
| | |
1 |
Start Referenzieren r |
Achse 1— 4 12:8-12:11 0 ! .
| | |
| I |
| ] |
| I |
l I l
| > 2 s 1 |
| 1 |
| 1 |
| 1 |
r r 1 | |
Achse 1 — 4 referenziert 02:8 — 02 :11 1 |
0 : | -
[0] 1] [2] [3]

9007213255418763

Ablauf

Nr. |Beschreibung

[0] | Die Achsen 1 — 4 sind nicht referenziert.
[1] | Steigende Flanke des Startsignals 12":8 — 12":11 Start Referenzieren Achse 1 — 4.

[2] | Das Signal 028 — 0211 Achse 1 — 4 referenziert wird nach erfolgreichem Re-
ferenzieren der Achse mindestens 2 Sekunden TRUE.

[3] | Zurlcksetzen des Startsignals 12":8 — 12":11 Start Referenzieren Achse 1 — 4.

6.5 Programmbetrieb: Programm Auto/Programm Step

Der Programmbetrieb Programm Auto / Programm Step wird zum Abfahren von Bahn-
punkten durch vordefinierte Programme verwendet. Zur Programmsteuerung gibt es
die folgenden flankengesteuerten Signale:

* 14”0 Programm Init

* 141 Programm Start

* 14”2 Programm Stopp

Im Programmbetrieb werden die folgenden Betriebsarten unterschieden.

Programmbetrieb Beschreibung

Programm Auto Bei steigender Flanke des Signals 14":1 Programm Start
wird das Programm bis zum Ende ausgefihrt.

Programm Step Bei steigender Flanke des Signals 14":1 Programm Start
wird eine Programmanweisung ausgefuhrt.

Die Bewegungsparameter fir den Automatikbetrieb werden durch die Angabe der
Nummer des gewlinschten Segmentparametersatzes Uber den Feldbus (durch die Si-
gnale I7f. Zuordung der Segmentparametersétze zu den Segmenten ...) festgelegt.
Die Segmentparametersatze werden in der Kinematikkonfiguration parametriert, siehe
Kapitel" Ubersicht der Segmentparametersatze" (— B 92).
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6.5.1

fde

ACHTUNG

Im Programmbetrieb wird das Signal 112 Vorschubfreigabe an die Kinematik nur
dann durchgeleitet, wenn das Programm lauft. Wenn das Programm nicht 1auft, wird
die Kinematik bis zum Stillstand abgebremst.

jde

HINWEIS

Die Positionen, Uberschleifdistanzen und Segmentparametersatze werden nur beim
ersten Programmestart einmalig Gbernommen. Wenn diese Werte nach dem ersten
Programmstart geandert werden, hat dies keine Auswirkung auf die Programmabar-
beitung.

jde

HINWEIS

Fehler, die durch die Programmabarbeitung ausgeldst werden, kdnnen oft nur quit-
tiert werden, wenn das Programm vorher initialisiert wurde. Dies liegt daran, dass die
Uber den Feldbus empfangenen Daten, wie die Nummern der zu verwendenden Seg-
mentparametersatze und die Positionen, nur bei Programmstart tbernommen wer-
den und dann eingefroren sind. Die Programminitialisierung kann durch das Signal
14":0 Programm Init erneut gestartet werden.

Programmbetrieb: Programm Auto

jde

Der Programmbetrieb Programm Auto wird verwendet, um ein Programm nach Start
kontinuierlich auszuflihren. Zur Programmsteuerung gibt es die folgenden flankenge-
steuerten Signale.

Signal Funktion

14":0 Programm Init Setzt das Programm zurtick.

14":1 Programm Start Startet die Programmabarbeitung.

14":2 Programm Stopp | Halt das Programm an (entspricht nicht einem Abbruch).

Wenn im Programmbetrieb Programm Auto nach Beendigung des Programms eine
steigende Flanke des Signals 14":1 Programm Start gegeben wird, wird das Programm
zurlickgesetzt und nochmals ausgefiihrt (im Gegensatz zum Programmbetrieb Pro-
gramm Step).

HINWEIS

Dass sich die Kinematik im Programmbetrieb Programm Auto trotz steigender Flanke
des Signals 14":1 Programm Start nicht bewegt, kann die folgenden Ursachen haben:

» 112 Vorschubfreigabe = FALSE.
* 16" Low Override = 0.

» Die Zielposen aller Bahnsegmente sind identisch mit der aktuellen Pose, siehe
Kapitel "Voraussetzungen fir Bewegung der Kinematik" (— B 104).

A8 Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics

22481451/DE - 03/2016



22481451/DE - 03/2016

Taktdiagramm fiir ze
Programmende

Applikation bereit

Programm Start

Programm Stopp

Programm initialisiert

Programm wird ausgefiihrt

Programm angehalten

Programm abgeschlossen

Betriebsarten und Funktionen
Programmbetrieb: Programm Auto/Programm Step

6

itweiliges Unterbrechen der Programmausfiihrung sowie Starten nach

I
3
01”3 1
I
I

14":1

\

14":2

\

04"0

04":1

04":2

04":3

[0]
9007213255421835

Ablauf

Nr.
[0]
(1]

Beschreibung

Das Programm ist initialisiert (O4".0 Programm initialisiert = TRUE).

Die Programmausfuhrung wird durch Aktivieren des Signals 14":1 Programm
Start gestartet.

Zurlcksetzen des Signals 14":1 Programm Start auf FALSE (frihestens nach-
dem das Signal O4":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE Uber den Feldbus zu-
rickgemeldet wurde).

(2]

[3] | Die Programmausfiihrung wird durch Aktivieren des Signals 14":2 Programm
Stopp gestoppt. Dabei wird mit dem aktuell verwendeten Bewegungsparameter-

satz angehalten.

[4] | Zuricksetzen des Signals 14":2 Programm Stopp auf FALSE (frihestens nach-
dem das Signal O4":2 Programm angehalten = TRUE oder O4":3 Programm ab-

geschlossen = TRUE uber den Feldbus zuriickgemeldet wurde).

[5] | Die Programmausfuhrung wird durch Aktivieren des Signals 14":1 Programm
Start fortgesetzt. Dabei wird das Bahnsegment abgefahren, in dem in Schritt 2

angehalten wurde.

[6] | Zuriicksetzen des Signals 14":1 Programm Start auf FALSE (friihestens nach-
dem das Signal O4":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE (ber den Feldbus zu-

rickgemeldet wurde).

[7] | Das Programm wurde fertig ausgefihrt (O4":3 Programm beendet = TRUE).
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Programmbetrieb: Programm Auto/Programm Step

Nr. |Beschreibung

[8] |Nach dem Programmende kann es durch Aktivieren des Signals 14":1 Programm
Start erneut von Anfang gestartet werden. Eine erneute Initialisierung ist nicht
erforderlich.

[9] | Zurlicksetzen des Signals 14":1 Programm Start auf FALSE (frihestens nach-
dem das Signal O4":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE Gber den Feldbus zu-
rickgemeldet wurde).

Taktdiagramm fiir Abbrechen der Programmausfiihrung und Starten von Programmanfang

4 T S T T A ;
Applikation bersit 0173 | | | | | | | | | | >
0 — l -
1 — e ; -

Programm Init 14":0 } } } } } } }
0 - — 1 >
Programm Start 14":1 ! 3 3 3 3 3 >
0 —— 1 -
Programm Stopp 14":2 ! | | | | | | | =
0 — — 1 >
1 — 1 i >

Programm initialisiert OA4":0 | | | | | |
0 — l -
1 | | | 1 1 1 | | | -

Programm wird ausgefiihrt O4":1 l 1 | | |
0 l — ; -
Programm angehalten 04":2 ! 3 3 i 3 3 3 3 =
0 —_— 3 -
1 S i -
Programm abgeschlossen 04":3 ; ; ; ; ; ; ; ;

0 —_— -

[] (11 21 B [ [ (6 [71 [8] [9]
9007213255424267

Ablauf

Nr. |Beschreibung

[0] |Das Programm ist initialisiert (O4".0 Programm initialisiert = TRUE).

[1] | Die Programmausfiihrung wird durch Aktivieren des Signals 14.1 Programm
Start gestartet.

[2] | Zurlicksetzen des Signals 14":1 Programm Start auf FALSE (frhestens nach-
dem das Signal O4":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE Uber den Feldbus zu-
rickgemeldet wurde).

[3] | Die Programmausfiuhrung wird durch Aktivieren des Signals 14":2 Programm
Stopp gestoppt. Dabei wird mit dem aktuell verwendeten Bewegungsparameter-
satz angehalten.
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6.5.2

Betriebsarten und Funktionen
Programmbetrieb: Programm Auto/Programm Step

Nr.

Beschreibung

(4]

Zurlcksetzen des Signals 14":2 Programm Stopp auf FALSE (frihestens nach-
dem das Signal O4":2 Programm angehalten = TRUE oder O4":3 Programm ab-
geschlossen = TRUE (ber den Feldbus zurlickgemeldet wurde).

(3]

Das Programm wird durch Aktivierung des Signals 14":0 Programm Init neu initia-
lisiert. Dies bewirkt, dass bei der nachsten Programmausfiihrung wieder mit dem
ersten Bahnsegment begonnen wird.

(6]

Zurlcksetzen des Signals 14":0 Programm Init auf FALSE (frihestens nachdem
das Signal O4":0 Programm initialisiert = TRUE Uber den Feldbus zurlickgemel-
det wurde).

[7]

Die Programmausfuhrung wird durch Aktivieren des Signals 14":1 Programm
Start gestartet. Dabei beginnt das Programm mit dem ersten Bahnsegment (er-
kennbar daran, dass zuvor das Signal O4":0 Programm initialisiert = TRUE ist).

(8]

Zurlcksetzen des Signals 14":1 Programm Start auf FALSE (friihestens nach-
dem das Signal O4":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE (ber den Feldbus zu-
rickgemeldet wurde).

(9]

Das Programm wurde fertig ausgefiihrt (O4":3 Programm abgeschlossen =
TRUE).

Programmbetrieb: Programm Step

fde

Im Programmbetrieb Programm Step werden die Anweisungen des SRL" -Programms
im SRL-Interpreter schrittweise ausgefiihrt, wobei die nachste Anweisung immer nur
dann ausgefihrt wird, wenn eine steigende Flanke des Signals 14":1 Programm Start
vorliegt (schrittweise getriggert). Das SRL-Programm mit Programm- und Bewegungs-
zeiger wird im Diagnosemonitor angezeigt, siehe Kapitel "Registerkarte:

Programm" (— B 125).

ACHTUNG

Im ersten Schritt der Diagnose muss die Bahn Uber schrittweises Rlcksetzen der
Wartesignale abgefahren und analysiert werden.

Erst wenn dies nicht zur gewlinschten Erkenntnis fihrt, eignet sich der Programm-
betrieb Programm Step fiur eine feingranularere Diagnose. Dieser fiihrt nicht die Be-
wegungsbefehle schrittweise getriggert aus, sondern die Anweisungen im SRL"-
Programm. Somit ist diese Betriebsart nur bei Nutzung des Diagnosemonitors zum
Debuggen sinnvoll einsetzbar.

1) SRL = SEW ROBOT Language

6
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Taktdiagramm

Applikation bereit O

Programm Start 14"1

Programm wird ausgefiihrt O

Programm abgeschlossen O

R | | | | |
| | | | |
| | | | |
1 | | | | |
1"3 | : : I :
| | | | |
0 + 1 1 1 1 -
1 1 1 l 1
1 | | | 1 1
l
0 ‘ -
| | | : |
| | | | |
r 1 :
4" !
|
0 | | | 1 1 >
| | | | |
1 i l l ‘ l
473 ! l l l
0 ; : : ‘ : -
| | | | |

9007213255426699

Ablauf

Nr.

Beschreibung

(1]

Ein Programmbefehl wird durch Aktivieren des Signals 14":1 Programm Start ge-
startet.

(2]

Wenn das Signal vor Beendigung des Programmbefehls wieder deaktiviert wird,
wird die Ausfihrung des Programmbefehls gestoppt.

(3]

Bei erneutem Aktivieren fuhrt das Programm den Programmbefehl erneut aus.

(4]

Wenn der Programmbefehl beendet ist, meldet das Signal O4":1 Programm wird
ausgefiihrt FALSE.

(3]

Zum Ausflhren des nachsten Programmbefehls muss das Signal 14":1 Pro-
gramm Start zuerst deaktiviert werden, weiter mit [1].

6.6 Programme

HI

fde

im Programmbetrieb

NWEIS

Fur Handling-Anwendungen wird folgendes empfohlen:

Programm 4: LINEAR synchronisiert
Uberschleifprofil HANDLING
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Betriebsarten und Funktionen
Programme im Programmbetrieb

Die folgende Tabelle dient als Entscheidungsgrundlage, welches Programm fir die
Applikation zu wahlen ist. Als Grundlage dienen die Interpolationsarten, die im Kapitel
"Interpolationsarten” (— & 30) beschrieben sind.

Programm 1:

Programm 2:

Programm 3:

Programm 4:

TARGET AXIS TARGET CART LINEAR LINEAR
koordiniert synchronisiert
Interpolationsart Achsinterpolation Kartesische Translation: Translation:
Interpolation Bahninterpolation Bahninterpolation
(CP) (CP)
Rotation: Rotation:
kartesische Bahninterpolation
Interpolation (CP)

Bahntreue

Nur Translation

v

Translation und
Rotation synchron

Abhéngig von
Bewegungsparame-
tern

Abhéangig von
Bewegungsparame-
tern

BackToPath nach
Unterbrechung

v

Look-Ahead zur
Prifung aller Be-
grenzungen (SWLS,
Drehzahlen usw.)

Nur korrekt bei ein-
deutiger Zuordnung
genau einer Dreh-
achse zur Orientie-
rung

v
v
v

Orientierungsande-
rung uber mehrere
Segmente verteilbar

v

Kartesische Bewe-
gungsparameter
explizit steuerbar

Durchfahren von
Singularitaten

v

Min. Zeitbedarf pro >30 ms >30 ms > 300 ms > 300 ms
Bahnsegment
HINWEIS
i Bei Verwendung des Technologiemoduls "HandlingKinematics" mit der MOVI-PLC®

Power verringert sich der minimale Zeitbedarf pro Bahnsegment mindestens um den
Faktor 3. Somit sind bei Nutzung der MOVI-PLC® Power erheblich schnellere Bahn-

bewegungen moglich.

6
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HINWEIS

Das Durcharbeiten und Verstehen des SRL-Programmcodes ist im Allgemeinen fur
die Arbeit mit HandlingKinematics nicht erforderlich.

fde

Fir ein tieferes Verstandnis des Programms ist im Anhang der Programmcode dar-
gestellt und erlautert, der im Programm 1 durchlaufen wird, siehe Kapitel "SRL-
Befehle und Programme" (— B 208). Dabei ist die SRL-Sprache” eingesetzt, die im
Anhang erlautert wird.

1) SRL = SEW Robot Language

6.6.1 Programmwechsel

Ein Programmwechsel ist nur mdglich, wenn das aktuelle Programm initialisiert oder
beendet ist. Wird die Programmnummer gedndert, wenn das aktuelle Programm
schon begonnen wurde, aber nicht beendet ist, wird die folgende Fehlermeldung aus-

gegeben.

Fehler Allgemeine Bedeutung Exakte Fehlernachricht

FDB136 Das Programm mit der eingestell- | Program change is only possible if
ten Programmnummer ist nicht the Actual Program Number: 4 has
ausfuhrbar. not been executed yet.

Wenn ein Programm abgebrochen und ein anderes gestartet werden soll, muss das
aktuelle Programm initialisiert werden. Alternativ kann in eine andere Betriebsart als
Programm Auto oder Programm Step geschaltet werden. Das hat auch ein Zurlckset-
zen des Programms zur Folge.

6.6.2 Programmnummer 1: TARGET AXIS

Bei Programm 1: TARGET AXIS wird die Kinematik achsweise von der aktuellen Pose
zur nachsten Zielpose bewegt. Dabei verfahrt jede Achse zu der Achsposition, die er-
forderlich ist, damit das Werkzeug (TCP)" die kartesische Zielpose erreicht. Fiir die
Achsinterpolation werden dabei die im gewahlten Segmentparametersatz eingestell-
ten Bewegungsprofile und Synchronisationseinstellungen verwendet, siehe Kapitel
"Segmentparametersatze fur Programm 1 und BackToPath" (— B 95).

Dabei werden nacheinander die Zielpose 1 — n angefahren, wobei n durch das erste
Endsignal und/oder das Prozessdatenprofil vorgegeben wird, siehe Kapitel
"Endsignale" (— B 59) und "Kommunikation und Prozessdatenaustausch" (— & 36).
Es wird dabei so lange zur jeweiligen Zielpose verfahren, bis beide Uberschleifkriteri-
en unterschritten werden:

« Translatorische Entfernung < Uberschleifdistanz zum Folgesegment

— vorgegeben uber den Feldbus, siehe Kapitel "Uberschleifen" (— B 59) und
Kapitel "Ubersicht: Profil 1..4 mit 32/60/88/116PD" (— & 37).

*  Rotatorische Entfernung < Uberschleifen (Blending) rotatorisch

— konfiguriert im Segmentparametersatz, sieche Kapitel "Segmentparametersatze
fur Programm 1" (— B 95).

Wenn beide Kriterien erflllt sind, wird die nachste Zielpose angefahren, bei der wie-
der nach dem gleichen Schema vorgegangen wird. Nur die letzte Zielpose n wird im-
mer exakt angefahren. Anschlieend ist das Programm beendet.

1) TCP = Tool Center Point
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6.6.3 Programmnummer 2: TARGET CART

Bei Programm 2: TARGET CART wird die Kinematik kartesisch von der aktuellen Po-
se zur nachsten Zielpose bewegt. Dabei verfahrt jeder kartesische Freiheitsgrad (X, Y,
Z und A) zur kartesischen Zielpose. Fur die Interpolation im kartesischen Raum wer-
den dabei die im gewahlten Segmentparametersatz eingestellten Bewegungsprofile
und Synchronisationseinstellungen verwendet, siehe Kapitel "Segmentparametersatze
fr Programm 2" (— & 96).

Dabei werden nacheinander die Zielpose 1 — n angefahren, wobei n durch das erste
Endsignal und/oder das Prozessdatenprofil vorgegeben wird, siehe Kapitel
"Endsignale" (— B 59) und "Kommunikation und Prozessdatenaustausch" (— B 36).
Es wird dabei so lange zur jeweiligen Zielpose verfahren, bis beide Uberschleifkriteri-
en unterschritten werden:

« Translatorische Entfernung < Uberschleifdistanz zum Folgesegment

— vorgegeben uber den Feldbus, siehe Kapitel "Uberschleifen " (— B 59)und
Kapitel "Ubersicht: Profil 1..4 mit 32/60/88/116PD" (— & 37).

*  Rotatorische Entfernung < Uberschleifen (Blending) rotatorisch

— konfiguriert im Segmentparametersatz, siehe Kapitel "Segmentparametersatze
fur Programm 2" (— B 96).

Wenn beide Kriterien erflllt sind, wird die nachste Zielpose angefahren, bei der wieder
nach dem gleichen Schema vorgegangen wird. Nur die letzte Zielpose wird immer ex-
akt angefahren. AnschlielRend ist das Programm beendet.

6.6.4 Programmnummer 3: LINEAR koordiniert

Bei Programm 3: LINEAR koordiniert wird das Werkzeug der Kinematik auf einer
translatorisch geometrisch definierten Bahn im Raum verfahren (kartesische Freiheits-
grade X, Y, Z). Die Bahn wird durch eine Aneinanderreihung von Geraden definiert, an
deren Schnittpunkten (d. h. den Zielposen) Ubergeschliffen wird, siehe Kapitel
"Interpolationsarten" (— B 30). Die Geraden werden dabei durch die Verbindung der
Bahnpunkte definiert (Startposition und die Zielpositionen 1 — n). An ihren Schnitt-
punkten wird in einem durch die Uberschleifdistanz definierten Bereich (ibergeschlif-
fen, siehe Kapitel "Uberschleifen” (— & 31).

Zusétzlich muss folgendes Uberschleifkriterium unterschritten werden:
+ Rotatorische Entfernung < Uberschleifen (Blending) rotatorisch

— konfiguriert im Segmentparametersatz, sieche Kapitel "Segmentparametersatze
fur Programm 3 und 4" (— E 97).

Wenn das Kriterium erflllt ist, wird die nachste Zielpose angefahren, bei der wieder
nach dem gleichen Schema vorgegangen wird. Nur die letzte Zielpose n wird immer
exakt angefahren.

Nachdem alle Bahnsegmente abgefahren wurden, ist das Programm beendet. Dabei
wird das letzte Bahnsegment durch das erste Endsignal markiert und/oder durch das
Prozessdatenprofil vorgegeben.

Fir die Bahninterpolation werden dabei die im gewahlten Segmentparametersatz Be-
wegungsprofile und Uberschleifparameter verwendet, siehe Kapitel
"Segmentparametersatze flir Programm 3 und 4" (— B 97).
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fde

jde

HINWEIS

Um Kollisionen zu vermeiden, darf beim Verfahren innerhalb der Kugel mit der Ziel-
pose als Mittelpunkt und der Uberschleifdistanz als Radius keine Stérkontur erreicht
werden. AuRerhalb des Uberschleifbereiches ist die Kinematik translatorisch bahn-
treu. Sie verfahrt immer exakt auf der definierten Geraden. Auch dort muss sicherge-
stellt werden, dass keine Kollision mdglich ist.

HINWEIS

In Programm 3: LINEAR koordiniert kann nach einer Unterbrechung auf die geome-
trisch definierte Bahn translatorisch zuriick positioniert werden (BackToPath). Aus-
fuhrliche Informationen hierzu finden Sie im Kapitel "BackToPath" (— B 61).

6.6.5 Programmnummer 4: LINEAR synchronisiert

fde

Bei Programm 4: LINEAR synchronisiert wird das Werkzeug der Kinematik auf einer
translatorisch geometrisch definierten Bahn im Raum verfahren (kartesische Freiheits-
grad X, Y, Z). Die Orientierung wird dabei synchron zu der translatorischen Bewegung
interpoliert.

Die Bahn wird durch eine Aneinanderreihung von Geraden definiert, an deren Schnitt-
punkten (d. h. den Zielposen) ibergeschliffen wird. Die Geraden werden dabei durch
die Verbindung der Bahnpunkte definiert (Startposition und die Zielpositionen 1 — n).
An ihren Schnittpunkten wird in einem durch die Uberschleifdistanz definierten Bereich
Ubergeschliffen. Rotative Uberschleifenkriterien werden dabei nicht bertiicksichtigt.

Nachdem alle Bahnsegmente abgefahren wurden, ist das Programm beendet. Dabei
wird das letzte Bahnsegment durch das erste Endsignal markiert und/oder durch das
Prozessdatenprofil vorgegeben.

HINWEIS

In Programm 4: LINEAR synchronisiert kann nach einer Unterbrechung auf die geo-
metrisch definierte Bahn translatorisch zurlck positioniert werden (BackToPath).
Ausfuhrliche Informationen hierzu finden Sie im Kapitel "BackToPath" (— & 61).

6.6.6 Schnellstopprampen im Programmbetrieb

Die folgende Tabelle zeigt die Schnellstopprampen im Programmbetrieb.

Schnellstopp

Programm 1 Programm 2 Programm 3 Programm 4

Achse 1-4

Schnellstopprampen
der Achsen, siehe

Systemgrenzen der
Achsen" (— B 84).

Kapitel "
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Schnellstopp Programm 1 Programm 2 Programm 3 Programm 4

XYz Schnellstopprampen

der kartesischen Frei- | . Scnelistopprampe

fur Bahninterpolation,

hei’ts%rjcli(ea XIeZI sie- siche Kapitel " Schnellstopprampe
“Kartes?sche Continuous-Path- | fur B_ahnlnterpola'tllon,
Bewegungsparamete Bewegungsparamete Slehe s
qungsp M (— B 92). Continuous-Path-
r"(— B 91). Bewegungsparamete
A Schnellstopprampe des kartesischen Frei- " (—B92).

heitsagrads A, siehe Kapitel " Kartesische
Bewegungsparameter” (— B 91).
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6.6.7 Programmablauf

Jedes der Programme folgt dem folgenden allgemeinen SRL-Programmablauf:

1. Vorbereiten der Bewegungssequenz
a. Einstellungen des Systems Uber die Systemvariablen.
b. Vorbereiten der Touchprobe-Funktion, falls eine dieser aktiviert ist.
2. Bewegungssequenz
a. Bahnsegment 1
[ Bewegung zu Zielpose 1.

i  Touchprobe Measure ausflhren, falls diese Touchprobe-Funktion akti-
viert ist.

i Endsignal 1 Gberprufen. Falls aktiviert, zu Ende springen.
iv. Warten bis das Wartesignal 1 deaktiviert ist.
b. Bahnsegment 2
i Uberschleifen von Bahnsegment 1 zu Bahnsegment 2.
ii  Bewegung zur Zielpose 2.
i Endsignal 2 Uberprufen. Falls aktiviert zu Ende springen.
iv. Warten bis das Wartesignal 2 deaktiviert ist.
c. Drittes bis vorletztes Bahnsegment analog zu Bahnsegment 2
Letztes Bahnsegment
i Uberschleifen vom vorletzten Bahnsegment zum letzten Bahnsegment.
i Bewegung zur letzten Zielpose.
3. Ende
a. Touchprobe Motion ausfihren, falls diese Touchprobe-Funktion aktiviert ist.
b. Auf Anhalten warten.

c. Programmende.
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6.7 Funktionen im Programmbetrieb

6.7.1 Wartesignale

jde

Mit den Wartesignalen kann ein Anhalten in den vorgegebenen Bahnpunkten erzwun-
gen werden. Dadurch ist es moglich, das Abfahren der Bahnsegmente schrittweise
freizugeben.

|  Gegmert1 | Segmentz |  Segment3 |  Segmentd4 |  Segmerts |

P1 . P2 TouchProbe
Programblumber |4 - 1 Segfec 1 ' @ MotionActive
@) Programinit i nal actrve [ Wait2 active @ MotionDetected
) Programstart @ Frograminitialized Sepfec 1 WENGZ active (@ Measuredctive
: ProgramStop @ ProgramBeingExecuted ol o Wit active W Erd’ active
TpMotion . Pro P2
gramStopped P4
g Segfec 1
© TrMeasure. egec {0 ProgramCompleted o @ it active
TpDiskPerc 0 1 s Sr—
i i 4 AckProgramhurber
@ waitt | @End1 & ActMotionCommandCompleted i
@ waitz| @Endz ) CpPathEndReached OP5
@ waitz | @ End3 @ PositioningBackToCpPath i RemainingSegrnents
@ waitd | @ End4 & CpMotionSlowedDown 4 ActualSeqrentID
14102276491

Die Anzahl n der moglichen Wartesignale hangt davon ab, wie viele Bahnsegmente
und welches Prozessdatenprofil Sie verwenden. Mit den Signalen 14":8 Wait 1 — Wait n
werden die Signale O4":8 Wait 1 active — Wait n active beim ersten Programmstart
aktiviert. Die Signale 14":8 Wait 1 — Wait n werden beim Starten eines Programms aus-
gewertet. Ist eine Programmsequenz gestartet, kdbnnen die Wartesignale nicht nach-
traglich aktiviert werden. Wenn die Signale 14":8 Wait 1 — Wait n auf FALSE zurlckge-
setzt werden, wird das Programm jeweils weiter bearbeitet (Freigabe zum Abfahren
des nachsten Bahnsegments).

HINWEIS

Ob das Programm die Zielpose erreicht hat, fir die das Wartesignal giiltig ist, kann
durch Abfrage aller folgenden Ausgangsdaten Uberprift werden:

» 04"3 Programm abgeschlossen = FALSE.
» 026".0 Aktueller Bewegungsauftrag ausgefiihrt = TRUE.
» 032":High Aktuelle Segment ID = Wartesignal-ID.

58 Handbuch — cCu-Applikationsmodul HandlingKinematics

22481451/DE - 03/2016



22481451/DE - 03/2016

Betriebsarten und Funktionen 6
Funktionen im Programmbetrieb

6.7.2 Endsignale

Mit den Endsignalen kénnen Sie das Programmende in einen beliebigen Punkt ver-
schieben, d. h. die Bewegungssequenz, wird bereits nach dem Punkt beendet, bei
dem das Endsignal TRUE ist. Somit kann das Programm 1 bis 20 Bahnsegmente um-

fassen.
|  segmenti | segmertz | Segment3 |  sSegrent4 |  segments |
P1 - P2 TouchF'robe.
PragramNumber ‘EJ *wl Segiec 1 g @ Motiondctive
@) Programinit @ Endl active Wiait2 active MokionDetected
) ProgramStart @ Frograminitialized Seglec 1 Measurafctive
© Programstop @ ProaramBeingExecuted O.WaltS activy @ End3 active
© Tetiction @ Programstopped P3 =P
© TpMeasure Sgg‘i‘ec @ ProgramCompleted Sagfec
TpDistPerc 0 i
@ 'waitt | @End! ) ActMationCammandComplated 4 ActProgramhlumber P
@ waitz | @Endz (O CpPathEndReached o5
@ wait3 | @ End3 @ PositioningBackToCpPath 0 RemainingSegments
@ wait4 | @ Endd O CpMationSlowedDown 5  ActualSegmentID
14102279179

Die Anzahl m der moglichen Endsignale hangt davon ab, welches Prozessdatenprofil
Sie verwenden. Mit den Signalen 1412 End 1 — End m werden die Signale 0O4":12 End
1 active — End m active beim ersten Programmstart aktiviert. Die Signale 1412 End 1
— End m werden beim Starten eines Programms ausgewertet. Dabei kénnen zwar
mehrere Endsignale aktiviert sein, wirksam ist aber lediglich das erste aktive in der
Bewegungssequenz. Wenn eines der Endsignale TRUE ist, wird nach dem entspre-
chenden Bahnsegment zum Programmende gesprungen. Ist eine Programmsequenz
erst einmal gestartet, kbnnen die Endsignale nicht nachtraglich aktiviert werden.

HINWEIS

Wenn die gleiche Zielpose mehrmals direkt hintereinander angefahren wird, bendtigt
dies ebenfalls Zeit, obwohl keine Bewegung stattfindet. Um das Ende einer Bewe-
gungssequenz zu signalisieren, muss das Endsignal verwendet werden und nicht die
letzten Bahnpunkte mit identischen Werten aufgeflillt werden, um nicht unnétig Takt-
zeit zu verlieren.

e

6.7.3 Uberschleifen

Die Uberschleifdistanz wird im Bahnsegment mit der Zielpose angegeben, zu der hin
Ubergeschliffen wird. Zum Beispiel wird die Uberschleifdistanz zu Segment 2 (117" fr
die Bewegung nach der Zielposition 2 im Segment 2 (113" — 115") angegeben. Raum-
lich betrachtet spezifiziert diese Uberschleifdistanz die translatorische Entfernung zu
Zielposition 1 (18" — 1107, ab der die Bewegung zur Zielposition 2 (113" — 115") Gberfuhrt
wird.

Hierbei ist folgendes zu beachten:

HINWEIS

Parametrieren Sie die Uberschleifdistanz (Blending Distance) kleiner als den halben
Abstand zwischen 2 Punkten. Ansonsten wird direkt zur nachsten Zielpose weiterge-
schaltet.

j=de
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+ Kritisch ist dies bei Programm 1, 2 und 3: Wenn sich die Uberschleifbereiche
zweier aufeinanderfolgender Pose Uberschneiden, kann das dazu fiihren, dass ei-
ne Position oder Orientierung nicht angefahren wird.

+ Bei Programm 4 wird das Uberschleifen automatisch so begrenzt, dass diese Pro-
blematik hier nicht zutrifft.

Beispiel fiir Programm 1 oder 2 ohne Uberschleifen

14104044043

Beispiel fiir Programm 1 oder 2 mit ausreichend kleiner Uberschleifdistanz

14104046731
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Beispiel fiir Programm 1 oder 2 mit zu groBer Uberschleifdistanz

14104049163

6.7.4 BackToPath

BackToPath wird bei den Programmen 3 und 4 verwendet, also bei den Programmen,
die die Bahninterpolation (CP) nutzen.

Wenn die vorgegebene Bahn verlassen wurde, ist es erforderlich, ein Ruckpositionie-
ren auf die Bahn anzustof3en, um die Bewegung anschlielend fortsetzen zu kénnen.
Die Bahn wird verlassen, wenn die Umrichter wahrend der Programmabarbeitung ihre
Freigabe verlieren (d. h. bei MOVIAXIS® FCB 10 verlassen).

In folgenden Situationen wird die Freigabe der Umrichter weggenommen:
» Umrichterfehler (z. B. Schleppfehler)

* Reglersperre des Umrichters

+ Nothalt/ STO

* 1171 Freigabe / Schnellstopp = FALSE...

Wenn die Umrichter anschlieRend wieder freigegeben werden, wird das Signal 026":2
Riickpositionierung zur CP-Bahn aktiv TRUE gesetzt. Bei einer steigenden Flanke des
Signals 14":1 Programm Start wird dann auf den Pfad zurick positioniert. Die BackTo-
Path-Bewegung kann uber das Signal 141 Programm Start angehalten und fortge-
fuhrt werden (pegelgesteuert), d. h. das Signal 141 Programm Start muss gesetzt
bleiben, damit das Rickpositionieren ausgefuhrt wird. Das Rickpositionieren ist abge-
schlossen, wenn das Signal 026":2 Riickpositionierung zur CP-Bahn aktiv wieder
FALSE wird. Nun kann das Programm durch eine steigende Flanke des Signals 141
Programm Start fortgesetzt werden.

Das Zurtckpositionieren wird in der Achsinterpolation durchgefiihrt, das einem achs-
weisen Positionieren entspricht. Als Geschwindigkeiten und Beschleunigungen wer-
den 10 % der Bewegungsparameterwerte vom Tippbetrieb Jog Axis verwendet. Fur
die Ruckzeit wird die im Segmentparametersatz 1 eingestellte Ruckzeit der Achsen
verwendet.
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Wann ist BackToPath erforderlich?

Eine Unterbrechung der Programmabarbeitung wird durch das Signal O3":3 Applikati-
on bereit = FALSE erkannt. Um die Programmabarbeitung fortsetzen zu koénnen,
muss gewartet werden, bis das Signal O3":3 Applikation bereit wieder TRUE wird. So-
bald das Signal 033 Applikation bereit wieder TRUE ist, kann entschieden werden,
ob das Programm direkt fortgesetzt werden kann (weil die Bahn gar nicht verlassen
wurde) oder zunachst eine Ruckpositionierung erforderlich ist. Dazu wird das Signal
026":2 Riickpositionierung zur CP-Bahn aktiv ausgewertet. Wenn dieses Signal TRUE
ist, wird die Ruckpositionierung mit einer steigenden Flanke des Signals 141 Pro-

gramm

Start gestartet.

HINWEIS

j=de

BackToPath kann nur durchgefiihrt werden, wenn der Programmbetrieb Programm
Auto (12":3) gewahlt bleibt. Wenn zwischenzeitlich z. B. im Signal 12":0/1 Tippen achs-

weise / kartesisch geschaltet wird, ist kein Rickpositionieren auf die Bahn maoglich.

Taktdiagramm

A L l T T

| | | | | | | | |

o — —

Applikation bereit O1:3 ! | } } } } }
0 | : | | : I | : | >

| | | | | | | | |

) 1 | : : | : | | |

Programm Start 14 :1 | l l

0 e ; e -

| | | | | | | | |

| | | | | | | | |

. 1 T T T T T T

Programm wird ausgefiihrt 04 :1 | | 1 1 1 1
0 | : | : : : : | : >

1 | | | | | | | |

1 | | | | | | | | |

Riickpositionierung r ' | | | | i |
zur CP-Bahn aktiv 9262 | | | l | l } _

Lo ‘ Lo

[] 112 @ (4] (61 61 [71 [8] [9]

9007213255429131
Ablauf
Nr. |Beschreibung

[0]

Das Programm ist initialisiert (O4":0 Programm initialisiert = TRUE).

(1]

Das Programm wird Uber eine steigende Flanke des Signals 14":1 Programm
Start gestartet.

(2]

Zurlcksetzen des Signals 14":1 Programm Start auf FALSE (frihestens nach-
dem das Signal O4":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE Uber den Feldbus
zurlickgemeldet wurde).

(3]

Es wird erkannt, dass die Programmabarbeitung unterbrochen wurde (03":3
Applikation bereit = FALSE), z. B. Not-Halt, Freigabe/Schnellstopp.

HINWEIS: Zur Prufung, ob ein Verlassen der Bahn vorlag, muss perma-
nent auf die beiden folgenden Variablen geschaut werden:

« 033 Applikation bereit
» 026"2 Riickpositionierung zur CP-Bahn aktiv
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Nr.

Beschreibung

(4]

Sobald das Signal 03":3 Applikation bereit wieder TRUE wird, d. h. der Grund
fur die Unterbrechung beseitigt wurde, kann an dem Signal 026":2 Riickposi-
tionierung zur CP-Bahn aktiv erkannt werden, dass ein Rlckpositionieren auf
die Bahn bevorsteht.

(3]

Das Ruckpositionieren wird durch eine steigende Flanke des Signals 14":1 Pro-
gramm Start angestofl3en. Kinematik bewegt sich zurtick auf die Bahn. Die
steigende Flanke muss solange gesetzt bleiben oder wiederholt gesetzt wer-
den, bis das Rickpositionieren abgeschlossen ist.

(6]

Das Ruckpositionieren ist beendet, sobald das Signal 026":2 Riickpositionie-
rung zur CP-Bahn aktiv wieder FALSE wird.

[7]

Zurucksetzen des Signals 14":1 Programm Start auf FALSE (frihestens nach-
dem das Signal O4":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE Uber den Feldbus
zuriickgemeldet wurde).

(8]

Nun kann das eigentliche Programm durch eine weitere Flanke des Signals
14":1 Programm Start fortgesetzt werden.

(9]

Zurlcksetzen des Signals 14":1 Programm Start auf FALSE (frihestens nach-
dem das Signal O4":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE Uber den Feldbus
zurlickgemeldet wurde).

Look-Ahead
Bei

Programm 4 werden alle Begrenzungen der Kinematik vor dem Ausflihren der Be-

wegung geprift. Falls eine Verletzung festgestellt wird, wird die Bewegung automa-
tisch entsprechend angepasst. Folgende Bedingungen werden dabei gepruft:

Ob

Arbeitsraum (Kartesische, Kinematik- und Achs-Software-Endschalter)

Die Kinematik halt sofort an, sobald die Verletzung festgestellt wurde, und meldet
einen Fehler.

Motordrehzahlen und Schnellstoppbeschleunigungen (achsweise und karte-
sisch A)

HandlingKinematics passt die Bewegungsprofile automatisch so an, dass die er-
laubten Schnellstoppverzégerungen (beim Be- und Entschleunigen) und Motor-
drehzahlen nicht Uberschritten werden. Die Bewegung kann dadurch verlangsamt
werden.

die Bewegung angepasst wurde, kann am Signal 026"3 Vorgegebene CP-Bewe-

gung verlangsamt abgelesen werden. Ausfihrliche Informationen enthehmen Sie dem
MessageHandler. Hierzu setzen Sie die folgenden Variablen in der erweiterten Dia-
gnose, siehe Kapitel "Erweiterte Diagnose" (— B 134):

AxisGroupKin.Inst[1].In.Diag.Kin.MessageAtAutoSlowdown
AxisGroupKin.Inst[1].In.Diag.Kin.CartRotation
AxisGroupKin.Inst[1].In.Diag.Kin.Centrifugal
AxisGroupKin.Inst[1].In.Diag.Kin.MotorAccDec
AxisGroupKin.Inst[1].In.Diag.Kin.MotorSpeed
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6.7.6 Touchprobe-Funktion: Ubersicht

Wenn bei der Kinematik ein Touchprobe (Touchprobe-Sensor) verwendet werden soll,
um die Position zum Greifen oder Ablegen eines Werksticks zu bestimmen, eignet
sich die Touchprobe-Funktion von HandlingKinematics. Hierbei gibt es 2 typische An-
wendungsfalle:

» Sobald der Touchprobe schaltet, soll noch eine restliche, vorgegebene Strecke
entlang der Raumrichtung des letzten Bahnsegments zurtickgelegt werden. Dafir
bietet HandlingKinematics die Touchprobe-Funktion fiir die Restwegpositionierung
"Touchprobe Motion". Hierzu muss gewahrleistet sein, dass der Touchprobe nicht
verdeckt ist, z. B. durch das gegriffene Werkstuck.

* Wenn der Touchprobe durch das gegriffene Werkstiick verdeckt wird, ist es erfor-
derlich, die Messung der nachsten Ablageposition bereits nach dem Ablegen des
vorherigen Werkstlicks beim Wegfahren vom Ablagestapel durchzufiihren. Dafir
bietet HandlingKinematics die Touchprobe-Funktion "Touchprobe Measure". Die
gemessene Position wird durch die SPS beim nachsten Ablagevorgang als Zielpo-
sition vorgegeben.

Die Touchprobe-Funktionen werden uber die Signale 14":5 Touchprobe Motion oder
14":6 Touchprobe Measure aktiviert. Beide Touchprobe-Funktionen kénnen in einer
Bewegungssequenz auch kombiniert genutzt werden. Wenn sie aktiviert wurden, wird
dies Uber die Signale O4".5 Touchprobe Motion aktiv bzw. O4".7 Touchprobe Measure
aktiv gemeldet. Zusatzlich meldet die Touchprobe-Funktion "Touchprobe Motion" das
Signal 0O4":6 Touchprobe Motion erkannt, sobald der Controller das Signal vom
Touchprobe erhalten hat.

6.7.7 Touchprobe-Funktion: Touchprobe Motion

Mit dem Signal 14”5 Touchprobe Motion wird die Touchprobe-Funktion "Touchprobe
Motion" bei der ersten steigenden Flanke des Signals 141 Programm Start zum Star-
ten der Bewegungssequenz aktiviert. Dies wird durch das Signal O4":5 Touchprobe
Motion aktiv = TRUE signalisiert.

Im letzten Bahnsegment der Bewegungssequenz ist die Touchprobe-Funktion scharf-
geschaltet und erwartet das Touchprobe-Signal. Wenn dieses erkannt wird, wird das
Signal O4":6 Touchprobe Motion erkannt auf TRUE gesetzt. Die Restwegpositionie-
rung wird gestartet. Wenn kein Touchprobe-Signal kommt, wird zum letzten Zielpunkt
verfahren. In beiden Fallen ist das Programm anschlief3end beendet.

Das letzte Bahnsegment kann dabei durch ein Endsignal festgelegt werden, siehe Ka-
pitel "Endsignale" (— B 59). Wenn kein Endsignal aktiv ist, handelt es sich beim letz-
ten Bahnsegment um das Segment, das bei dem gewahlten Prozessdatenprofil be-
stimmt ist, siehe Kapitel "Kommunikation und Feldbus." (— B 36) Das heilt:

*  Wenn kein Endsignal TRUE ist, wird der Touchprobe Motion im letzten Bahnseg-

ment durchgefihrt.

* Wenn das Endsignal End 1 TRUE ist, wird der Touchprobe Motion im 1. Bahnseg-
ment durchgefihrt.

* Wenn das Endsignal End 2 TRUE ist, wird der Touchprobe Motion im 2. Bahnseg-
ment durchgefihrt.

* usw.
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Restwegpositionierung

Sobald das Touchprobe-Signal kommt, wird um die Restweglange /. weiter zum neuen
Zielpunkt P, verfahren. Die Richtung I entspricht dabei der des letzten Bahnsegments,
also der der Verbindungslinie zwischen P, und P,. Dabei kann der neue Zielpunkt P,
auch weiter entfernt sein, als der urspriingliche Zielpunkt P,.

Der Bewegungstyp der Restwegpositionierung ist immer die kartesische Interpolation
mit Synchronisation, unabhangig von der gewahlten Programmnummer. Die kartesi-
schen Bewegungsparameter werden dabei aus dem Segmentparametersatz des (letz-
ten) Segments entnommen, in dem die Touchprobe-Funktion durchgefuhrt wird.

ACHTUNG

Die Restwegpositionierung wird mit den kartesischen Bewegungsparametern des
Segmentparametersatzes durchgefiihrt, das dem letzten Bahnsegment zugewiesen
wurde. BITTE KORREKT KONFIGURIEREN!

Berechnung des neuen Zielpunkts

PTp, Increments

Pmeasured

>

TP-Event

Pe

14104466827

Position |Beschreibung

P._, Drittletzte Zielpose
P._, Vorletzte Zielpose
P, Letzte Zielpose

Position des Werkzeugs zum Zeitpunkt des Touchprobe-Ereignisses in
Achsinkrementen

PTp, Increments
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Position |Beschreibung

P reasured Kartesische Position des Werkzeugs zum Zeitpunkt des Touchprobe-Er-
eignisses, die auf das letzte Bahnsegment projiziert ist.

P, Neue Zielpose

I Restweglange

TP-Event | Touchprobe-Ereignis (Touchprobe-Event)

Die Restweglange /. wird folgendermafen berechnet:

foD-IN HighByte [%]
Iy :/RestwegSegment ) 100

13862892939

Irestweg segment  REStWEQ, der in jedem Segmentparametersatz konfiguriert werden kann,
siehe ab dem Kapitel "Ubersicht der Segmentparameter" (— & 92).

fooanmigneye  Prozentsatz zum Skalieren des konfigurierten Restwegs (16":High TpRe-
mainingDistPerc)

Die kartesische Position P;, des Werkzeugs wird zum Zeitpunkt des Touchprobe-Er-
eignisses aus den Achsinkrementen der Kinematikachsen so berechnet, dass sie auf
der Verbindungslinie zwischen der letzten Zielposition P, und der vorletzten Zielpositi-
on des Bahnsegments P, _, liegt.

Der Richtungsvektor I fiir die Restwegpositionierung, der entlang der Verbindungsli-
nie von P._, nach P, zeigt, wird folgendermalen berechnet (Einheitsvektor):
F= (I_jn _'En—1)
|Pn _Pn—1|
14070411403

Die neue Zielposition, zu der mit der kartesischen Interpolation positioniert wird, wird
folgendermalen berechnet:

+1.-r

Pc :Pmeasure re

14070406923

Ablaufsbeispiel 1: Wirksamer Restweg = 0

Die Kinematik bewegt sich in Richtung der letzten Zielpose.
Ein Touchprobe-Ereignis findet statt.

Die neue Zielposition wird berechnet.

N~

Die Kinematik bewegt sich zu der Position zurlick, bei der das Touchprobe-Ereig-
nis stattfand (und zu der Zielorientierung n des letzten Zielpunktes).

Ablaufsbeispiel 2: Wirksamer Restweg > 0
1. Die Kinematik bewegt sich in Richtung der letzten Zielpose.
2. Ein Touchprobe-Ereignis findet statt.
3. Die neue Zielposition P, wird berechnet.
4. Abhangig von der aktuellen Position:

* Wenn die Kinematik schon Uber die neue Zielposition P, hinaus gefahren ist,
bewegt sie sich bis zu dieser zurlck.
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* Wenn die Kinematik noch vor der neuen Zielposition P, ist, fahrt sie bis zu die-
ser weiter.

HINWEIS

Wenn im letzten Bahnsegment weitere Touchprobe-Ereignisse auftreten, werden sie
verworfen.

e

HINWEIS

Als Zielorientierung der Restwegpositionierung wird die Zielorientierung des letzten
Bahnsegments Gbernommen. Selbst bei einem sehr kleinen translatorischen Rest-
weg (z. B. nur ein Bruchteil des letzten Segments) wird die komplette Drehung zur
vorgegebenen Zielorientierung des letzten Bahnsegments ausgefihrt.

jde

6.7.8 Touchprobe-Funktion: Touchprobe Measure

Mit dem Signal 14".5 Touchprobe Measure wird die Touchprobe-Funktion "Touchprobe
Measure" bei der ersten steigenden Flanke des Signals 14":1 Programm Start zum
Starten der Bewegungssequenz aktiviert. Dies wird durch das Signal O4":7 Touchpro-
be Measure aktiv = TRUE signalisiert.

Scharfgeschaltet ist die Touchprobe-Funktion im ersten Bahnsegment der Bewe-
gungssequenz. Wenn im ersten Bahnsegment ein Touchprobe-Signal auftritt, wird die
kartesische Position des TCP", bei der das Signal auftrat, zur SPS Ubermittelt (07" —
Q9" Position / Touchprobe Measure XYZ, wenn 11:8 Ausgabe Touchprobe Measure
gesetzt). Diese kann dann (ggf. modifiziert) von der SPS als Zielpunkt flir den nachs-
ten Bewegungszyklus eingespeist werden. Wenn beim Empfang des Touchprobe-Si-
gnals die Uberschleifdistanz zu Segment 2 (117") unterschritten ist, wird erst zu diesem
Zeitpunkt zu Segment 2 Ubergeschliffen. Wird die Zielpose 1 (18— 11") vor dem Emp-
fang des Touchprobe-Signals erreicht, wird der Fehler "FDB950" ausgegeben (O1":7
Fehler Applikation und OS5 ErrorID). Der Zustand des Signals 14":8 Wait 1 hat dabei
keinen Einfluss.

ACHTUNG

Die SPS darf nur dann die Ubertragene Touchprobe-Position als Zielposition eines
Bahnsegments der als nachstes auszufiihrenden Bahn verwenden, wenn diese gul-
tig ist.

Die gemessene Touchprobe-Position (O7" — O9" Position / Touchprobe Measure
XYZ) ist giiltig, wenn alle folgenden Bedingungen erfiillt sind:

» Die Touchprobe-Funktion wurde vor Start der Bewegungssequenz aktiviert: 11":8
Ausgabe Touchprobe Measure = TRUE bei der ersten steigenden Flanke des Si-
gnals 14":1 Programm Start zum Starten der Bewegungssequenz.

+ Das Programm wurde komplett ausgefiihrt: O4":3 Programm abgeschlossen =
TRUE.

» 0177 Fehler Applikation = FALSE.

1) TCP = Tool Center Point.
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Berechnung der gemessenen Position

PTp, Increments

Pmeasured

oy
TP-Event
14104464395
Position |Beschreibung
Psiart Startpose / aktuelle Pose
P, Zielpose 1 der neuen Bewegungssequenz
P, Zielpose 2 der neuen Bewegungssequenz

Position des Werkzeugs zum Zeitpunkt des Touchprobe-Ereignisses in
Achsinkrementen

PTp, Increments

P rneasured Kartesische Position des Werkzeugs zum Zeitpunkt des Touchprobe-Er-
eignisses, die auf das erste Bahnsegment projiziert ist.

TP-Event | Touchprobe-Ereignis (Touchprobe-Event)

fde

Preasured Wird folgendermalen berechnet:

Die kartesische Position des Werkzeugs zum Zeitpunkt des Touchprobe-Ereignisses
Preasured Wird aus den Achsinkrementen der Kinematikachsen so berechnet, dass sie
auf der Verbindungslinie durch die zwei folgenden Punkte liegt:

*  Pgsai: Startposition bzw. aktuelle Position (O7" — O10"); Diese entspricht in der Re-
gel der letzten Zielposition der letzten Bewegungssequenz.

* P, Zielpose (18" — 111" der neuen Bewegungssequenz

Wenn das Signal 11:8 Ausgabe Touchprobe Measure gesetzt ist, werden die X-, Y-
und Z-Koordinaten von Py.... iN den Signalen O7" — O9" ausgegeben. Wenn sie de-
aktiviert ist, wird dort die aktuelle Position im Kinematikkoordinatensystem (KCS)"
ausgegeben. Dabei ist die Giiltigkeit des Ausgabewertes zu beachten (siehe ACH-
TUNG-Hinweis oben).

HINWEIS

Wenn im ersten Bahnsegment weitere Touchprobe-Ereignisse auftreten, werden sie
verworfen und haben keinen Einfluss auf das Ergebnis von Touchprobe Measure.

1) KCS = Kinematics Coordinate System.
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7 Inbetriebnahme

71 Voraussetzungen
Fir eine korrekte Inbetriebnahme von HandlingKinematics mussen die Vorausset-
zungen im Kapitel "Projektierungshinweise" (— B 14) erfillt sein.

Prifen Sie die Installation der Umrichter, den Anschluss der Geber und die Installation
des Controllers anhand der Installationshinweise in den Betriebsanleitungen, in den
Feldbus-Handblchern und im Anhang dieses Handbuchs.

Installationshinweise finden Sie in den Dokumentationen zu den betreffenden Geraten
und Softwarekomponenten, die im Kapitel "Mitgeltende Unterlagen" (— B 11) aufge-
fuhrt sind.

711 Verdrahtung fiir Touchprobe

Fir den Einsatz der Touchprobe-Funktion verdrahten Sie den Touchprobe auf allen
Umrichtern der Kinematik, siehe Kapitel "Touchprobe-Funktion: Ubersicht" (— B 64).

Fur die Verdrahtung des Touchprobe werden beim Umrichter die folgenden Eingange

verwendet.
Umrichter Eingange
MOVIDRIVE® Eingang DI0O2 / Klemme X13.3
MOVIAXIS® Eingang DI0O2 / Klemme X10.3
MOVITRAC® LTX Eingang X14-3

FU FU FU FU

Touchprobe
9007213310106635
Weitere Informationen zur Verdrahtung, insbesondere zur Versorgung des Touchpro-
be mit Spannung, entnehmen Sie der Dokumentation des Umrichters und des Touch-

probe. Wichtig fir die Touchprobe-Funktion von HandlingKinematics ist, dass der Aus-
gang des Touchprobe mit allen Umrichtern der Kinematik verbunden ist.

71.2 Engineering-Software MOVITOOLS® MotionStudio

Fir die Inbetriebnahme bendtigen Sie die Engineering-Software MOVITOOLS®
MotionStudio. Im Lieferumfang sind die folgenden erforderlichen Softwaremodule ent-
halten:

+ Drive Startup fiir MOVI-PLC® wird benétigt, um die Umrichter auf den Motor ein-
zustellen (Motorinbetriebnahme) und die Kommunikation mit dem Controller herzu-
stellen.

* Application Configurator wird bendtigt, um das Applikationsmodul "HandlingKi-
nematics" einzufiigen und anschlielRend einzustellen.
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Voraussetzungen
HINWEIS
i Es wird dringend empfohlen, die folgenden Tools zur Unterstitzung der Konfiguration
und Inbetriebnahme zu verwenden:

e 3D-Simulation

— Abgleich der Konfiguration und des realen Roboters, erst bei einer Uberein-
stimmung ist die Konfiguration korrekt.

— Start im MOVITOOLS® MotionStudio unter [Menii] > [Einstellungen] >
[Extras] oder Uber Moduldiagnose.
* MessageHandler
— Detaillierte Klartextinformationen, z. B. Fehlermeldung, Warnungen.

— Start im MOVITOOLS® MotionStudio im Kontextmeni des Controllers unter
"Diagnose".

713 Projekt-/Netzwerkansicht

In der Projekt- und/oder der Netzwerkansicht von MOVITOOLS® MotionStudio mis-
sen die in Betrieb zu nehmenden Gerate angezeigt werden (Controller und alle Um-
richter). Eine gute Einfuhrung bietet hierbei das Thema "Erste Schritte" in der Online-
Hilfe von MOVITOOLS® MotionStudio, die unter [Hilfe] > [Hilfe anzeigen]
zur Verfigung gestellt wird.
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7.2 Ablauf der Inbetriebnahme

Die folgende Darstellung zeigt Ihnen Schritt fUr Schritt den gesamten Ablauf.

MOVITOOLS® MotionStudio

Drive Startup far 1. Gefiihrte Inbetriebnahme
mit dem Inbetriebnahmemodus
"MultiMotion / CCU" durchfiihren

MOVI-PLC®/ CCU

2. Einstellungen
in das Gerat laden

Application Configurator . .
3. Mehrachsapplikation

HandlingKinematics
einfiigen
. Kinematikauswahl
. Funktionalit&t

. Konfiguration der Achsen 4. Mehrachsapplikation

. Konfiguration HandlingKinematics
des Kinematikmodells einstellen

A WO DN -

5. Konfiguration
der Bewegungsparameter

5. Konfiguration auf der SD-Karte
des Controllers speichern

14208215435

7.3 Drive Startup fiir MOVI-PLC®/CCU starten

1. Starten Sie die Engineering-Software MOVITOOLS® MotionStudio.

= In der Projekt- und/oder der Netzwerksicht von MOVITOOLS® MotionStudio
mussen die in Betrieb zu nehmenden Gerate angezeigt sein.

7
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Application Configurator starten

2. Markieren Sie in der Netzwerksicht von MOVITOOLS® MotionStudio den Umrich-
ter.

0: Urnrichter

2 Vergleich (Offline)
Inbetriecbnahme 3

| Technalagie Editoren v |[fd  Drivestartup fur MOVI-PLC / CCU

14074265483
Offnen Sie mit der rechten Maustaste das Kontextmenii des Umrichters.

4. Wahlen Sie den Menubefehl [Technologie Editoren] / [Drive Startup fur MOVI-
PLC®/ CCU].

= Drive Startup fir MOVI-PLC®/CCU wird gestartet.
5. Fulhren Sie die Schritte des Assistenten durch.

HINWEIS

Ein haufig auftretender Konfigurationsfehler ist die falsche Einstellung der Baudrate
und der SBus-Adressen.

j=de

» Die Baudrate muss bei allen verbundenen Geraten gleich eingestellt sein.

* Die SBus-Adresse der unterschiedlichen Gerate mussen sich immer unterschei-
den.

74 Application Configurator starten
ACHTUNG

Vorsicht vor Download der Software/Konfiguration auf den Controller bei laufender
Anlage.

Korperverletzung und Beschadigung der Anlage mdglich.
» Bringen Sie die Anlage in einen sicheren Zustand.

v In der Projekt- und/oder der Netzwerksicht von MOVITOOLS® MotionStudio mis-
sen die in Betrieb zu nehmenden Gerate angezeigt werden.

1. Markieren Sie in der Netzwerksicht von MOVITOOLS® MotionStudio den Control-
ler.

'1?" CCU DHx41E

I Vergleich (Offline)

Inbetriebnahme 3

| Applikationsmodule » |a Application Configurator
14074270347

Offnen Sie mit der rechten Maustaste das Kontextmenii des Controllers.
3. Wabhlen Sie den Menibefehl [Applikationsmodule] / [Application Configurator]
= Der Application Configurator wird gestartet.
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Applikationsmodul "HandlingKinematics" einfugen

Im Application Configurator gibt es die folgenden Mdglichkeiten, eine Konfiguration zu
erstellen oder zu Uberarbeiten:

* Neue Konfiguration erstellen

Hier kdnnen Sie eine komplett neue CCU-Konfiguration erstellen. In der sich 6ff-
nenden Ubersichtsseite der Konfiguration kann das Applikationsmodul hinzugefuigt
werden.

« Offne Konfiguration vom Controller / Offne Konfiguration aus Datei

Hier wird die auf der SD-Karte des Controllers abgelegte oder die in einer Datei
abgespeicherte Application-Configurator-Konfiguration heruntergeladen und in der
Ubersichtsseite des Application Configurators dargestellt. Ein bestehendes Appli-
kationsmodul kann dann Uberarbeitet werden. Falls das Applikationsmodul noch
nicht hinzugeflgt wurde, kann dies nachgeholt werden.

*  VARIOLUTION

Hier wird ein VARIOLUTION-Applikationsmodul zum Controller hinzugefiigt. An-
schlieRend kann abhangig von VARIOLUTION-Paket noch ein Applikationsmodul
hinzugefligt werden.

HINWEIS

Detaillierte Information tGber die Funktionalitdt und Bedienung des Application Confi-
gurators und der anderen Applikationsmodule finden Sie in den zugehdrigen Doku-
mentationen, die u. a. im MOVITOOLS® MotionStudio im Kontextmeni des Control-
lers unter "Dokumentation" erscheinen.

fde

7.5 Applikationsmodul "HandlingKinematics" einfligen

Gehen Sie folgendermalen vor:

1. Klicken Sie in der Konfigurationsoberflache des Application Configurators auf die
Schaltflache [1].

(1]
\

E CCU DHF41B
i
- & o &
Einzelachs | Mehrachs | Laschen Funktion Sirmulation Speichern
Smulation L e FERat o
Marne Schnittstele  adresse  Gerdtetyp applikationsmoriol Anzshl Anordnung  Kenfiguration
| | | | | | dvomatzeh v ||
0 SEw Controfier 2 ‘ Koﬁbwatm?|g’
Handling Kinematics E 0 {0 . 0 )[ Konfiguration |+
[5] [4] (3] [2]

14104584971
= Es o6ffnet sich ein Dialog zur Auswahl der Mehrachsapplikation.

2. Wabhlen Sie das Applikationsmodul "HandlingKinematics" und klicken Sie auf die
Schaltflache [Weiter].

= Der Application Configurator kehrt zur Ubersichtsseite zuriick.

= Das Applikationsmodul "HandlingKinematics" [5] wird der Konfiguration hinzu-
gefugt.
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Kinematics Configurator

3. Wenn die Achsen physikalisch noch nicht vorhanden sind, Sie aber dennoch die
Diagnose ausflihren méchten, kdnnen Sie optional das Kontrollfeld [4] aktivieren.
Die Kinematik wird dann virtuell simuliert.

4. Klicken Sie auf die Schaltflache [3].

= Es o6ffnet sich ein Assistent zum Einstellen des Applikationsmoduls (Kinematics
Configurator).

5. Folgen Sie den Anweisungen des Assistenten, um die Kinematikkonfiguration
durchzufihren.

= Sobald Sie den Assistenten beendet haben, wechselt das gelbe Dreieck [2] zu
einem griinen Haken.

7.6 Kinematics Configurator

Der Kinematics Configurator ist folgendermafien aufgebaut.

IHandIingKinematics - Konfiguration

Geratetyp

Bitte wahlen Sie dan zu werwendenden Gerdtetyp. E E .

. MOVIDRIVE B @ MOVIAXIS MOVITRAC LTX
Shus Werhindungstyp SBUS_1 i

Kirernatik

Kinematikmodsi CARTESIAN_GANTRY_LL XY_M10 -

Aktiviert @ [+
Instanzname a Kinl

Einheit flr translatorische GroBen i

=
o
=
=
=
<C
=
—
=
=
(<]
=
-

@ Kartesisches Gantry (Part|d} mit 2 inearen Achsen. Achse 1 entspricht der X-Richtung, Achse 2 der Y-Richtung.

1
e o

1] [2] (3] [4] 5]
14107223819

Nr. | Beschreibung

[1] | Konfigurationskapitel

[2] | Kinematikkonfiguration

[3] | Mit dieser Schaltflache importieren Sie eine Kinematikkonfiguration, die zu ei-
nem friheren Zeitpunkt schon einmal erstellt und gespeichert wurde. Eine Kine-
matikkonfiguration entspricht nicht einer Konfiguration des Application Configu-
rators. Sie beinhaltet nur eine Kinematikinstanz und kann auch in den Technolo-
giemodulen "HandlingKinematics" und "Kinematics" verwendet werden.
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Kinematikauswahl

Nr. |Beschreibung

[4] | Mit dieser Schaltflache brechen Sie die Konfiguration der Kinematik ab. Der
Konfigurationsassistent springt zur Konfigurationstbersichtsseite des Application
Configurators. Die geanderten Konfigurationswerte gehen dabei verloren. Dies
muss vorher noch bestatigt werden.

[5] | Mit dieser Schaltflache wechseln Sie zur nachsten Konfigurationsseite.

7.7 Kinematikauswahl

Auf dieser Konfigurationsseite wahlen Sie den Geratetyp und das Kinematikmodell.

Gerdtetyp — [1]
Bitte wahlen Sie den zu verwendenden Gerdtetyp. B g .
MOWIDRIVE B 8 MOVIAXIS MOVITRAC LTX
Sbus Verbindungstyp |sBUS 1 ®,
=
1]
g Kinematk — [2]
)]
2 Kinematikrmadel |sCaRs_LRRR crza_m10 -
L Aktiviert Y @
—t -
2] Instanzname: @ Instanzname
=
=
[<}} Einheit filr translatorische GréBen mm
=
NS

@ Scara Kinematik mit 1 linearen Achse und 3 ratativen Achsen (Schulter, Elbogen, Handgelenk ).

14108792587

Nr. | Beschreibung

[1] |In dieser Gruppe stellen Sie den Geratetyp und den SBus-Verbindungstyp ein:
» Geratetyp: Hier wahlen Sie den Umrichtertyp.

HINWEIS: Alle Achsen der Kinematik mussen vom gleichen Umrichtertyp
sein. Aus dem SEW-Portfolio eignen sich nur die auswahlbaren Geratetypen
fur HandlingKinematics.

* SBus-Verbindungstyp: Hier stellen Sie die SBus-Schnittstelle ein, iber die
der Controller mit den Umrichtern kommunizieren soll (siehe folgenden Hin-
weis).

Nach einem Netzwerk-Scan im Onlinemodus von MOVITOOLS®
MotionStudio werden im Netzwerkbaum unter der entsprechenden Schnitt-
stelle des Controllers die daran verbundenen Umrichter dargestellt:

— SBUS_1: die erste auf CAN basierende SBus-Schnittstelle des Control-
lers (X33).

— SBUS_2: die zweite auf CAN basierende SBus-Schnittstelle des Control-
lers (X32).

— NONE: Es besteht keine Kommunikation zwischen Umrichtern und dem
Controller.
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Nr. |Beschreibung
[2] |In dieser Gruppe stellen Sie das Kinematikmodell ein:
* Kinematikmodell: Hier wahlen Sie das korrekte Kinematikmodell, um die
Funktionalitat der Kinematik zu gewahrleisten, siehe Kapitel
"Kinematiken" (— & 19).
» Aktiviert: Hier kdbnnen Sie die gesamte Kinematikinstanz aktivieren oder de-
aktivieren.
Durch Deaktivieren werden fir diese Instanz keine Berechnungen durchge-
fuhrt und keine Technologiepunkte verbraucht. Die Kinematikinstanz reser-
viert weiterhin 8 Achsen.
Dies hat den Vorteil, dass eine Konfiguration fir mehrere Maschinen ver-
wendet werden kann und dann von Fall zu Fall nur die real existierenden
Maschinen aktiviert werden kénnen.
* Instanzname: Hier geben Sie den Instanznamen ein.
Der Instanzname dient der Identifizierung der Kinematik in der 3D-Simulation
und in der Variablenstruktur. Er wird auch als Prafix fir alle Kinematikachsen
verwendet. Er darf nicht [anger als 12 Zeichen sein.
» Einheit fiir translatorische GroRen: Hier geben Sie die Einheit fir transla-
torische GroRRen ein.
Dieser String dient dem Application Configurator im weiteren Konfigurations-
verlauf der korrekten Bezeichnung der Variablen, die einen Streckenbezug
haben. Dies soll vor allem der Vermeidung von Eingabefehlern durch falsche
Einheiten dienen.
HINWEIS: Die Maleinheit von rotativen GroRRen ist Grad.
HINWEIS

jde

Um den schnelleren, auf EtherCat® basierenden Systembus SBus™ 'S zu verwenden,
ist der Wechsel zur MOVI-PLC® mit dem Technologiemodul "HandlingKinematics" er-

forderlich.
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7.8 Funktionalitat

jde

Auf dieser Konfigurationsseite stellen Sie die Feldbus-Schnittstelle ein.

Feldbus-Schnittstele [1 ]

Prozessdaten Profil:

Sie kinnen zwischen den folgenden Prozessdatenprofilen auswahlen. Diese unterscheiden sich in der Anzahl der benidtighen Prozessdatenworte, Mit einem
graBeren Prozessdatenprofil kénnen mehr Bahnsegmente in einet Bewegungssequenz, d. h. ohne Stopp, abgefahren werden.

Profl 1: 32PD  -» 5 Segmente

Profl 2: BOPD  -> 10 Segmente

Profl 3: 8BPD  -» 15 Segmente

Profil 4: 116 PD -= 20 Segmente

Machkommastellen filr Positionen und Langen in der Prozessdatenschnittstells X LIS

—
Hye]
1=
1]
=
i)
=
=
=]
(T

Fur die aktuele Konfiguration bendtigte Technclogiepunkte — [2]

OMxd1B - TS

Es werden pro Contraller einmalig 10 weitere Technologiepunkte bendtigt,
wienn die 30-Simulation verwendet werden soll,

Die higr errechneten Technologiepunkte beziehen sich nur auf diese
Kineratikinstanz,

Technologiepunkte fir weitere Instanzen oder Technologiemaodule sind nicht
berlcksichtigt.

14108893195

Nr. |Beschreibung

[1] |In dieser Gruppe konfigurieren Sie die Feldbus-Schnittstelle:
* Prozessdatenprofil: Hier wahlen Sie das gewiinschte Prozessdatenprofil.

» Nachkommastellen fiir Positionen und Langen in der Prozessdaten-
Schnittstelle: Positionen und Langen mit Nachkommastellen werden in den
Prozessdaten ohne Komma Ubertragen. Hier stellen Sie ein, um wie viele
Nachkommastellen es sich handelt (siehe folgenden Abschnitt).

Eine genaue Auflistung der Prozessdatenprofile und Prozessdaten finden Sie im
Kapitel "Kommunikation und Prozessdatenaustausch" (— £ 36).

[2] |In dieser Gruppe werden die fur die aktuelle Konfiguration bendtigten Technolo-
giepunkte angezeigt, siehe Kapitel "Technologiepunkte" (— B 15).

HINWEIS

Uber den Feldbus kénnen die Positions- und Geschwindigkeitswerte nur als ganze
Zahlen Ubertragen werden. Fir eine héhere Genauigkeit lassen sich im Applikations-
modul auch Nachkommastellen einstellen, siehe Kapitel "Schreibkonventionen und
Besonderheiten" (— E 36).

Wenn die Nachkommastellen im Applikationsmodul grof3er O eingestellt sind, werden
die Eingangswerte im Controller vor der Verarbeitung als Gleitkommazahl mit dem
Faktor "10 hoch Nachkommastellen" dividiert. Andererseits werden die Ausgangswer-
te im Controller mit diesem Faktor multipliziert, bevor sie zur SPS Ubertragen werden.
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Beispiele

* Wenn die Nachkommastellen auf 2 eingestellt sind und in einem Eingangswort des

Controllers der Wert 1 steht, wird im Controller mit dem Wert 0,01 gearbeitet.

*  Wenn die Nachkommastellen auf 2 eingestellt sind und in einem Ausgangswort
des Controllers der Wert 1 steht, muss dieser Wert in der SPS als 0,01 interpretiert

werden.

Abhangig von der eingestellten Anzahl der Nachkommastellen N und der Anwender-

einheit fiir das Streckenmaly U andert sich auch die Auflosung A der Positionierung:

Der maximale Verfahrbereich [Ryi., Rmad ist dann aufgrund des Datentyps WORD der
Position beschrankt:

In der folgenden Tabelle ist dies beispielhaft fir die Anwendereinheit fur das Strecken-

A=10N[U]

R, =-32768 A
R,. = 32767 + A

malf [U] = mm dargestellt.

N A Rins Runax Anmerkung
USW. |USw. usw. Wert von N ist nur in der erwei-
4 0.0001 mm |-3.2768 mm bis 3.2767 mm .t.eeﬁ]es’;e’ﬁggﬂ?;’_rf‘o?oo)_

Config.FbusDecimalPlacesPos

3 0.001 mm |-32.768 mm bis 32.767 mm
2 0.01 mm —-327.68 mm bis 327.67 mm | \wert von N ist in der Standard-
1 0.1 mm -3.2768 m bis 3.2767 m Konfiguration einstellbar.
0 1 mm —-32.768 m bis 32.767 m
-1 10 mm -327.68 m bis 327.67 m Wert von N ist nur in der erwei-
~2  [100mm  |-3276.8 m bis 3276.7 m .t.zir:]esrt‘e’ﬁgg‘;?’(“_rfo?oo)_
USW. | USW. Usw. Config.FbusDecimalPlacesPos

Wenn bei geforderter Auflésung und Anwendereinheit fiir das Streckenmalfd der Ver-
fahrbereich nicht ausreicht, muss man zum Technologiemodul "HandlingKinema-

tics" (MOVI-PLC®) wechseln und den Datentyp der Position auf DWORD &ndern.
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Konfiguration der Achsen

7.9 Konfiguration der Achsen

Auf dieser Konfigurationsseite konfigurieren Sie alle im Kinematikmodell verwendeten
Achsen.

=
@
[=)]
=
=
[«}]
)
(2]
=
@
w
_
o
<<

Urmn die Achsen in Betrieb zu nehmen,
Klickert Sie bitte auf den

entsprechenden Inbetrisbnahmeknopf
neben der Achse.

Fertig konfigurierte Achsen werden mit
einern grinen Haken gekennzeichnet,

14111656459

Fir eine korrekte Konfiguration der Kinematik missen Sie jede Achse einzeln konfigu-
rieren. Mit einem Klick auf das Inbetriebnahmesymbol der Achsen gelangen Sie zu
der Einzelachskonfiguration, die in den folgenden Unterkapiteln beschrieben ist. Nach
der Konfiguration einer Achse gelangen Sie wieder zu dieser Konfigurationsseite zu-

rick.
Falls

Fertig konfigurierte Achsen werden mit einem griinen Haken gekennzeichnet.
Sie Uber die Schaltflache [Weiter] zur nachsten Konfigurationsseite gelangen

wollen, bevor alle Achsen fertig konfiguriert wurden, werden die Standardwerte der
Achseinstellungen beibehalten.

7.9.1 Allgemeine Einstellungen

In diesem Fenster nehmen Sie die folgenden Einstellungen vor.

Allgemeine Einstelungen

[11 — achsname i) Instamzname. Achse 3

3

[2] — sBUS-tdresse 3

14112907531

Nr.

Beschreibung

(1]

Hier geben Sie den Achsennamen ein.

Der Achsname dient der leichteren Identifizierung der Achse innerhalb der Kine-
matik in der Variablenstruktur. Er darf nicht Ianger als 11 Zeichen sein.
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Nr. |Beschreibung

[2] |Hier stellen Sie die SBus-Adresse (Systembusadresse) ein.

Die eingestellte SBus-Adresse muss mit der SBus-Adresse des Umrichters
Ubereinstimmen, dem die Achse zugewiesen sein soll. Im Onlinemodus von
MOVITOOLS® MotionStudio werden die SBus-Adressen der Umrichter unter
dem jeweiligen Systembus des Controllers vor dem Umrichternamen dargestellt.
Die Einstellung der Adresse kénnen Sie dem Umrichter-Handbuch entnehmen.

Ab dem Level "Advanced" oder Uber die erweiterte Konfiguration kdnnen Sie hier den
Umrichtertyp veréndern, falls er sich vom allgemeinen Umrichtertyp der Kinematik un-
terscheidet, siehe Kapitel "Kinematikauswahl" (— B 75).

7.9.2 Geber
In diesem Fenster kdnnen Sie den Geber einstellen.
Geber
[1] — Quelle Istpositian | Geber 2 -

14112919435

Nr. | Beschreibung

[1] |Hier wahlen Sie die Quelle der Istposition, d. h. auf welchem Eingang des Um-
richters das Gebersignal ankommt.

Sie haben die folgenden Auswahlmdglichkeiten: Motorgeber oder Streckengeber.

Ein Streckengeber wird direkt von der Achse verwaltet, sodass angegeben werden
muss, an welchem Anschluss/Steckplatz der Geber angeschlossen ist.

Geber MOVIDRIVE® B MOVIAXIS® MOVITRAC® LTX
Geber 1 | Motorgeber (X15) Geber 1: Motorgeber (X13) | Motorgeber (X15)

Geber 2 | Externer Geber (X14) Geber 2: Geberkarte auf
Optionskarten-Steckplatz 2

Geber 3 | SSI-Absolutwertgeber Geber 3: Geberkarte auf
(X62) (Uber Optionskar- | Optionskarten-Steckplatz 3
te)
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Konfiguration der Achsen

In diesem Fenster stellen Sie die Skalierungen fir den Weg und ggf. fur die externen
Geber ein.
Skalierung
Skalierungselemente rki nen
= LIS N/ s el
o & e D >0 X | 2
(1] — ieg
85536 Ink 401
ﬁ_‘aw ‘ [5.000
‘Grad ‘ |Grad
[2] — skalisrung weg
65536 Ink
g Grad
[3] — Skalierung externe Geher
L]
1 Ik
40 Motorumdrehung
[4] — || Skalierungsfaktoren manuell eingeben
14112937099

Nr.

Beschreibung

(1]

In diesem Bereich kénnen Sie die Skalierungs- und Geberkomponenten zu einer
mechanisch gekoppelten Kette zusammenfiigen. Diese sollen die reale Konstel-
lation der Mechanik nachbilden. Aus der zusammengefiigten Kette werden die
Skalierungen fir den Weg [2] und ggf. fir den externen Geber [3] berechnet.

1. Ziehen Sie die erforderlichen Skalierungs- und Geberkomponenten nachein-
ander in der richtigen Reihenfolge in diesen Bereich.

2. Beachten Sie, dass nur bestimmte Kombinationen sinnvoll sind und daher
einzelne Elemente nicht auswahlbar sind.

3. AnschlieRend kénnen Sie die Ubersetzung der gewahlten Komponente
durch einen Doppelklick auf das entsprechende Symbol genauer konfigurie-
ren.

(2]

Hier wird die Skalierung des Wegs oder des Winkels angezeigt. Die Skalierung
des Weges gibt an, um wie viel Inkremente der Geber hoch zahlt, wenn die Ach-
se um eine gewisse Strecke verfahren oder um einen gewissen Winkel gedreht
wird. Diese ist manuell einstellbar, wenn [4] aktiviert ist.

(3]

Hier wird die Skalierung des externen Gebers angezeigt, wenn bei der Quelle
der Istposition ein solcher eingestellt wurde (Geber 2/3). Er gibt an, um wie viel
Inkremente der externe Geber hochzahlt, wenn sich der Motor um eine gewisse
Anzahl von Umdrehungen dreht. Diese ist manuell einstellbar, wenn [4] aktiviert
ist.

(4]

Durch Aktivierung dieses Kontrollfelds kdnnen die Skalierungsfaktoren bei [2]
und [3] direkt eingetippt und nicht mehr aus der im Bereich [1] konfigurierten me-
chanischen Kette berechnet werden.

7
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794

Referenzfahrtparameter

In diesem Fenster stellen Sie die Referenzfahrtparameter ein.

Referenzfahrtparameater

[1] — Referenzfahrttyp Referenzpunkt setzen mit Freigabe (Twp 5) -
[2] — Referenzieren auf Mulimpuls Ty
[3] — Referenz-Offset 0.000 [Grad]
[4] — Suchgeschwindigkeit (Referenzgeschw, 1) 200,000 [Gradfs]
[S] — Freifahir-Geschwindigkeit (Referenzgeschw, 2) 50.000 [Gradfs]
i i
| |
I
1
L?
] |
1 |
e beeed: g
14112941963
Nr. | Beschreibung

(1]

Hier wahlen Sie den Referenzfahrttyp.

Fir die Konfiguration der Achsreferenzfahrt wahlen Sie zuerst den Referenz-
fahrttyp. Es stehen je nach verwendetem Gerat unterschiedliche Referenzfahrt-
typen zur Verfigung. Die Vorgehensweise entnehmen Sie der Dokumentation
zu dem betreffenden Gerat. Abhangig vom gewahlten Referenzfahrttyp kdnnen
die folgenden Optionen einstellbar sein.

(2]

Hier stellen Sie ein, ob die Referenzierung auf den Flankenwechsel des Refe-
renznockens oder den darauffolgenden Nullimpuls des Gebers erfolgt.

(3]

Hier geben Sie den Referenz-Offset ein.

Ausgehend von dem Referenzpunkt, der durch die Referenzfahrt gefunden wur-
de, kénnen Sie den Achsennullpunkt mit dem Referenz-Offset verschieben.

Beispiel: Eine Achse meldet 0 mm als Istposition nach dem Referenzieren ohne
Referenz-Offset. Mit einem eingestellten Referenz-Offset von 200 wird die Ach-
se stattdessen als Istposition 200 mm melden.

(4]

Hier geben Sie die Suchgeschwindigkeit (Referenzgeschwindigkeit 1) ein.

(3]

Hier geben Sie die Freifahrgeschwindigkeit (Referenzgeschwindigkeit 2) ein.

Die Bedeutung oder die Vorgehensweise ist abhangig vom Referenzfahrttyp (siehe

Umrichter-Dokumentation).

Referenzfahrttyp MOVIDRIVE® | MOVIAXIS® | MOVITRAC®
LTX
Positive Richtung ; N /
Nullimpuls
Negative Richtung v v v
Positives Ende im-
Referenznocken - / / Ohne Nullim
Negatives Ende puls
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Referenzfahrttyp MOVIDRIVE® | MOVIAXIS® | MOVITRAC®
LTX
Positiv
Endschalter / / -
Negativ
Referenzpunkt Mit Freigabe (Typ 5) (Typ 5) /
setzen Ohne Freigabe (Typ 8) (Typ 8)
biindig Endschalter negativ
Positiv
Festanschlag - / /
Negativ
Deaktiviert B / /

7.9.5 Touchprobe-Funktionen

Wenn bei der Applikation eine Restwegpositionierung (Touchprobe Motion) oder Posi-
tionsmessung (Touchprobe Measure) eingesetzt werden soll, aktivieren Sie die
Touchprobe-Funktion bei allen Achsen der Kinematik. Die Verdrahtung finden Sie im
Kapitel "Verdrahtung fur Touchprobe" (— 5 69).

HINWEIS

Es sind nur zwei Einstellungen flr die Achsen einer Kinematik erlaubt:

j=de

» Die Touchprobe-Funktion ist bei allen Achsen einer Kinematik aktiviert.
» Die Touchprobe-Funktion ist bei keiner Achse einer Kinematik aktiviert.

In diesem Fenster konnen Sie die Touchprobe-Funktion aktivieren.

Touch Probe

22481451/DE - 03/2016

(1 — aktivieren 33 ~|
[2] — Quele [Geber z v]
[81 — Ereignis [Steigende Flanke VI

14113126027

Nr. |Beschreibung

[1] | Hier kdnnen Sie die Touchprobe-Funktion der Achse aktivieren oder deaktivie-
ren. Diese Einstellung muss bei allen Achsen der Kinematik gleich sein.

[2] | Hier stellen Sie die Quelle fur die Position der Achse fiir die Touchprobe-Funkti-
on ein. Fur Touchprobe Measure und fur Touchprobe Motion ist die Ermittlung
der Istpose zum Zeitpunkt des Touchprobe-Ereignisses erforderlich. Hierfir wird
die Istposition der Achsen bendtigt. In der Regel kann hier die selbe Quelle ge-
wahlt werden, wie bei der Quelle der Istposition, siehe Kapitel "Geber" (— B 80).

[3] | Hier stellen Sie ein, ob die Software auf eine steigende und/oder fallende Flanke

des Signals fir das Erkennen des Touchprobe-Ereignisses reagieren soll.
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7

7.9.6 Systemgrenzen

der Achsen

In diesem Fenster stellen Sie die Systemgrenzen der Achsen ein.

11—
(2] —

(3] —

[4] —

(5] —

Systemgrenzen

L Verzdgerung FreigabefSchhnelstopp 1000,000 [Gradyz=]

- Ruck Freigabe/Schnellstopp 10,000 [ms]

- Maximale Motordrehzahl @ 3000.000 [1fmmir]

- Schieppfehlerfenster 63536 [lnk] = 12,000 [Grad]
Softwareendschalter positiy 170,000 [Grad]

7Sthwareendschalter negativ -170.000 [Grad]

14113130891

Nr.

Beschreibung

(1]

Hier geben Sie die Verzdgerung bei Freigabe/Schnellstopp” ein, mit der die
Achse bei einem achsweisen Schnellstopp abgebremst werden soll.

Die Vorgehensweise entnehmen Sie dem Kapitel "Schnellstopp" (— & 33).

(2]

Hier geben Sie die Ruckzeit bei Freigabe/Schnellstopp® ein, in der die komplette
Verzogerung der Achse bei einem achsweisen Schnellstopp aufgebaut wird.
Dies dient zur Ruckbegrenzung, d. h. der Vermeidung von Sté3en und Schaden
an der Mechanik.

(3]

Hier geben Sie die maximale Motordrehzahl ein.

Die maximal mogliche Motordrehzahl kann vom Typenschild des Antriebes ab-
gelesen werden. Er wird von der Kinematiksteuerung zur Bahnplanung verwen-
det. Er hat keinen Einfluss auf die tatsachliche maximale Motordrehzahl der
Endstufe und des Motors.

HINWEIS: Der Eingabewert darf die maximal mogliche Motordrehzahl der End-
stufe und des Motors nicht Uberschreiten, sonst kann der Umrichter wahrend der
Bewegung in einen Fehlerzustand gehen.

(4]

Hier geben Sie das Schleppfehlerfenster fiir die Positionierung ein, d. h. welche
dynamische Abweichung die Soll- von der Istposition haben darf, bis ein Fehler
ausgelost wird.

Diese Einstellung wird korrekt skaliert in den Umrichter geschrieben und von
diesem Uberwacht. Die Fehlerreaktion wird beim MOVIAXIS® fest auf Notstopp/
wartend eingestellt. Beim MOVIDRIVE® ist sie standardméRig Notstopp/Stérung,
kann aber im Parameterbaum konfiguriert werden.

(3]

Hier stellen Sie den zulassigen Bereich der Achsposition ein. Wenn die Achse
aus diesem Bereich herausfahrt, geht die Kinematik in einen Fehlerzustand, sie-
he Kapitel "Schnellstopp" (— B 33).

1) Bewegungsparameter fir den achsweisen Schnellstopp.
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HINWEIS

Die Software-Endschalter werden in Bezug auf den Achsennullpunkt und die Bewe-
gungsrichtung der realen Achse eingestellt:

fde

» Der Achsennullpunkt ist die Motorstellung bei O Inkrementen.

» Die Bewegungsrichtung ist bei zunehmenden Motorinkrementen positiv.

7.9.7 Achsweises Tippen

Fir das ruckbegrenzte Tippen der Einzelachsen werden die Daten Uber das Bewe-
gungsprofil der Achse bendtigt. In diesem Fenster werden die Bewegungsparameter
fur den achsweisen Tippbetrieb Jog Axis eingestellt.

Achsweises Tippen

[1] — Geschwindigkeit bei 100% Jog-Percentage 10.000 [GErad/s]
[2] — Beschleunigung [ Verzogerung 10.000 [Gradfs2]
14113134603

Nr. | Beschreibung

[1] | Hier geben Sie die maximale Tippgeschwindigkeit ein.

Die Tippgeschwindigkeit kann zur Laufzeit Gber die Feldbus-Schnittstelle durch
einen Prozentwert skaliert werden (0 % — 100 %) (Jog-Percentage: 16":Low
Override).

[2] | Hier geben Sie die Beschleunigung oder Verzoégerung ein.

7.9.8 Digitale Eingédnge

In diesem Fenster stellen Sie ein, wie die digitalen Eingdnge der Achse behandelt
werden sollen. Bei jedem Start des Controllers werden den digitalen Eingangen des
Umrichters entsprechend der unten genannten Einstellungen automatisch bestimmte
Funktionen zugewiesen.

Digitale Engange

[1] — Standardeingangsbelegung (DI01-DI03) verwenden? @ lGerétebelegung beibel v]

[2] — Hardwareendschalter (DI04,DI0S ) verwenden? 9 lGerétebeIegung beibel v]

[38] — Freifahr-Geschwindighkeit (Hardwareendschalter) 0,000 [Gradys]

14113294219

Nr. | Beschreibung

[1] | Hier stellen Sie ein, ob die Standardeingangsbelegung (D101 — DI03) verwendet
werden soll. Die digitalen Eingange DIO1 — DIO3 werden entsprechend der fol-
genden Tabelle konfiguriert.

[2] |Hier stellen Sie ein, ob die Hardware-Endschalter (D104 — DIO5) verwendet wer-
den sollen. Die digitalen Eingange DI04 — DI05 werden entsprechend der folgen-
den Tabelle konfiguriert.
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Nr. |Beschreibung

[3] |Hier geben Sie die Freifahrgeschwindigkeit (Hardware-Endschalter) ein, mit der
beim Signal [1":6 Fehler-Reset automatisch aus dem Hardware-Endschalter her-
ausgefahren wird. Es muss eine Geschwindigkeit groRer 0 eingegeben werden,
andernfalls kann das Herausfahren nicht von dem Controller oder dem Umrich-

ter automatisiert durchgefiihrt werden.

Standardeingangsbelegung (DI01-DI03) verwenden?

Eingdnge

Geratebelegung
beibehalten

Aktivieren

Deaktivieren

DIO1

D102

DI03

Der Controller nimmt
keine Anderung an
den Parametern im
Umrichter vor. Die
(manuell) eingestell-
ten Funktionen der
digitalen Eingange
bleiben erhalten.

Der Eingang DIO1 wird
vom Controller fest auf
Freigabe/Schnellstopp
parametriert

Der Eingang DIO2 wird
vom Controller fest auf
Reset parametriert.

Der Eingang DI03 wird
vom Controller fest als
Referenznocken parame-
triert

Die Eingange DIO1-
DI03 werden vom
Controller fest auf
Keine Funktion para-
metriert.

Hardware-Endschalter (DI04, DI05) verwenden?

Eingénge

Geratebelegung
beibehalten

Aktivieren

Deaktivieren

DI04

DI0S

Der Controller nimmt
keine Anderung an
den Parametern im
Umrichter vor. Die
(manuell) eingestell-
ten Funktionen der
digitalen Eingange
bleiben erhalten.

Der Eingang DI04 wird
vom Controller fest als
/Endschalter positiv para-
metriert.

Der Eingang DI05 wird
vom Controller fest als
/Endschalter negativ pa-
rametriert.

Die Eingange DI04 —
DI05 werden vom
Controller fest auf
Keine Funktion para-
metriert.

Der "/Endschalter" steht fiir:

» Signal 0 — Endschalter angefahren.

« Signal 1 — Endschalter frei.

710

7.10.1 Kinematikmodell

Konfiguration des Kinematikmodells

ACHTUNG

Das Kinematikmodell (angezeigt in der 3D-Simulation) muss mit dem realen Roboter
Ubereinstimmen. Andernfalls ist ein korrekter Betrieb der Kinematiksteuerung nicht

moglich.
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p—
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a

14121470347

=

—
.

9007213376867851

EURODRIVE
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Damit die Kinematiktransformationen korrekt funktionieren, miissen Sie das im Con-
troller verwendete Kinematikmodell an die realen Achsen anpassen. Das Kinematik-
modell geht von den in der Abbildung angezeigten Nullstellungen und Bewegungsrich-
tungen der Achsen aus. Wenn die real in Betrieb genommenen Achsen davon abwei-
chen, missen Sie hier einen Versatz (Offset) ungleich 0 oder die Richtungsumkehr
einstellen:

Offset

Wenn die Nullstellung des Kinematikmodells von dem Achsennullpunkt abweicht,
tragen Sie einen Offset ein. Er gibt an, wo die Nullstellung des Kinematikmodells
(siehe Abbildungen) relativ zum realen Achsennullpunkt in realer Bewegungsrich-
tung liegt.

Reale Nullstellung + Offset entlang der realen Bewegungsrichtung =
Nulistellung des Kinematikmodells

Oder einfacher: Genau dort wo aktuell "0" in Lila steht, wirde gedanklich der von
Ihnen eingestellte Offsetwert stehen.

Richtungsumkehr

Wenn die positive Drehrichtung der Modellachse von der positiven Bewegungs-
richtung der realen Achse (Zunahme der Motorinkremente) abweicht, aktivieren
Sie die Drehrichtungsumkehr. Bei Aktivierung wird die Richtung des griinen Pfeils
in der 3D-Simulation umgekehrt.

Diese Einstellung dient nicht der Umkehr der realen Achsdrehrichtung, son-
dern nur der Anpassung der Modelldrehrichtung an die reale Achsdrehrichtung.
Wenn Sie die reale Achsdrehrichtung umkehren wollen, aktivieren Sie die Dreh-
richtungsumkehr des entsprechenden Umrichters. AnschlieRend gleichen Sie die
Richtungsumkehr der HandlingKinematics-Konfiguration der realen Drehrichtung
an.

ACHTUNG

Nach dem Herunterladen der Konfiguration kontrollieren Sie die korrekte Einstellung
mit der 3D-Simulation.

Aktivieren Sie hierfir die Achsenpfeile im Kontrollfenster der 3D-Simulation unter
[Objects] > [Display] > [Workspace] > [Axis n Workspacel].

Prifen Sie fur jede Achse, ob die positive Bewegungsrichtung (zunehmende Mo-
torinkremente) und die 0-Position (0 Motorinkremente = Referenzpunkt) mit dem
realen Roboter Ubereinstimmen.

7.10.2 Kinematikparameter

Die Kinematikparameter spezifizieren die Geometrie der Kinematik genauer. Sie wer-
den fur jedes Kinematikmodell im 3D-Modell ubernommen und angezeigt. Sie kénnen
u. a. die folgenden Auspragungen haben:

Abstand/Lange
— Zwischen 2 Gelenken

— Zwischen Gelenk und einem Bezugspunkt
(z. B. Ursprung eines Koordinatensystems)

Radius/Durchmesser

Winkel

Kopplungsfaktoren zwischen 2 Achsen

Wickelparameter (Riemendicke, effektiver Wickelradius beim Referenzpunkt)
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14122135819

14123061131

7.10.3 Kinematiklimitierungen

Mit den kinematischen Software-Endschaltern kénnen Sie u. a. die folgenden Ein-
schrankungen konfigurieren:

» Gultiger Winkelbereich von Gelenken, die nicht direkt einem Antrieb zugeordnet
sind.

» Erlaubter Abstand von 2 Linearantrieben, die auf der gleichen Fuhrung laufen.
Diese sind vom Kinematikmodell abh&ngig und entsprechend graphisch dargestellit.

ACHTUNG

Nach Download der Konfiguration kontrollieren Sie die korrekte Einstellung mit der
3D-Simulation. Die blauen Pfeile der Kinematiklimitierungen werden im 3D-Kontroll-
fenster unter [Objects] > [Display] > [Workspace] aktiviert.
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14123068939

7.10.4 Kartesische Software-Endschalter

Hier konnen Sie die kartesischen Software-Endschalter einstellen. Sie wirken in jeder
Betriebsart und begrenzen die Werkzeugraumkoordinaten im Kinematikkoordinaten-
system (KCS)" fur die translatorischen Freiheitsgrade X, Y und Z sowie den rotatori-
schen Freiheitsgrad A. Hier werden nicht die Einzelachsen begrenzt, sondern die 3D-
Raumkoordinaten des Werkzeugs.

1000  mm

Y_KCS  Lmitierung KCs negathy ¥

1000 mm

K
X_KCS Limitenung KCS posttir X X_KCS
1000 mm
-1000  mm

14123098635 14123104907

1) KCS = Kinematic Coordinate System.
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711  Konfiguration der Bewegungsparameter
7111 Kartesische Bewegungsparameter

Bewegungsparameter im Tippbetrieb Jog Cartesian

Fir das ruckbegrenzte Tippen der kartesischen Freiheitsgrade (Jog Cartesian) wer-
den Daten Uber deren Bewegungsprofile bendtigt, siehe Kapitel "Tippbetrieb: Jog
Axis / Jog Cartesian." (— B 45) Fur diese mussen die maximale Tippgeschwindigkeit
und Tippbeschleunigung bzw. Tippverzdgerung eingestellt werden. Die Geschwindig-
keit kann zur Laufzeit Uber die Feldbus-Schnittstelle mit dem Signal 16":Low Override
prozentual skaliert werden (0 % — 100 %).

Fir die kartesischen Freiheitsgrade X/Y/Z/A missen jeweils die beiden Parameter
konfiguriert werden:

» Tippgeschwindigkeit bei 100 %
* Tippbeschleunigung

Bewegungsparameter fir den kartesischen Schnellstopp

Fir den Schnellstopp missen die kartesischen Bremsrampen konfiguriert werden. Die
Vorgehensweise entnehmen Sie den Kapiteln "Schnellstopp" (— 33) und
"Schnellstopprampen in Programmbetrieb” (— E 56).

Fir die kartesischen Freiheitsgrade X/Y/Z/A missen jeweils die beiden folgenden Pa-
rameter konfiguriert werden:

» Schnellstopp-Verzégerung
Die Verzdgerung, mit der der kartesische Freiheitsgrad abgebremst werden soll.
* Schnellstopp-Ruck

Die Zeit, in der die komplette Verzégerung des kartesischen Freiheitsgrads aufge-
baut wird. Dies dient zur Ruckbegrenzung, also der Vermeidung von StéRen und
Schaden an der Mechanik.

100 mmfs
- —
Tipp-Beschieunigung 2

100 mmjs?

- —

1000 mmfs?

Schnellstopp Ruck 2
10 ms

Z_KCS

10 ms

14123193227 14123332235
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7.11.2 Continuous-Path-Bewegungsparameter

Bewegungsparameter fiir den Schnellstopp auf der Bahn

Fur den Schnellstopp auf der Bahn mussen die Bewegungsparameter definiert wer-
den. Die Vorgehensweise finden Sie in den Kapiteln "Schnellstopp" (— & 33) und
"Schnellstopprampen in Programmbetrieb" (— E 56).

Schnellstopp-Verzégerung
Die Verzogerung, mit der auf der Bahn abgebremst werden soll.
Schnellstopp-Ruck

Die Zeit, in der die komplette Verzogerung auf der Bahn aufgebaut wird. Dies dient
zur Ruckbegrenzung, also der Vermeidung von Stéf3en und Schaden an der Me-
chanik.

Maximaler Abstand BackToPath

Wenn nach einer Unterbrechung der Abstand zur CP" -Bahn kleiner als der einge-
stellte maximal zuldssige Abstand zur Bahn ist, kann auf die Bahn riickpositioniert
werden. Bei zu groflem Abstand von der Bahn wird ein Fehler ausgegeben und es
ist kein Ruckpositionieren und Fortsetzen des Programms maoglich.

Transl, Schrelstopp-Beschl, Cp
1000 mmfs?
Transl. Schnellstopp-Ruck Cp
10 ms

10 mm

14123336715

1) CP = Continuous Path.

7.11.3  Ubersicht der Segmentparametersitze

Die Segmentparametersatze sind Datensatze fir die genauere Beschreibung der
Bahnsegmente.
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Die Nummer des Segmentparametersatzes fiir ein bestimmtes Bahnsegment wird
Uber die Feldbus-Schnittstelle vorgegeben. Beim Programmstart wird jedem Bahnseg-
ment Uber die Feldbus-Schnittstelle ein Datensatz zugewiesen. Dabei kann derselbe
Datensatz auch fir mehrere oder alle Bahnsegmente verwendet werden. Entspre-
chend kann es je nach Anwendung ausreichen, nur den Segmentparametersatz 1 zu
konfigurieren und diesen in der Feldbus-Schnittstelle allen Bahnsegmenten zuzuwei-
sen.

In diesem Fenster erhalten Sie einen Uberblick (iber die Segmentparametersatze, von
denen bis zu 8 parametriert werden kénnen.

e
3
o

Record 5

{0
o

| Record &

)
o

Record 7

)
o

Record 8

14124696331

In allen folgenden Screenshots ist immer der Maximalausbau der zu konfigurierenden
Parameter dargestellt. Wenn die Kinematik weniger Achsen oder weniger kartesische
Freiheitsgrade besitzt, werden nur die relevanten Felder angezeigt.
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Mit einem Klick auf das Inbetriebnahmesymbol neben der Bezeichnung des Datensat-
zes (Record) gelangen Sie zur Konfiguration des jeweiligen Segmentparametersatzes.

o

okl

3

g

b
"
"
i

14123407371

Nach der Konfiguration eines Segmentparametersatzes gelangen Sie wieder zu der
Ubersichtsseite zuriick. Fertig konfigurierte Segmentparametersatze werden mit ei-
nem griinen Haken gekennzeichnet. Falls Sie mit der Schaltflache [Weiter] zur nachs-
ten Konfigurationsseite gelangen wollen, bevor alle Datensatze (Records) fertig konfi-
guriert wurden, werden die Standardwerte der restlichen Segmentparametersatze bei-
behalten.

Im Applikationsmodul "HandlingKinematics" stehen Ihnen 4 Programme zur Verfi-
gung, die Uber die Feldbus-Schnittstelle gewahlt werden kénnen, siehe Kapitel
"Programme im Programmbetrieb" (— B 52). StandardmafRig werden dabei fur jedes
Programm eigene Bewegungsparameter benétigt. Fir welches Programm welche Pa-
rameter konfiguriert werden mussen, ist im Folgenden aufgelistet. Manche Einstellun-
gen finden in mehreren Programmen Verwendung.
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Segmentparametersatze fiir Programm 1 und BackToPath

Achs-Interpolation
@ Geschwindigkeit Beschleunigung Bremsbeschl. Ruck Synchronisation
Achse 1 100 mimys 101 mmfs? 100 mmjs? 100 ms ]
Achse 2 100 &g 100 =js2 100 ajg2 100 ms ]
Achse 3 100 2fs 100 =fs2 100 ejs2 100 ‘ms ]
Achsed 100 5 100 #/s2 100 s 100 ms ]
14123412235

Far Programm 1: TARGET AXIS wird die Achsinterpolation verwendet. Hierfir konfi-
gurieren Sie fur die Achsen 1 — 4 die folgenden Parameter:

Bewegungsprofil, sieche Kapitel "Bewegungsprofil" (— & 33).
— Geschwindigkeit

— Beschleunigung

— Verzbgerung

— Ruck(-zeit)

Synchronisation

Alle Achsen, deren Kontrollfeld unter "Synchronisation" aktiviert ist, werden syn-
chronisiert. Alle anderen werden dazu koordiniert verfahren, den Unterschied sie-
he im Kapitel "Unterschied zwischen Koordination und Synchronisation" (— & 34).

Diverse Einstellungen

Unter "Diverse Einstellungen" sind die folgenden Parameter wichtig:

@ Diverse Einstellungen

Restweg Blending rotatorisch Konstellation

1 mm 0e i]

14123454731
Blending rotatorisch

Der Parameter ist nur bei Kinematikmodellen sichtbar und relevant, die den Frei-
heitsgrad A unterstitzen. Er gibt den Winkel an, ab dem auf das nachste Bahn-
segment Ubergeschliffen wird.

HINWEIS: Bei Blending rotatorisch = 0° muss die Zielorientierung des vorrausge-
gangen Bahnsegments genau erreicht sein, damit auf das nachste Bahnsegment
gewechselt wird.

Konstellation

Der Parameter ist nur sichtbar und relevant, wenn das gewahlte Kinematikmodell
mehrere Konstellationen besitzt. Er gibt an, mit welcher Konstellation die Position
angefahren werden soll:

— Die Konstellation = 0 bedeutet, dass die aktuelle Konstellation beibehalten wird.

— Die Konstellation = 1, 2, ... bedeutet, dass der Zielpunkt mit einer expliziten
Konstellation angefahren wird. Was die unterschiedlichen Konstellationen be-
deuten, ist abhangig vom gewahlten Kinematikmodell, sieche Kapitel
"Konstellation" (— B 28).
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Konfiguration der Bewegungsparameter

7.11.5 Segmentparametersatze fiir Programm 2
= IO RN <R N

]

]

- 100 100 100 100
o |||

14123460875

i

Fir Programm 2: TARGET CART und das (programmunabhangige) Touchprobe Moti-
on wird die kartesische Interpolation verwendet. Hierfiir konfigurieren Sie fur die karte-
sischen Freiheitsgrade X, Y, Z und A die folgenden Parameter:

+ Bewegungsprofil, siche Kapitel "Bewegungsprofil" (— B 33).

Geschwindigkeit

Beschleunigung

Verzégerung
Ruck(-zeit)
* Synchronisation

Alle kartesischen Freiheitsgrade, deren Kontrollfeld unter "Synchronisation" akti-
viert ist, werden synchronisiert. Alle anderen werden dazu koordiniert verfahren,
den Unterschied siehe im Kapitel "Unterschied zwischen Koordination und
Synchronisation" (— B 34).

Diverse Einstellungen
Unter "Diverse Einstellungen" sind die folgenden Parameter wichtig:

9

(I

14123464971

* Blending rotatorisch

Der Parameter ist nur bei Kinematikmodellen sichtbar und relevant, die den Frei-
heitsgrad A unterstltzen. Er gibt den Winkel an, ab dem auf das nachste Bahn-
segment Ubergeschliffen wird.

HINWEIS: Bei Blending rotatorisch = 0° muss die Zielorientierung des vorausge-
gangen Bahnsegments genau erreicht sein, damit auf das nachste Bahnsegment
gewechselt wird.
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7.11.6 Segmentparametersatze fiir Programm 3 und 4

Kartes. A 100 =is 100 =js2 100 =fs2 100 ms ]

Fur Programm 3: LINEAR koordiniert und Programm 4: LINEAR synchronisiert wird
die Bahninterpolation (CP) verwendet. Hierfiir konfigurieren Sie flr die translatorische

s

Transl.

ContinuousPath Interpolation

Geschwindigkeit Beschleunigung Bremsbeschl. Ruck
100 mrnfs 100 mmys2 100 mmys2 100 ms
Geschw. Prozent Geschw. Profil Distanz Begrenzung

Blending 100 = HANDLIMG - 50 %%

14123483403

Bahn im Raum die folgenden Parameter:

Bewegungsprofil, sieche Kapitel "Bewegungsprofil" (— & 33).

Geschwindigkeit
Beschleunigung
Verzégerung
Ruck(-zeit)

Parameter fiir das Uberschleifen , siehe Kapitel "Uberschleifen" (— B 31).

Geschwindigkeitsprozentsatz im Uberschleifbereich

Prozentuale Skalierung der aus dem Geschwindigkeitsprofil resultierenden Ge-
schwindigkeit (1 — 100 %).

Distanzbegrenzung

Beim Uberschleifen von einem auf das néchste Bahnsegment kann die Uber-
schleifdistanz Uber die Feldbus-Schnittstelle vorgegeben werden. Dieser wird
jedoch zusétzlich von der Uberschleifdistanzbegrenzung auf einen prozentua-
len Anteil der Segmentlange begrenzt. Diese muss standardmafig immer klei-
ner oder gleich 50 % sein, damit Gberhaupt auf dem Ubertragenen Linearseg-
ment verfahren wird (Keine Bahntreue im Uberschleifbogen!).

Geschwindigkeitsprofil im Uberschleifbereich

Hier definieren Sie, welche Bahngeschwindigkeit im Uberschleifbogen maximal
erreicht werden darf. Dabei wird bei den Geschwindigkeitsprofilen 1 — 6 mit ei-
nem Kreisbogen Ubergeschliffen. Beim Geschwindigkeitsprofil 0 HANDLING —
dagegen mit einem ruckbegrenzten Profil.

Nr.

Geschwindigkeitsprofil | Beschreibung

HANDLING Bevorzugtes Uberschleifen fiir Handling. Im Unter-

schied zu allen anderen Einstellungen wird bei
HANDLING nicht kreisférmig, sondern mit ruckbe-
grenzter Bahn Uberschliffen. Die Geschwindigkeit
wird &hnlich verlangsamt wie bei Einstellung CENTRI-
FUGAL.

LOWER Kleinere der Bahngeschwindigkeiten der angrenzen-

den Bahnsegmente.

UPPER Grolere der Bahngeschwindigkeiten der angrenzen-

den Bahnsegmente.

PRECEDENT Bahngeschwindigkeit des vorherigen Bahnsegments.
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Konfiguration der Bewegungsparameter

Nr. | Geschwindigkeitsprofil |Beschreibung

4 |SUBSEQUENT Bahngeschwindigkeit des Bahnsegments, auf das
Uberschliffen wird.

5 |AVERAGE Durchschnitt der Bahngeschwindigkeiten der angren-
zenden Bahnsegmente.

6 |CENTRIFUGAL Begrenzung der auf das Werkstlick wirkenden Zentri-

fugalbeschleunigung. Die Geschwindigkeit im Uber-
schleifbogen wird so verlangsamt, dass die auf das
Werkstuck wirkende Zentrifugalbeschleunigung nicht
groRer wird, als das Minimum der Verzdgerung des
vorausgegangenen Segments und der Beschleuni-
gung des Segments, auf das Ubergeschliffen wird.
Zusétzlich wird die Bahngeschwindigkeit im Uber-
schleifbogen auf den Durchschnittswert der Bahnge-
schwindigkeiten der angrenzenden Bahnsegmente li-
mitiert.

Fir den kartesischen Freiheitsgrad A (Rotation) konfigurieren Sie zusatzlich die Para-
meter der Rotation A der kartesischen Interpolation:

Bewegungsprofil, siehe Kapitel "Bewegungsprofil" (— B 33).

Geschwindigkeit

Beschleunigung

Verzégerung
Ruck(-zeit)

Das Synchronisationsbit der kartesischen Interpolation von A hat jedoch keine Be-
deutung. Es wird bereits durch die Unterscheidung zwischen Programm 3 und 4

definiert.

Diverse Einstellungen

Unter "Diverse Einstellungen" sind nur fir Programm 3: LINEAR koordiniert und
NICHT fir Programm 4 die folgenden Parameter wichtig:

o

Restweqg

1 mm

Blending rotatorisch

Diverse Einstellungen

Blending rotatorisch Konstellation

Oe il

14123464971

Der Parameter ist nur bei Kinematikmodellen sichtbar und relevant, die den Frei-
heitsgrad A unterstitzen. Er gibt den Winkel an, ab dem auf das nachste Bahn-
segment Ubergeschliffen wird.

HINWEIS: Bei Blending rotatorisch = 0° muss die Zielorientierung des vorrausge-
gangen Bahnsegments genau erreicht sein, damit auf das nachste Bahnsegment

gewechselt wird.

7.11.7 Segmentparametersétze fiir Touchprobe Motion

Fir die Restwegpositionierung Touchprobe Motion (programmunabhangig) wird die
kartesische Interpolation verwendet. Hierfiir konfigurieren Sie fir die kartesischen
Freiheitsgrade X, Y, Z und A die folgenden Parameter:

98 Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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Kinematikkonfiguration fertigstellen

Geschwindigkeit
Beschleunigung
Verzégerung
Ruck(-zeit)

Diverse Einstellungen
Unter "Diverse Einstellungen" sind die folgenden Parameter wichtig:

@ Diverse Einstellungen

Restweg Blending rotatorisch Konstellation

1 mm 0e 1]

14123487499

Restweg

Hier geben Sie den Restweg fur die Restwegpositionierung ein. Er kann zur Lauf-
zeit Uber die Feldbus-Schnittstelle in [%] skaliert werden (16" High multipliziert).
Der hier eingestellte Wert entspricht dabei 100 %.

Beispiel: Die Einheit fur translatorische Gréflien ist [mm]. Der Parameter Restweg
im Segmentparametersatz ist 20 mm. Der Prozentwert im Signal 16" High Restweg
[%] ist 1. Dann ist der wirksame Restweg 0,2 mm.

7.12 Kinematikkonfiguration fertigstellen

In diesem Fenster schlieflen Sie die Kinematikkonfiguration ab.

[1] — E Konfiguration exportieren

2] - | /ﬂ Korfiguration dokumentieren Atar

DEMARDOM
14123548683

Nr.

Beschreibung

(1]

Mit dieser Schaltflache exportieren Sie die Konfiguration des Kinematikmoduls.
Dadurch kdénnen die Werte in einem anderen Projekt wiederverwendet werden.
An dieser Stelle wird nur die Konfiguration des Kinematikmoduls gespeichert,

d. h. weitere konfigurierte Einzelachsen (z. B. Universalmodul) sind nicht enthal-
ten.

(2]

Mit dieser Schaltflache erstellen Sie einen Report der Konfiguration als PDF-Da-

tei, in der alle Einstellungen dokumentiert sind.

Uber die Schaltflache [Fertigstellen] verlassen Sie die Konfiguration des Kinematikmo-
duls und kehren in den Application Configurator zurlick.
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Erweiterte Konfiguration oder héhere Berechtigungsstufe

713  Erweiterte Konfiguration oder hohere Berechtigungsstufe

Fir die Kinematik kénnen weitere Einstellungen konfiguriert werden, deren Standard-
werte allerdings in den meisten Anwendungsfallen geeignet sein mussen. Die Einstel-
lung darf nur durch geschultes Personal oder durch SEW-EURODRIVE durchgefihrt
werden. Diese weiteren Einstellungen werden in der erweiterten Konfiguration einge-
stellt.

Um in die erweiterte Konfiguration zu gelangen, wahlen Sie im Application Configura-
tor in der Auswabhlliste "Konfiguration" die erweiterte Konfiguration.

konfiguration e

Riickzetzen der K.onfiguration

E nweiterte Konfiguration

14123544587

Die erweiterte Konfiguration wird automatisch geodffnet, wenn sich MOVITOOLS®
MotionStudio in der Berechtigungsstufe "Advanced" oder héher befindet.

Berechtigungsstufe im MOVITOOLS® MotionStudio dndern
Gehen Sie folgendermalen vor:

1. Wahlen Sie im MOVITOOLS® MotionStudio den Mentibefehl [Einstellungen] > [Be-
rechtigungsstufen].

= Es offnet sich ein Fenster zur Eingabe des Passworts fiir die gewlinschte Be-
rechtigungsstufe.

i oo
=3 Berechtigungsstufe |. £ ]

Akl 50 ADWANCED

FEET

Fasawart;

14123555851
2. Geben Sie in die zweite Zeile "5249" ein.
3. Bestatigen Sie mit [OK].
4. Starten Sie den Application Configurator neu.
= Die Berechtigungsstufe ist gedndert.

714 Weitere Applikationsmodule oder Funktionen hinzufiigen

Es besteht die Mdglichkeit, bis zu 8 weitere Achsen Uber Einzelachsmodule anzusteu-
ern. Fur alle Applikationsmodule und Funktionen gibt es Dokumentationen, in denen
Sie u. a. den Verwendungszweck und die Funktionsweise nachlesen kdnnen.
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715 Gesamte Konfiguration herunterladen

ACHTUNG

Vorsicht vor Download der Software/Konfiguration auf den Controller bei laufender
Anlage.

Korperverletzung und Beschadigung der Anlage.
» Bringen Sie die Anlage in einen sicheren Zustand.

[

HINWEIS

Detaillierte Information Uber die Funktionalitat und Bedienung des Application Confi-
gurators und der anderen Applikationsmodule finden Sie in den zugehdrigen Doku-
mentationen, die u. a. im MOVITOOLS® MotionStudio im Kontextmenl des Control-
lers unter "Dokumentation" erscheinen.

Um die Konfiguration abzuschlieRen, klicken Sie im Application Configurator auf die
Schaltflache [Weiter]. Wenn Sie das Applikationsmodul "HandlingKinematics" konfigu-
riert haben, finden Sie unter "Download" die folgenden Angaben.

[ 1 ] G
FE_Y
[2] Gl j“ Konfigur ation dokumentieren lies
Name des Autors

(2] ame
gl |

E ‘Gesamte Konfiguration speichern

Appir Verson  Release
Orine 18242081 160 100

© Ohne Controller Software (nur Korfiguration)

Wit Cantraler Scftware
Offine 18242081 160 100

4 5] 6l [7]
14130069259

Nr. |Beschreibung

[1]1 | Mit dieser Schaltflache speichern Sie die Konfigurationen in eine Datei im For-
mat *.AppConfig.ZIP. Dadurch kénnen die Werte bei weiteren Inbetriebnahmen
wiederverwendet werden.

[2] | Mit dieser Schaltflache erstellen Sie einen Report der Konfiguration als PDF-Da-
tei.

[3] | Wenn Sie in diesem Eingabefeld einen Namen eintragen, erscheint dieser als

Kennzeichnung im Report.
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7

Gesamte Konfiguration herunterladen

Nr. |Beschreibung

Sachnummer des Applikationsmoduls
Aktuell installierte und heruntergeladene Version
Aktuell installiertes und heruntergeladenes Release

[4] |In dieser Gruppe werden die Informationen zum online und offline installierten
Bootprojekt angezeigt (siehe folgende Tabelle):

[5] | Mit diesen Optionsfeldern wahlen Sie, ob Sie die Konfiguration mit oder ohne
Controller-Software herunterladen méchten.

[6] | Mit diesen Optionsfeldern wahlen Sie, ob Sie die gednderte oder komplette Kon-
figuration herunterladen méchten.

[7] | Mit dieser Schaltflache laden Sie die Konfiguration herunter.

g 4 3 v

tion Configurators zurtck.

Nehmen Sie die gewlinschten Einstellungen vor.

Zum Herunterladen klicken Sie auf die Schaltflache [7].
Die Konfiguration ist heruntergeladen.

Der Controller ist betriebsbereit.

Sie kehren mit der Schaltflache [Weiter] zur Konfigurationsoberflache des Applica-

Empfohlene Download-Variante abhangig von [4] (Version/Release und AppNr.)

AppNr. |Gleiche Version und |Online altere Version Online neuere Versi-
gleiches Release und/oder dlteres Release |on und/oder neueres
Release
Gleiche |Download ohne Con- | Download mit Controller- | Updaten Sie |hr
AppNr. |troller-Software emp- | Software empfohlen. Da- MOVITOOLS®
fohlen. durch werden einerseits MotionStudio.
neue Funktionalitaten frei-
geschaltet und andererseits
eventuelle Fehler behoben.
Andere Download mit Controller-Software erforderlich.
AppNr. Sonst wird die Konfiguration nicht unterstutzt.
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Wichtige Statussignale

8 Ansteuerung uber den Feldbus

Nach dem Herunterladen der Konfiguration des Application Configurators ist der Con-
troller betriebsbereit, siehe Kapitel "Konfiguration" (— B 69). Er kann Uber den Feld-
bus von der SPS angesteuert werden. Folgen Sie daflir dem folgenden Ablauf:

1. Testen Sie die korrekte Konfiguration von HandlingKinematics und des Controllers
mit dem Diagnosemonitor und der 3D-Simulation, siehe Kapitel "Moduldiagnose
mit HandlingKinematicsMonitor" (— B 121) und "3D-Simulaiton" (— B 134).

2. Verkabeln Sie den Controller mit der SPS (Feldbus).

. Machen Sie sich die Prozessdaten von HandlingKinematics mit Hilfe des Prozess-
datenmonitors (PD-Monitors) vertraut, siehe Kapitel "PD-Monitor" (— 132),
"Segmentparametersatze" (— B 34) und "Prozessdatenbelegung” (— B 137).

4. Legen Sie das gewahlte Prozessdatenprofil in der SPS an, siehe Kapitel
"Prozessdatenprofil in der SPS anlegen" (— E 110).

5. Befillen Sie die Prozessdatenschnittstelle mit den erforderlichen Daten:
= Programmhochlauf, siehe Kapitel "Hochlaufsequenz" (— B 114).
= Prozessablauf, siehe Kapitel "Prozessablauf' (— & 114).
= Fehlersituationen, siehe Kapitel "Fehlersituationen handhaben" (— & 116).

8.1 Wichtige Statussignale

8.1.1 Kartesische Position giiltig

Folgende Bedingungen missen zwingend erfillt sein, damit das Signal 026":4 Karte-
sische Position gliltig TRUE werden kann:

» 0172 Alle Antriebe referenziert = TRUE

*  Wenn O2":Low-Byte Betriebsart # Betriebsart Default, muss zusatzlich gelten:
— 110 Reglersperre = FALSE
— 11":1 Freigabe/Schnellstopp = TRUE
— 01710 Alle Endstufen freigegeben = TRUE

Wenn trotz Erfillung dieser Bedingungen das Signal 026":4 Kartesische Position gdil-
tig nicht TRUE ist, liegt die Ursache an einem aktuell vorliegenden Fehler (O1"7 Feh-
ler Applikation = TRUE). Im Kapitel "Fehlersituationen handhaben" (— B 116) finden
Sie hierfir das weitere Vorgehen.

8.1.2 Fehler Applikation

Falls Applikationsfehler vorliegen (017 Fehler Applikation = TRUE), beseitigen Sie
die Fehlerursachen. Zur Ermittlung der Fehlerursache kénnen die im MessageHandler
oder HandlingKinematicsMonitor angezeigten Fehlernachrichten helfen.

Beheben Sie den Fehlerzustand durch eine steigende Flanke des Signals 11":6 Fehler-
Reset.

8.1.3 Applikation bereit

Folgende Bedingungen mussen erfillt sein, damit das Signal O1":3 Applikation bereit
TRUE ist:

e SRL st initialisiert.
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8.2
8.21

8.2.2

8.2.3

8.24

» O1"7 Fehler Applikation = FALSE
» Eine der folgenden Bedingungen:
— 122 bzw. 0O2":2 Referenzieren = TRUE

— 12:0/1/3/4 und 02"0/1/3/4 Betriebsart: Tippen achsweise / Tippen kartesisch /
Programm Auto / Programm Step = TRUE

— 1170 Reglersperre = FALSE
— 1171 Freigabe/Schnellstopp = TRUE

— 01":0 Mindestens ein Motor dreht = FALSE (nur zum Wechsel
in O1":3 Applikation bereit!)

— 0172 Alle Antriebe referenziert = TRUE (auBer bei Tippen achsweise!)
0110 Alle Endstufen freigegeben = TRUE
— 020" - 23"5 FU verbunden = TRUE

!

Voraussetzungen fur Bewegung der Kinematik

Allgemeine Voraussetzungen fiir Bewegung
« 0173 Applikation bereit
» 112 Vorschubfreigabe (auller im Referenzierbetrieb)
* 16"Low Override > 0 (aufder im Referenzierbetrieb)
+ Betriebsartabhangige Voraussetzungen

Weitere Voraussetzungen fiir Bewegung im Referenzierbetrieb
» 122 Referenzieren = TRUE
* 128 — 11 Start Referenzieren Achse 1 — 4 (das entsprechende Bit) = TRUE

Weitere Voraussetzungen fiir Bewegung im Tippbetrieb
* 12:0/1 Tippen achsweise/kartesisch (genau eines der Bits) = TRUE
« 15:0 -3, 158 — 11 Tippen positiv/negativ (mindestens eines der Bits) = TRUE

Weitere Voraussetzungen fiir Bewegung im Programmbetrieb

» 12":3/4 Programm Auto/Step = TRUE
* 15"High Programmnummer zwischen 1 und 4
» Segmente eingeben:
— I8f. Zielposen (unterschiedliche Werte!)
— Optional:
— |7f. Zuordnung der Segmentparametersétze zu den .. Segmenten
— 119ff. Uberschleifdistanz zu Segment ...
» Programmablauf steuern; Signalfolge:
1. 14”0 Programm Init = positive Flanke
— 04":0 Programm initialisiert = TRUE
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2. 14":2 Programm Stopp = FALSE

3. 141 Programm Start = positive Flanke (dann TRUE)
— 041 Programm wird ausgefiihrt = TRUE
— 041 Programm abgeschlossen = TRUE

8.2.5 Weitere Voraussetzungen fiir Giberbestimmte Kinematikmodelle

Uberbestimmte Kinematiken haben mehrere Antriebe fiir einen kartesischen Freiheits-
grad. Dies betrifit u. a. die folgenden Kinematikmodelle, siehe Kapitel
"Kinematiken" (— B 19):

. CARTESIAN_GANTRY_LLLLR_XYZA_M10
+ ROLLER_GANTRY_LLLLR XYZA_M10

Diese Kinematikmodelle haben 5 Antriebe (A1 — A5), weisen aber nur 4 Bewegungs-
freiheitsgrade (X, Y, Z, A) auf. Bei diesen beiden Kinematikmodellen wird eine Linea-
rachse L durch zwei Antriebe A1 und A2 gesteuert. Unter anderem bei einer Erstinbe-
triebnahme, bei einem Neustart der Maschine oder einem Nothalt konnen die beiden
Achsen an unterschiedlichen Positionen sein, obwohl sie richtig referenziert sind.

Deswegen muss flir das automatisierte Verfahren der Kinematik (Programm Auto/
Step) vor jedem Wechsel in eine kartesische Betriebsart (d. h. Tippen kartesisch oder
Programm Auto/Step mit Programm 2 — 4) in Programm Auto mit Programm 1: TAR-
GET AXIS zur O7" — O10" aktuellen Position und Orientierung verfahren werden. Da-
durch werden die Achsen von der Kinematiksteuerung ausgerichtet, sodass anschlie-
Rend kartesisch verfahren werden kann. Andernfalls kann es zu einem Schleppfehler
kommen.

8.3 Konsistente Datenuibertragung

ACHTUNG

Fir eine konsistente Dateniibertragung von der SPS zum Controller miissen Pro-
zessdaten entsprechend in der SPS eingerichtet werden.

8.3.1 Konsistenzblocke: Profil 1 mit 32 PD

ACHTUNG

Im Feldbusmaster missen folgende Konsistenzblocke gewahlt werden:
» Ein 2-PD-Block (fur die allgemeinen Controllersignale)
» Ein 32-PD-Block (fur die HandlingKinematics-Signale)

— Dabei ist die Reihenfolge aus der unten dargestellten Tabelle einzuhalten.

Der 32-PD-Block muss konsistent zwischen dem Controller und der SPS Uber den
Feldbus Ubertragen werden. In diesem Profil muss die Telegrammnummer im Gegen-
satz zu den anderen Profilen nicht beschrieben werden.
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Damit der 32-PD-Block konsistent Ubertragen wird, muss im Feldbusmaster auch ein
32-PD-Block angelegt werden.

Reihen- | Konsistenz- | PD Beschreibung Position der Tele-
folge blécke grammnummer
- 2 PD - Prozessdaten SEW -
Controller
- Beliebig Bis zu 86 PD |Prozessdaten fir ande- |-
re Applikationsmodule
1 32 PD 11— 132" Prozessdaten Hand- I3":Low (optional)
lingKinematics
- Beliebig Bis zu 86 PD |Prozessdaten fir ande- |-
re Applikationsmodule

Konsistenzblocke: Profil 2 mit 60 PD

ACHTUNG

Im Feldbusmaster missen folgende Konsistenzblocke gewahlt werden:
» Ein 2-PD-Block (fur die allgemeinen Controllersignale)
» Zwei 32-PD-Blécke (fur die HandlingKinematics-Signale)

- Dabei ist die Reihenfolge aus der unten dargestellten Tabelle einzuhalten.

Es kdnnen maximal 32 Prozessdatenworte konsistent tbertragen werden. Um trotz-
dem die Konsistenz Uber die 60 Prozessdatenworte des Profils zu erreichen, haben
beide 32-PD-Blécke Telegrammnummern, die durch die SPS zyklisch geandert (z. B.
inkrementiert) und diesen beiden Blocken zugewiesen werden missen.

ACHTUNG

Die Prozesseingangsdaten werden im Controller nur bei Ubereinstimmung der
beiden Telegrammnummern iibernommen.

Die Telegrammnummern im ersten und zweiten Konsistenzblock missen Uberein-
stimmen und zyklisch geéndert (z. B. inkrementiert) werden.

Wenn die Telegrammnummern 100 ms lang unterschiedlich sind, wird ein Fehler
ausgegeben.

Bei Anderung der Prozessdaten muss in der SPS die Telegrammnummer geéndert
werden. Dies wird durch zyklische Anderung erreicht. Im Controller wird sichergestellt,
dass die Prozesseingangsdaten nur dann tibernommen werden, wenn die Konsistenz-
blécke im Controller angekommen sind.

Reihen- | Konsistenz- |PD Beschreibung Position der
folge blocke Telegrammnummer
- 2PD - Prozessdaten -
SEW Controller
- Beliebig Bis zu 54 PD |Prozessdaten fir an- |-
dere Applikationsmo-
dule
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Reihen- | Konsistenz- |PD Beschreibung Position der
folge blocke Telegrammnummer
133" — 160" HandlingKinematics | |33:Low (optional)
2 32 PD
161" — 164 Nicht belegt
- Beliebig Bis zu 54 PD |Prozessdaten fir an- |-
dere Applikationsmo-
dule
ACHTUNG

Die Telegrammnummern diirfen nicht im gleichen Konsistenzblock sein.

Die Zuordnung der Prozessdatenworte zu den Konsistenzblécken darf nicht gean-
dert werden. Sonst ist nicht gewahrleistet, dass in jedem der Konsistenzblocke die
Telegrammnummer genau einmal enthalten ist.

Die Reihenfolge muss der Vorgabe in der obigen Tabelle entsprechen.

Konsistenzblocke: Profil 3 mit 88 PD

ACHTUNG

Im Feldbusmaster missen folgende Konsistenzblocke gewahlt werden:
» Ein 2-PD-Block (fur die allgemeinen Controllersignale)
» Zwei 32-PD-Blécke und ein 24-PD-Block (fur die HandlingKinematics-Signale)

— Dabei ist die Reihenfolge aus der unten dargestellten Tabelle einzuhalten.

Es kdnnen maximal 32 Prozessdatenworte konsistent tbertragen werden. Um trotz-
dem die Konsistenz Uber die 88 Prozessdatenworte des Profils zu erreichen, haben
die beiden 32-PD-Blécke und der 24-PD-Block Telegrammnummern, die durch die
SPS zyklisch geandert (z. B. inkrementiert) und diesen 3 Blocken zugewiesen werden
missen.

ACHTUNG

Die Prozesseingangsdaten werden im Controller nur bei Ubereinstimmung der
Telegrammnummern libernommen.

Die Telegrammnummern im ersten, zweiten und dritten Konsistenzblock mussen
Ubereinstimmen und zyklisch geandert (z. B. inkrementiert) werden.

Wenn die Telegrammnummern 100 ms lang unterschiedlich sind, wird ein Fehler
ausgegeben.

Bei Anderung der Prozessdaten muss in der SPS die Telegrammnummer geéndert
werden. Dies wird durch zyklische Anderung erreicht. Im Controller wird sichergestellt,
dass die Prozesseingangsdaten nur dann tbernommen werden, wenn die Konsistenz-
blécke im Controller angekommen sind.

Reihen- | Konsistenz- |PD
folge blocke

- 2PD -

Beschreibung Position der
Telegrammnummer

Prozessdaten -
SEW Controller
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Reihen- | Konsistenz- |PD Beschreibung Position der
folge blocke Telegrammnummer
- Beliebig Bis zu 30 PD |Prozessdaten fir an- |-

dere Applikationsmo-

dule
1 32 PD 11— 132" 13":Low

. . Prozessdaten N

2 24 PD 133" — 156 HandlingKinematics 133":Low
3 32 PD 157" — 188" 161":Low
- Beliebig Bis zu 30 PD |Prozessdaten flir an- |-

dere Applikationsmo-

dule
ACHTUNG

Die Telegrammnummern diirfen nicht im gleichen Konsistenzblock sein.

Die Zuordnung der Prozessdatenworte zu den Konsistenzblécken darf nicht gean-
dert werden. Sonst ist nicht gewahrleistet, dass in jedem der Konsistenzblocke die
Telegrammnummer genau einmal enthalten ist.

Die Reihenfolge muss der Vorgabe in der obigen Tabelle entsprechen.

8.34

ACHTUNG

Im Feldbusmaster missen folgende Konsistenzblécke gewahlt werden:

Konsistenzblocke: Profil 4 mit 116 PD

» Ein 2-PD-Block (fiir die allgemeinen Controllersignale)

» Zwei 32-PD-Blocke, zwei 24-PD-Blocke und ein 4-PD-Block (fir die HandlingKi-
nematics-Signale)

— Dabei ist die Reihenfolge aus der unten dargestellten Tabelle einzuhalten.

Es kénnen maximal 32 Prozessdatenworte konsistent Ubertragen werden. Um trotz-
dem die Konsistenz Uber die 116 Prozessdatenworte des Profils zu erreichen, haben
die beiden 32-PD-Blécke und die beiden 24-PD-Blécke Telegrammnummern, die
durch die SPS zyklisch geandert (z. B. inkrementiert) und diesen 4 Blécken zugewie-
sen werden mussen. Eine Ausnahme bildet der 4-PD-Block, der nicht konsistent tber-

tragen werden kann (siehe folgenden Hinweis).

ACHTUNG

Das Segment 20 kann nicht konsistent Gbertragen werden, weil nach dem letzten
32-PD-Block kein weiterer 32-PD-Block in die Prozessdaten-Schnittstelle passt, die
maximal 120 Prozessdatenworte grof} ist.

Das Segment 20 darf nur verwendet werden, wenn nach dem Einstellen der Werte
des Segments 20 lange genug gewartet wird, bevor das Signal Programmstart ge-
setzt wird (ca. zweimal Feldbus-Zykluszeit + 20 ms).
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ACHTUNG

Die Prozesseingangsdaten werden im Controller nur bei Ubereinstimmung der
Telegrammnummern libernommen.

Die Telegrammnummern im ersten, zweiten, dritten und vierten Konsistenzblock
mussen Ubereinstimmen und zyklisch geandert (z. B. inkrementiert) werden.

Wenn die Telegrammnummern 100 ms lang unterschiedlich sind, wird ein Fehler
ausgegeben.

Bei Anderung der Prozessdaten muss in der SPS die Telegrammnummer gedndert
werden. Dies wird durch zyklische Anderung erreicht. Im Controller wird sichergestellt,
dass die Prozesseingangsdaten nur dann tbernommen werden, wenn die Konsistenz-
blécke im Controller angekommen sind.

22481451/DE - 03/2016

Reihen- | Konsistenz- | PD Beschreibung Position der
folge blocke Telegrammnummer
- 2PD - Prozessdaten -

SEW Controller
- Beliebig Bis zu 2PD Prozessdaten flr an- |-

dere Applikationsmo-

dule
1 32PD 17— 132" 13":Low
2 24 PD 133" — 156 133":Low

. . Prozessdaten .

3 32 PD 157" — 188 HandlingKinematics 161" Low
4 24 PD 189" — 1112 189":Low
5 4 PD 1113 - 1116" Nicht méglich!
- Beliebig Biszu2 PD |Prozessdaten fir an- |-

dere Applikationsmo-

dule
ACHTUNG

Die Telegrammnummern diirfen nicht im gleichen Konsistenzblock sein.

Die Zuordnung der Prozessdatenworte zu den Konsistenzblécken darf nicht geén-
dert werden. Sonst ist nicht gewahrleistet, dass in jedem der Konsistenzblocke die
Telegrammnummer genau einmal enthalten ist.

Die Reihenfolge muss der Vorgabe in der obigen Tabelle entsprechen.

8.4 Programmbeispiel fiir SIMATIC S7

Auf der SEW-Homepage (www.sew-eurodrive.de) in der Rubrik [Online Support]
> [Daten & Dokumente] > [Software] finden Sie unter der Softwarekategorie
[SPS, Feldbus und Geradte-Beschreibungsdateien] > [SPS - Bei-
spielprojekte] das Programmbeispiel "Funktionsbaustein HandlingKinematics".
Dieses Beispiel zeigt als kostenloser Service unverbindlich nur die prinzipielle Vorge-
hensweise zur Erstellung eines SPS-Programms. Fir den Inhalt des Programmbei-
spiels wird daher keine Haftung Gbernommen.
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8.41

8.4.2

Prozessdatenprofil in der SPS anlegen

Fir das gewahlte Prozessdatenprofii muss in der Hardware-Konfiguration der
SIMATIC S7 (HW Config) eine bestimmte Einstellung vorgenommen werden. Das ist

erforderlich, damit die Ubertragung der Prozessdaten konsistent erfolgt.

Die ersten 2 Prozessdatenworte sind fur den SEW-Controller vorgesehen und missen
in die Hardware-Konfiguration eingefiigt werden. Eine Beschreibung der Prozessdaten
des Controllers finden Sie im Handbuch "Konfigurationssoftware — Application Confi-

gurator fur CCU”.

Hardware-Konfiguration: Profil 1 mit 32 PD

Im Profil 1 mussen folgende Prozessdaten in den unten dargestellten Slots eingeflgt

wer

den:

02 process data words

— Erforderlich, um die Prozessdaten des Controllers (SEW Controller) abzubil-

den.

32 process data words

— Eintrag fur Profil 1 von HandlingKinematics, siehe Kapitel "Profil 1 mit
32 PD" (— B 37).

B HW Config - [SIMATIC 3001 1) (Corfiquration) - Var_ab] =l E | ]
Ol Station Edit Insert PLC View Options Window Help _|[&]x
D& S E md O HE W
oix|
s End | |j: ni
DA UR .
- Profile:  [¢] andard -
2 CPU 315F-2 PN/DP 1| eroe e Diives 3400 ”
X1 HADP | DP master system (1 Jaster system (2] U+ SEW
X PO £ {1 &dv Gateway UFR
X2P1 Port 1 _1 Controller
3 Ethernet{1} PROFINET40-S | ster [100) DHRxB V1.0
4 #-gg DHRxB V1.00LD
5 £-g DHRwB V17
3 [ Slotnotused
2 = 501 Slotl: PROFIS afe Ootion | _
[E73 Sie2-17: PO Channel
[ 01 provess data word
L[] 02 process datawords | | =
03 process data words
4 - ; 04 process data words
05 process data words
0B process data words
&9 @ sewoHR 07 process data words
08 process data words
siot| [§  Module Oidernumber | laddress | O addhess | Diagnastic address Camment O imncesiiaki st
¢ [ SEwOHR L el » 10 process data words
i LR Eoe jeia S 11 process data words
F/: l ﬂvfﬁ; J‘ﬂ/‘fﬁﬁjﬁf;’/ ff”: 12 process data words
AR P AHE T AT 13 process data words
- e - 14 process data words
2 02 process data words)| SEW Controller | T
3 32 process data words| Handing Kinematics (32F0s) | T ——
0 Siot ot Lsed E] = 18 priocess data words
5 Slot not used 2027 21 process data words
B Slot not used 2026" 24 process data words
7 Slot not used 2025 ; 32 process data words
8 Slet not used 2024 - [4 B4 rocess data words
3 Slot not used 2023 AT
10 Slat ot used 2022 2 UH«T1B V1.0 -
1 Slot not used 2021
12 Slot not used 2020 ggw G £
13 | [§ Siotnot used 2015 pIocess data words
T e _ | |GSDMLA2 25 SEW Controller-20131216-154302.sml
Press FLto get Help. Chy
Nr. | Beschreibung

(1]

MOVI-PLC® DHRxxB V1.7: PROFINET Slave

(2]

SEW PROFINET Slave

(3]

Potentielle PD-Bocke der DHRxxB V1.7

(4]

PD-Bocke fur Profil 1
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8.4.3 Hardware-Konfiguration: Profil 2 mit 60 PD

Im Profil 2 missen folgende Prozessdaten in den unten dargestellten Slots eingefligt
werden, siehe Kapitel "Profil 2 mit 60 PD" (— B 39):

* 02 process data words

— Erforderlich, um die Prozessdaten des Controllers (SEW Controller) abzubil-
den.

* 32 process data words
— Erster Eintrag fur Profil 2 von HandlingKinematics.
* 32 process data words
— Zweiter Eintrag fir Profil 2 von HandlingKinematics.
(11 [2] (3]

i
}m

B HW Config - [SIMATIC 300(1) {Configuration] -- Var_ab]
Olg Station Edit Insert PLC View Options Window Help -|[&] =

DS 8 g 28 daa MDD %

o Bixl
o Ena | ut| il

Profe:  [¢| andard =

1

2 E CPU 315F-2 PN/DP 1| Lanze Lot Drives 9400
X3 MPLOP - + DP master system [1]aster system [2) L SEW

x2 i D = {1 Adv.Gateway UFR
x2rei Port 1 =] Controller
2 |
F

5

3

7

Ethemet{1): PROFINETH0-C | stem [100) DHRxx8 1.0
- DHAxBV1.00LD
=@ DHRwB V1.7
e |00 PP Slot not used
r 5 (1 Slot1: PROFIS sfe Doion|
l? S-L_1 Slotz-17: PD Channel
f 01 process data word
----- 02 process data wards | | =
A 03 procsss data words
g - . D4 process data wards
----- 05 procsss data words
0 process data wards
- :l @ SEwbER e i e 07 process data words
Slat Module Onderrumber | | addiess | @ address | Diagnostic address, [ A | | N 82 §I§§Z§§ ::t: xz::z
SEW-DHE 18 sn & E - 10 process data wards
57 || Zemerineniace e F ik o1l e 11 process data words
I R Fra I 12 process data words
Voch || T D ) e i 13 process data wards
7] 02 process data words SEW Contioller 1; E:ZEZZ: ::t: ﬁﬂﬂi
3 32 process data words HardingKnematicsoorpsl | | | | - 16 process data words
4 [[§ 32 process data words| Handling Kinematic:s (E0PDs] = 18 process data words
= T T —————— ] [ A I [ e—— -
£ [|§ Siotnolused 2026 24 process data wards
7 Slat not used -— ety . : | ]| i 5 feccanscldminon
B [[§ Siotnotused 2024 I £ process data wards
3 Slat not used 2023° @@ UHRABYILU
10| |§ Slot nol used 2022 I @ UHTIB VIO -
11_{{§ Slotnotused 2021
12 || Slot nol used 2020 T g
y rocess dala words
e 2 _ | GBI 225 S Cariroler 20131216 154302 )
Chg
e
[4]
14183550219

Nr. |Beschreibung

[1] |MOVI-PLC® DHRxxB V1.7: PROFINET Slave
[2] |SEW PROFINET Slave

[3] | Potentielle PD-Bbcke der DHRxxB V1.7

[4] | PD-Bocke fir Profil 2

8.4.4 Hardware-Konfiguration: Profil 3 mit 88 PD

Im Profil 3 missen folgende Prozessdaten in den unten dargestellten Slots eingefligt
werden, siehe Kapitel "Profil 3 mit 88 PD" (— & 41):

* 02 process data words
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— Erforderlich, um die Prozessdaten des Controllers (SEW Controller) abzubil-

den.

» 32 process data words

— Erster Eintrag fur Profil 3 von HandlingKinematics.

* 24 process data words

— Zweiter Eintrag fir Profil 3 von HandlingKinematics.

* 32 process data words

— Dritter Eintrag fur Profil 3 von HandlingKinematics.

B HW Canfig - [SIMATIC 300{1} (Configuration) -- Var_ab] (= o
Bl Station  Edit Insert PLC View Options Window Help -|[e]x
DEeB R & aE da BE 28
oix
= | Eind: a4y
DOIUR
1 Profile: [¢] andard |
Fl E CPU 315F 2 PH/DP 1|1 ere Lineee Dives 400 =
xa HRDP — : DP master system (1jaster system (2) L SEW
x2 AID B 1 (] Adv.Gateway UFR
X201 Foit 7 =] Controllsr
3 Ethernet(1): PROFIMET-0-%istem [100) B DHFwi V1.0
[ & g DHAwE V1.0 0LD
5 &g DHRxB V17
& — Slot nat used
7 = ELEE (1 Slot1: PROFIS afe Option
T3 =] Blote 17 FU Lhannel
01 process data word
02 provess data wards| | [
03 procsss data words
3 = 04 process data words
05 procsss data words
06 process data woids
&9 @) sEwDHR 07 process data words
08 procsss data words
Slat Module Orderrumber | | addiess | @ addiess | Diagnostic address: Comment Brrocasdetumord
£ U Stw i =y A 10 process data words
A7 1 Ebem ixadicn 11 process data words
st | WG H e 12 process data words
ATAY S AP 13 provess data words
1 ool 14 process data words
2 02 provess data words| SEW Contiolle T pascasdainmendh
3 32 piosess data words| Handing Kinematios (36P0s] Hrmilanod
4 24 provess data wards| Handing Kinematics (38F0s] T pucasdalanend
5 32 piosess data words| Handing Kinematios (38P0s] Fims o
5 10t nat usea Ut 24 process data woids
7 Slot ot ussd 2025 32 process data words
g Slot not used 2024 £4 process data words|
5 Siot not used 2027 g
10 |[] Siotnotused 202> oy UHB YD 5
11 [{] Sietnotused 2021
12 ||{ Slot not used '2_020* g;w A ¢ %
13 [[] Sietnotwsed FiES praness el
R R |?n1 = BSOMLY2 25 SEW-Contoller 201 31216154302l
Tnsertion possible Cha

Nr. | Beschreibung

(1]

MOVI-PLC® DHRxxB V1.7: PROFINET Slave

[2] |SEW PROFINET Slave

(3]

Potentielle PD-Bocke der DHRxxB V1.7

[4] | PD-Bocke fur Profil 3

8.4.5

Hardware-Konfiguration: Profil 4 mit 116 PD

Im Profil 4 mussen folgende Prozessdaten in den unten dargestellten Slots eingefugt
werden, siehe Kapitel "Profil 4 mit 116 PD" (— & 42):

* 02 process data words

— Erforderlich, um die Prozessdaten des Controllers (SEW Controller) abzubil-

den.

» 32 process data words
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— Erster Eintrag fur Profil 4 von HandlingKinematics.
* 24 process data words
— Zweiter Eintrag fir Profil 4 von HandlingKinematics.
* 32 process data words
— Dritter Eintrag fur Profil 4 von HandlingKinematics.
* 24 process data words
— Vierter Eintrag fir Profil 4 von HandlingKinematics.
* 4 process data words
— Funfter Eintrag fur Profil 4 von HandlingKinematics.
(1] [2] (3]

Bl HW Config - [SIMATIC 300{1} (Canfiguration] -- Var_ab] =% R
Ol Station Edit Insert PLC View Options Window Help | =] %
DSe-R & & | Be dudn MO W 7
- Bixl
s EBnd | i)
SO UR
1 Profile:  [¢] andard ~|
F3 E CPU 315F-2 PN/DP 1|30 T eroe L inree Drives 3400 -
X7 HADP H DF master system [1Jaster system [2) L0 SEW
x2 ] = (1 Adv.Galeway UFR
x2et Poit 1 =1 Controller
3 Ethernet(1): PROFINET-I0-5|stam (100) ) gg DHRxE V1.0
I3 ® g DHRwE V1.00LD
5 5@ DHAxB v1.7
3 Slot not used
7 e 1.0 1 Slot1: PROFIS afe Ootior | _
= L1 Slotz-17: FD Chanrel
-[ 01 process data word
02 process data words| | | =
1l 03 process data words
3 - . 04 process data words
05 process data words
06 pracess data words
49| 2 sewoHR 07 process data words
08 pracess data words
siot| [ Module Orderrumber | I adcress | O address | Diagnostic address Comment Bl s aiiainicil
4 |m stwons 16 o s i & 10 process data words
At ) St teiove Lt 11 process data words
AIAY o ] RSN Eil 12 process data words
A Fot s AR ST 13 process data words
il oo RlEL 14 process data words
2 02 process data words SEW Conlrolier P ————
3 32 process dala words Handing Kinematics (116FDs] P ——-
1 24 process data wards Handing Kinematics (116PDs) | o a——-
5 32 process dala words Handing Kinematics (116FDis) Crh————-
5 24 process dats words Handing Kinematics (116PDs) L m——
7 04 process data words Handing Kinematics (116PDs) 2 procsss dataworck
7] 210t ot used U2 14 B4 ruocess data words |
3|0 Siotnotused 2025 o U B vID
10| [§ Siot not used 202 55 UHx71B VIO
A1 |[ Siot not used 2021
12 Slot not used 2020+ SEW Z . £
13 |[§ Siot not used 2019 boans dala e
CFEE B e _ || 5SDMLY2.25 SEW-Controller-201 31216154302
Press Flta get Help. Chy

[4]
14183683083

Nr. |Beschreibung

[1] [MOVI-PLC® DHRxxB V1.7: PROFINET Slave

[2] | SEW PROFINET Slave

[3] | Potentielle PD-Bbcke der DHRxxB V1.7

[4] | PD-Bocke fir Profil 4

22481451/DE - 03/2016

ACHTUNG

Das Segment 20 kann nicht konsistent Ubertragen werden, weil nach dem letzten
32-PD-Block kein weiterer 32-PD-Block in die Prozessdaten-Schnittstelle passt, die
maximal 120 Prozessdatenworte grol} ist.

Das Segment 20 darf nur verwendet werden, wenn nach dem Einstellen der Werte
des Segments 20 lange genug gewartet wird, bevor das Signal Programmstart ge-
setzt wird (ca. zweimal Feldbus-Zykluszeit + 20 ms).
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8.5 Hochlaufsequenz

Der Programmhochlauf in der SPS nach dem Einschalten der Anlage kann folgender-
mafen aussehen. Dabei kdnnen applikativ weitere Abfragen hinzukommen.

Aktion Programmstart
1
Transition Feldbus lauft
(SPS « Controller)
1

11":0 Reglersperre = FALSE

Freigeben der Achsen ]
11":1 Freigabe/Schnellstopp = TRUE

!
Achsen sind freigegeben 01710 Alle Endstufen freigegeben = TRUE?
!
Anwahl der Betriebsart 12" Betriebsart
!

Die gewahlte Betriebsart

.. O2" Betriebsart korrekt?
wurde Gbernommen.

HandlingKinematics
meldet das Signal O1":3 01":3 Applikation bereit = TRUE?
Applikation bereit.
!

Weiterer Programmablauf...

8.6 Prozessablauf

Zwei Programme kdnnen folgendermallen abwechselnd gestartet werden:

+  Zunachst werden die Bahnpunkte mit Orientierung Ubergeben, das Uberschleifen
festgelegt und die Segmentparametersatze den Bahnsegmenten zugeordnet.

* AnschlieRend kann das Programm gestartet werden.

Wenn es erkannt wurde, dass das Programm abgeschlossen ist, kbnnen neue
Bahn und Bewegungsparameter vorgegeben und mit einer erneuten Flanke des
Signals 141 Programm Start gestartet werden.

» Bei jedem Programmablauf kdnnen zusatzlich die Warte - und Endsignale verwen-
det oder die Touchprobe-Funktionen Touchprobe Motion und Touchprobe Measu-
re aktiviert werden.

Das folgende Ablaufdiagramm zeigt, wie das kontinuierliche Ausfiihren von Program-
men realisiert werden kann. Bevor die gezeigte Sequenz ausgefiihrt werden kann,
mussen die Voraussetzungen fiir eine Bewegung im Programmbetrieb Programm Au-
fo erfullt sein, siehe Kapitel "Voraussetzungen fir Bewegung der
Kinematik" (— E 104).

Wie auf eine Unterbrechung des Programmablaufs reagiert werden kann, ist im Kapi-
tel "BackToPath" (— B 61) beschrieben.
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"Pick"-Programm vorbereiten
* Bahnsegmente beschreiben:
— Pose + Uberschleifen

» Segmentparametersatze den Bahnseg-
menten zuweisen

*  Optional:
— Wartesignale, Endsignale setzen
— Touchprobe Measure aktivieren

— Touchprobe Motion aktivieren und
Restweg festlegen

Programmstart setzen

!

Programm wird ausgefiihrt

!

Programmestart zuriicksetzen

!

Programm fertig ausgefihrt

!

Falls Touchprobe Measure verwendet:

e Gemessene Position auslesen und
speichern

"Place"-Programm vorbereiten
* Bahnsegmente beschreiben:
— Pose + Uberschleifen

* Segmentparametersatze den Bahnseg-
menten zuweisen

*  Optional:
— Wartesignale, Endsignale setzen
— Touchprobe Measure aktivieren

— Touchprobe Motion aktivieren und
Restweg festlegen

Programmstart setzen

!

Programm wird ausgefihrt

!

Programmestart zuriicksetzen

l

Programm fertig ausgefihrt
|

Ansteuerung uber den Feldbus

z.B. 18" - 111" Zielpose Segment 1 (XYZA)

z. B. 117" Uberschleifdistanz zum Segment 2

z. B. I7" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den ers-

ten 5 Segmenten
z. B. 14":8 Wait 1, 14":15 End 4

146 Touchprobe Measure

146 Touchprobe Motion und
16":High TpRemaining DistPerc

14":1 Programm Start = TRUE

04":1 Programm wird ausgefiihrt = TRUE?

14":1 Programm Start = FALSE

04":3 Programm abgeschlossen = TRUE?

O7"— Q9" Touchprobe Measure — X, Y, Z

z.B. 18— 111" Zielpose Segment 1 (XYZA)
z. B. 117" Uberschleifdistanz zum Segment 2

z. B. I7" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den ers-

ten 5 Segmenten
z.B. 14”8 Wait 1, 14”15 End 4

146 Touchprobe Measure

146 Touchprobe Motion und
16High TpRemaining DistPerc

14":1 Programm Start = TRUE

04"1 Programm wird ausgefihrt = TRUE?

14":1 Programm Start = FALSE

04":3 Programm abgeschlossen = TRUE?

Prozessablauf

8
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8.7

Fehlersituationen handhaben

fde

Ob sich das Applikationsmodul "HandlingKinematics" im Fehlerzustand befindet, kann
am Signal O1":7 Fehler Applikation erkannt werden. Dabei kann es sein, dass der
Fehler vom Controller ausgeldst wird oder zugeordnete Umrichter der Kinematik Feh-
ler melden. Ob es sich um einen Fehler eines Umrichters handelt, kann an dem Signal
O1"5 Mindestens ein FU-Fehler erkannt werden. Welcher Umrichter betroffen ist, ist
im Bereich O20ff. Bit 6 Fehler FU zu sehen. Im Fehlerfall wird das Signal O1":3 Appli-
kation bereit auf FALSE gesetzt.

Wenn sich das Applikationsmodul im Fehlerzustand befindet, wird automatisch mit
den konfigurierten Schnellstopprampen abgebremst. Es kann erst weiter verfahren
werden, wenn die Fehlerursache beseitigt und der Fehler zurtickgesetzt wurde. Das
Zurlcksetzen des Fehlers geschieht tber das Signal 11":6 Fehler-Reset.

Um herauszufinden, was die Ursache fiir einen Fehler ist, wird im Signal O5" ErrorID
eine eindeutige Fehlernummer ausgegeben. Im Anhang finden Sie eine Auflistung der
Fehlernummern. Im Falle eines Umrichterfehlers finden Sie weitere Informationen zur
Fehlernummer in der Dokumentation des entsprechenden Gerats.

HINWEIS

Fir eine Ubersichtliche Darstellung aller aktuell anliegenden sowie aller archivierten
Fehler-, Warnungs- und Notiznachrichten wird der MessageHandler empfohlen, der
im Kontextmenu des Controllers unter "Diagnose" gestartet werden kann, siehe Kapi-
tel "MessageHandler" (— B 136).

Aktuell anstehende Fehler und Meldungen werden im MessageHandler angezeigt.
Vergangene Fehler werden mit zusatzlichen Informationen wie z. B. "Zeitstempel”
ebenfalls dort angezeigt (im Archiv).

Der MessageHandler kann Uber die Moduldiagnose von HandlingKinematics, siehe
Kapitel "Registerkarte: Messages" (— & 131), oder als eigenstandiges Plugln verwen-
det werden. Das Plugln kénnen Sie im Kontextmenl des Controllers unter [Diagnose]
> [MessageHandler] starten.
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Hinweise zur Gestaltung der Bahn

8.8 Hinweise zur Gestaltung der Bahn

+ Wenn ein Bahnsegment in die entgegengesetzte Richtung des Vorhergehenden
zeigt, muss an der Spitze ein Wartepunkt oder das Programmende sein.

Falsche Losung: kein Programmende oder Wartepunkt nach dem 3.
Bahnsegment.

14320329483

Richtige Losung: Programmende oder Wartepunkt nach dem 3. Bahnsegment.
1

=

14320331915

« Wenn kein Uberschleifen erwiinscht ist, wahlen Sie die Uberschleifdistanz = 0
UND fligen Sie dort einen Wartepunkt ein, siehe den Hinweis im Kapitel
"Wartesignale" (— B 58). Ohne Wartepunkt wird der Bahnpunkt im Allgemeinen
nicht genau erreicht.
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9 Diagnose

9 Diagnose

Zum Testen der Funktionalitat der Applikationsmodule und zur Fehlerdiagnose stehen
Ihnen die folgenden Funktionen des Application Configurators zur Verfligung:

Diagnosemonitor: HandlingKinematicsMonitor
3D-Simulation

Prozessdatenmonitor: PD-Monitor

Trace

Erweiterte Konfiguration

Die aufgelisteten Funktionen werden Uber die Schaltflache [1] auf der Startseite des
Application Configurators geoffnet.

P e —" v S P R T TR

Application Configurator

- Konfiguration der Applikationsmodule

- Diagnose der Applikationsmodule

- Prozessdatenmonitor fir Applikationsmodule
- Trace fur Applikationsmodule

Neue konfiguration Offne Konfiguration Offne Konfiguration
erstellen Controller aus Datei

< v !Online

)
9007213353390219

Die einzelnen Diagnosemdglichkeiten sind in den folgenden Kapiteln beschrieben.
Ausfuhrliche Informationen zu den einzelnen Funktionen des Application Configura-
tors finden Sie in der Dokumentation zur Konfigurationssoftware "Application Configu-
rator fir CCU".
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Diagnoseansicht des Application Configurators

Diagnoseansicht des Application Configurators

Nach dem Wechsel in die Diagnose des Application Configurators 6ffnet sich die fol-
gende Diagnoseansicht. Hier kénnen Sie die Detaildiagnose der verschiedenen Appli-
kationsmodule 6ffnen. Die dargestellten Informationen kommen dabei direkt aus dem
Controller und sind feldbusunabhangig.

[1‘ 12 (3] [4]

|\Ub9rbl|ck PO-l|lonitor | Trace || Erweiterte Diagnose |‘

I
|m Monitor aktiv " gy Reset aller Achsen" alle Achsen stoppen
Simulation aktiv
Referenziert Applicationsfatler
FU freigegeben FB-Fehler Status
NaTT var‘imdaT. ‘ ‘ isararterﬁe’dsr ‘
=E i SEW-Cantraller © 0 status 1 Betriehsbereit | Moduldiagnose |
: & Momlnstance. fxe 1 @0 0 . © @ Fustatus 14 FCE 14 Motstopp Moduldiagrose
& | it 7|
i
a MomInstance, Axe 2 000 @ 0 @ rustatus 14 FCE 14 Motstopp
-
‘ MomInstance. Axe 3 000 @ © 0O rustats 14 FCE 14 Motstopp
‘ HomInstance. Axe 4 20 e © 0O 0O ruststus 14 FCE 14 Matstopp
1
|\K0mn'run|kat|0n = Cnline |
7
(8l [7] [6] (3]

14179401099

Nr. |Beschreibung

[1] | Mit den Schaltflachen in dieser Gruppe gelangen Sie zu den folgenden Funktio-
nen:

+  Uberblick (Startseite der Diagnoseansicht)

* PD-Monitor

* Trace

» Erweiterte Diagnose

Diese Funktionen sind in den folgenden Kapiteln beschrieben.

[2] | Mit dieser Schaltflache wechseln Sie zwischen dem Monitormodus (reine Anzei-
ge der Eingangs- und Ausgangsdaten der Applikationsmodule) und dem Steuer-
modus (Eingangsdaten der Applikationsmodule sind Uber die Benutzeroberfla-
che steuerbar).

Es kann sich immer nur ein Tool im Steuermodus befinden. Wenn z. B. der
HandlingKinematicsMonitor im Steuermodus ist, kann der PD-Monitor nicht
gleichzeitig im Steuermodus sein.

[3] | Mit dieser Schaltflache quittieren Sie die Fehler aller Achsen.

[4] | Mit dieser Schaltflache stoppen Sie alle Achsen des Technologiemoduls (z. B.
im Gefahrenfall). Das Abbremsen erfolgt Uber die Notstopprampen.

[5] | Mit dieser Schaltflache 6ffnen Sie die Moduldiagnose von HandlingKinematics.

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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Diagnoseansicht des Application Configurators

Nr.

Beschreibung

(6]

In diesem Bereich werden die einzelnen Achsen dargestellt. Dabei wird Hand-
lingKinematics als Achsgruppe angezeigt. Alle Achsen der Kinematik sind mit

der gleichen Farbe hinterlegt, die erste Achse ist zusatzlich durch Kinematics

gekennzeichnet und es gibt nur eine Moduldiagnose fir alle Achsen.

(7]

Dieses Signal zeigt an, ob die Achsen simuliert sind.

(8]

In diesem Bereich wird der Kommunikationsstatus des Controllers angezeigt.
Fir eine erfolgreiche Diagnose und Steuerung der Kinematik muss der Status
"Online" gemeldet werden und der griine Kommunikationsbalken durchlaufen.

A GEFAHR

Unvorhersehbare Bewegung der Maschine.

Tod oder schwerste Korperverletzung.

In

den folgenden Situationen ist eine unvorhersehbare Bewegung der Maschine

moglich:

—

Beim Wechsel vom Monitormodus in den Steuermodus und umgekehrt.
Nach dem Léschen der Feldbus-Eingangsdaten.

Stellen Sie sicher, dass ein selbsttatiges Anlaufen oder Stoppen der Maschine
keine Gefahr fur Personen und Gerate verursacht.

Stellen Sie sicher, dass die Maschine in einem sicheren Zustand ist.

HINWEIS

jde

—

Fir eine betriebsbereite Kinematik mussen folgende Voraussetzungen erfllt sein:

Die Kommunikation des Diagnosemonitors muss den Status "Online" melden.
Alle Achsen der Kinematik missen den folgenden Status melden:

Verbunden = TRUE (gruin)

Applikationsfehler = FALSE (dunkel rot)

Feldbusfehler = FALSE (dunkel rot)

Geratefehler = FALSE (dunkel rot)

Wenn eines der Signale nicht, wie erforderlich, anliegt, gehen Sie folgendermalen
Vor:

Verbunden
— Siehe Kapitel "Systembus CAN 1/ CAN 2" (— E 166).
Applikationsfehler

— Fehler von HandlingKinematics, siehe Fehlermeldung in der Moduldiagnose
oder im MessageHandler. Ausfihrliche Informationen finden Sie im Kapitel
"Weitere Fehlercodes" (— B 187) und im Anhang.

Feldbusfehler

— Fehler der Steuerungssoftware: Die Fehlerbezeichnung wird rechts im Anzei-
gefeld dargestellt. Ausfuhrliche Informationen finden Sie im Anhang.

Geréatefehler

— Der Umrichter meldet einen Fehler, dessen Beschreibung, Ursache und Behe-
bungsmafnahmen im Systemhandbuch des Umrichters nachgelesen werden
kénnen.
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Diagnose
Moduldiagnose mit HandlingKinematicsMonitor

Moduldiagnose mit HandlingKinematicsMonitor

Mit der Moduldiagnose von HandlingKinematics, dem HandlingKinematicsMonitor, er-
halten Sie die modulspezifischen Diagnoseinformationen zur Prozessdaten-Schnitt-
stelle, den Betriebszustanden und Fehlern.

Um die Moduldiagnose zu 6ffnen, klicken Sie auf die Schaltflache [Moduldiagnose] in
der Diagnoseansicht des Application Configurators, siehe Kapitel
"Diagnoseansicht” (— B 119).

Als Grundlage dienen alle Ein- und Ausgangsdaten der Prozessdaten-Schnittstelle.
Diese sind thematisch gruppiert und grafisch aufgebreitet. Dabei wird im Gegensatz
zum PD-Monitor nicht ein direktes Abbild der Feldbusdaten angezeigt, sondern es
werden die tatsachlichen HandlingKinematics-Variablen visualisiert, die im Controller
vorliegen.

Zum besseren Verstandnis des Zusammenhangs sind im Folgenden vor den Varia-
blennamen die entsprechenden Prozessdaten eingefligt. Die Variablen werden um
weitere interne HandlingKinematics-Variablen erganzt, die die Diagnose erleichtern
sollen.

[l 2l 8] )

d ] !
Lzl g Monitar aktiv " alle Achsen stoppen |
In Qut
Override  piode Irwerter ® 7 Position
0 Defaut © Infibitalixes @ Aliconnected R psitiaies ¥ nom A 0000
@ Enable_Rapidstop @ AlReady A peorigpecalels
b © AlRsferenced ¥ 0000 A2 0.000
@ Feedenshle © APowered @ ErrorApplication
@ IgnoreMotorSpeedLimit © dlerskesheleased @ WamingApplication z 0.000 A3 0.000
@ DisableswLSworkspace © AtlesstoneMstorTuring o0 Errar ID A 0000 A4 0000
@ ErorResst @ AtlsastOnelsInsTo Mode
@ AtieastonelnverterError @ ApplicationRieady Defauit
0 TelegramhoazPD 0 Telearamhio3zPn 2 EDProfile
— 2| Jor Ares/Homing | Program | Segment Records | Additional Messages
g
n E
AlfR A2
A28 ALl
EDaEn

[7] [6] [5]
14175000587

Nr. |Beschreibung

[1] | Mit dieser Schaltflache wechseln Sie zwischen dem Monitormodus (reine Anzei-
ge der Variablenwerte) und dem Steuermodus (Eingangsvariablen sind tber die
Benutzeroberflache steuerbar).

HINWEIS: Der Steuermodus darf nicht gleichzeitig mit dem Steuermodus eines
anderen Tools aktiviert sein. Wenn z. B. der HandlingKineamticsMonitor im
Steuermodus ist, kann der PD-Monitor nicht gleichzeitig im Steuermodus sein.

[2] | Mit dieser Schaltflache stoppen Sie alle Achsen des Technologiemoduls (z. B.

im Gefahrenfall). Das Abbremsen erfolgt tiber die Notstopprampen.
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Moduldiagnose mit HandlingKinematicsMonitor

Nr.

Beschreibung

(3]

In diesem Bereich werden die allgemeinen Eingangsdaten zur Steuerung der Ki-
nematik angezeigt. Die hier angezeigten Eingangsdaten sind betriebsart- und
funktionsunabhangig. Sie sind Uber die Benutzeroberflache veranderbar, sobald
der Steuermodus gewahlt ist.

(4]

In diesem Bereich werden die allgemeinen Ausgangsdaten angezeigt. Sie zei-
gen den aktuellen betriebsart- und funktionsunabhangigen Zustand und kénnen
vom Anwender nicht direkt verandert werden. Zusatzlich ist in diesem Bereich
noch das konfigurierte PD-Profil dargestellt.

(3]

Mit diesem Symbol kdnnen Sie die aktuelle Registerkarte vom Monitor entkop-
peln. Dadurch kénnen alle Registerkarten auf dem Bildschirm gleichzeitig ange-
zeigt werden.

HINWEIS: Dieses Symbol gilt nicht fir die Registerkarte "Segment Records".

(6]

In diesem Bereich werden die spezifischen Ein- und Ausgangsdaten angezeigt.

[7]

Mit diesen Schaltflachen kénnen Sie zwischen den Registerkarten fur spezifi-
sche Ein- und Ausgangsdaten umschalten.

Eingangsdaten

B In
12°%: 0-4
11%:0-2,6
16°: Low 1445
138:4:ow
14175005963
Signal Bedeutung
16":Low Override
1270 -4 Betriebsart
11:0 - 2, 6, Teil des Steuerwortes
14 -15
13":Low Telegrammnummer
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Moduldiagnose mit HandlingKinematicsMonitor

Ausgangsdaten
Out
o7°-10" 012*15°
o1*
I 05" |
03" 0-4
03%:Low | configrPDProfii |
14175003019
Signal Bedeutung
o1 Statuswort
O3".Low Telegrammnummer
o5 ErrorlD

o7 - 010" Aktuelle Pose
012"- 015" Achswerte 1 -4
03:0-4 Betriebsart

9.21 Registerkarte: Jog

In dieser Registerkarte werden die Eingangsvariablen zum Tippen angezeigt.

HINWEIS

Die Schaltflachen auf dieser Seite sind einrastend. D. h. ein Klick auf die Schaltflache
bewirkt, dass die Variable gesetzt bleibt, wenn man die Maustaste loslasst (— Bewe-
gung). Ein erneuter Klick auf die Schaltflache setzt die Variable wieder zurtick (— Be-
wegung anhalten). Es sind keine Taster, die zuruckspringen, sobald man die
Maustaste loslasst.

e

1] [2]

Jo Axes/Homing Program Segment Records | Additional Messages
q

14175009803

Nr. | Beschreibung

[1] | Die Registerkarte "Jog" ist gewahlt.

[2] |In diesem Bereich werden die Eingangsdaten angezeigt.
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Moduldiagnose mit Hand

Ein

lingKinematicsMonitor

gangsdaten

Signal Bedeutung

157

Tippen

9.2.2 Registerkarte: Axes/Homing

In dieser Registerkarte werden die folgenden Informationen angezeigt.
1 2 (3]

Jog

| Axes#l—'mmmgl Frogram Segment Records | Additional Messages

| — | out <

020%-

) RC (0 K’ (3 R:
020°-23": 5 23813 020°-23": 1|| 020°-23": 4

12%: 8-11 02%: 8-9 }020“-235 *

020°- 23": High [|(020"- 23%: 6}

(5] 4]
14175012491

Nr.

Beschreibung

(1]

In diesem Bereich werden die Eingangsdaten des Referenzierbetriebs Homing
angezeigt.

(2]

Die Registerkarte "Axes/Homing" ist gewahlt.

(3]

In diesem Bereich werden die Ausgangsdaten des Referenzierbetriebs Homing
angezeigt.

(4]

In diesem Bereich werden die Ausgangsdaten zum Status der Einzelachsen an-
gezeigt (020" — 23").

(3]

In diesem Bereich werden die Ein- und Ausgangsdaten des Referenzierbetriebs
Homing angezeigt.

Ein- und Ausgangsdaten

Signal Bedeutung

128 — 11 Start Referenzieren
02:.8-9 Achsen referenziert

020" - 023":5 Umrichter verbunden

020"-023"3 Endstufe freigegeben

020" - 023"0 Motor dreht

020" - 0231 Umrichter betriebsbereit

020"- 0234 Bremse offen

020" — 0O23"High | Status oder Fehlernummer des Umrichters

020"- 0236 Fehlerzustand des Umrichters
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9.2.3 Registerkarte: Programm

Diagnose 9
Moduldiagnose mit HandlingKinematicsMonitor

Diese Registerkarte wird anhand der Ubersicht der Bahnsegmente 1 — 5 vom Profil 4
erldutert. In der Registerkarte werden die folgenden Informationen angezeigt.

(1] (2] (3] [4]
Jog A |3Homing || Program | Segment Records | Additional Mes|ages
Program Lines %

[ seat.5 |[ seas.t0 | I Segmert 1 | Segment 2 | Segment 3 ‘ Segment ¢ ‘ Segment 5 I 4
| seqr1.15 || seqis.20 || = — T 1
Programiumber 0 Walt] Sctive  mem Segflee 1 @ MotionActive

@ Frograminit @ecndi active Wait2 active @ MotiorDetected

© Frogramstart @ Pt Segfec 1 @ENdZactive @) Measureictive §
© F‘mgfémStOP @ ProgramBeingExecuted ‘ O Wait3 active @ End3 active &
© TpMation r ) ProgramStopped Sagfae A P4 §

ac

@ TpMeasure egffec @ FrogramCompleted Wait4 active o

TpbistPerc 0 1 End4 active || &
@il @Endt (@ ActMationCommandCompleted 0 ActProgramhiumber e 4 E—é\
@ waitz @End2 @ CpPathEndReached PS5

@ waits @ End3 @ PositioningBackToCpPath 0 RemainingSegments WS active

@ waits  @Endd @ CpMotionSlowedhown 0 ActualSegmentID Eiels achios

@ waits @Ends

14175045643

Nr. |Beschreibung

[1] | Mit diesen
mente.

Schaltflachen wechseln Sie zwischen den Gruppen der Bahnseg-

[2] | Die Registerkarte "Programm" ist gewahlt.

[3] | Mit diesen

einzelnen Bahnsegmente (siehe Abschnitt "Bahnsegmente").

Schaltflachen 6ffnen Sie die Einstellungen und die Information der

[4] |Mit dieser Schaltflache wird das SRL" -Programm ge6ffnet und der Programm-
fortschritt angezeigt. Die Darstellung des Programms ist vor allem im Programm-
betrieb Programm Step hilfreich (siehe Abschnitt "SRL Programm Steps").

1) SEW Robot Language

Eingangsdaten
Jog AesHoming | [Program | Seoment ecords | Addiional | Messages

Program Lines e.
Coeais | st | [ segmentt | segnews | segwws | cegewa | cegnems | P

[ gaars 15 |[ soate on |

TouchProbe

13FHigh || '

'.l 175457 |_!P2 @ MationActive
o e e — o L ACkive otionUEtecte
B act @ MotiorDstected

T W 178278-10 |PErdz active @@ Measureactive §
4=low D ProgramBeingExecuted @ ait3 active @ Ends active Zg
() ProgramStopped P3 N P4
_ 17 © ProgramCompleted 17%:14-13 \Walt active g
-3 | @ AcMationCommandCampleted 0 ActProgramhiumber N ]
1 3 .CpPathEndReached I7R' 14-1“‘ &
R X PositioningBackTaCpPath 1] RemainingSegments itS active
G ngh :CpMntlnnSInweanin 0 ActualSegmentiD ﬁVEndes aztive
14175060747
Signal Bedeutung
13":High Programmnummer
14":Low Programm Steuerung: Allgemein
16":High Touchprobe: Remaining Distance Percentage
14":High Programm Steuerung: Wait/End
177:1-3 Segmentparametersétze flir Segment 1
1774 -7 Segmentparametersétze flir Segment 2
17:8 =10 Segmentparametersétze flir Segment 3
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Signal

Bedeutung

17711 -13

Segmentparametersétze flir Segment 4

1714 — 16

Segmentparametersétze flir Segment 5

Ausgangsdaten

Jog Axes/Homing Program

Segment Records

Additional

Messages

Program Lines

[ seat.s |[ seat.t0 ||

Segment| |  SegmertZ

Segment3 | Segmentd

Seament 5 |

Programbumber 0
@ Programinit
© Programstart
. ProgramStop
© TpMaticn
© TpMeasure
TphistPerc i}
@ wait1  @End1
@ waiz @End2
@ity @End3
@ waits  @Endd
@ Wais @Ends

| Seqt1.15 || Geqts.20 =

1 | 04" /12 |5pes 1 —a™

047:0-3
Se_gn‘-}'ec

senec| 049113,

04" 5-7

026" 0-4

032"

| o5": ngh fegfe: 1

pg‘ 04%:'10/14,
= =

04%: 11/15
@rs

SR Program Staps

14175043211

Signal

Bedeutung

04":8/12

Wait/End 1

04:0-3

Programm Status: Allgemein

026"0 -4

Programm Status

0419/13

Wait/End 2

0475-7

Programm Status: Touchprobe

047:10/14

Wait/End 3

Programmnummer

Aktuelle Segment-ID / Restliche CP-Segmente

04711/15

Wait/End 4

034"6/11

Wait/End 5

Bahnsegmente

Program Lines

Seql..5 Seg .10

Programhumber O
. ProgramInit
@ Programstart
@ Programstop

TphistPerc o
@ waitl  @Endt
@ watz @End2
© waits @End3
@ Wait4  @Endd
@ waits  @Ends

Const U T Const

18%ff

Consr U T oS

o U.ouy

N7

o [ Hor [T

o T —

TouchProbe
Dist 0.000

TauchProbe TouchProbe
Dist 0.000 Dist 0.000

TouchProbe
Dist 0.000 g

. der=ee

SR| Progran| Steps

— [3]

—— 1]

(2]

14177160843

Nr. |Beschreibung

[1] |Konfigurationsparameter Konstellation des gewahlten Segmentparametersatzes.

[2] | Konfigurationsparameter Blending rotatorisch des gewahlten Segmentparame-

tersatzes, siehe Kapitel "Konfiguration der Bewegungsparameter" (— B 91).

[3] | Berechnete Restweglange I, siehe Kapitel "Touchprobe Motion" (— B 64).
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Moduldiagnose mit HandlingKinematicsMonitor

Eingangsdaten

Signal Bedeutung

18"ff. Zielpose des Segments

117, Uberschleifdistanz zum néchsten Segment

SRL Program Steps

Um das SRL" -Programm zu 6ffnen, klicken Sie auf die Schaltflache [SRL Program
Steps]. Der Programmfortschritt wird angezeigt.

Program Lines 2
[(seats |[sesbt0 | [ segmentt | Seamentz | Segment3 | Seamentd |  SeamentS | [Nfp m erogramines A
TouchPiobe 19 ey |
¥ SysIn_Versioni=1
Pragramhurmber ‘ 1w & WWaltl active s Segifec 1 i @ MotionActive 5‘,’!:5!7Fflwﬂbﬂi!ﬁ0m(k‘s1
@ Programinit @eEndl active ‘Wait2 active @ MatiorDetected i =
o : : IF TpMationActive OR TpMea
© Programstart @ Programinitislized SegRee 1t WENdZ active (@ Measureictive s
: g @ FrogramBeingEecuted ‘.Waitﬁ active @ Ends active i
Tatiction Programstopped P3 .
gram3topp P4 :
© TpMeasure Segfec @ b SegRec 1 g CALLF 11 PosD1_SegParRec
- o e i it active TARGET_AKIS KCS PosDl
eGPty Ends active 5l i 2
@ watt  @End1 @) ActMationCammandCompleted L ActProgramhumber bt 1 CALLF 12 PosD1_SegParRec
@ waitz @ End2 @ CpPathEndReached Prog_L . IF TpMeasuredctive = 1
@ wais  @Eendz @ PositioningBackToCpPath 0 RemsiningSegments e TP_ACTIVATE_MEASURE
s : ENDIF
@ Wait4 @ End4 @ CpMotionSlowedDown 0 ActualSegmentID EndS active
@wats @Ends IF EndDiActive = 1
14175193867

Welcher Befehl gerade abgearbeitet wird oder als nachstes abgearbeitet werden soll,
ist mit dem blauen Programmzeiger Py gekennzeichnet ("P —" fiir Programm).

Welchen Bewegungsbefehl die Kinematiksteuerung gerade bearbeitet, d. h. welches
Bahnsegment die Kinematik gerade abfahrt, wird mit dem orangenen Bewegungszei-
ger M5 gekennzeichnet ("M —" fiir Motion).

Der Programmzeiger kann vom Bewegungszeiger abweichen, weil z. B. bei einem
CP-Bewegungstyp (z. B. LIN) der CP-Befehl nur das Eintragen in die Liste der abzu-
fahrenden Bahnsegmente (Queue) bewirkt. Dies bedeutet nicht unbedingt, dass die
Bewegung zu dieser Position schon begonnen wurde. Die Befehle der SRL-Sprache
und die SRL-Programme werden im Anhang aufgelistet.

1) SRL = SEW Robot Language.
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9.24 Registerkarte: Segment Records

In dieser Registerkarte wird der Strukturbaum AxisGroupHandlingKin angezeigt und
die Parameter der Segmentparametersatze werden im Einzelnen aufgelistet. Dies er-
madglicht es im Steuermodus, die Werte in den Segmentparametersatzen zu veran-
dern und zu optimieren, ohne in die Konfiguration des Applikationsmoduls wechseln
zu mussen (z. B. Einstellen einer hoheren Bahngeschwindigkeit, Erhéhung von Ruck-
zeiten etc.).

1 2] [3]

Jog AxesdHoming F|agram ISegmentF\acnrds Additional Messages

- AaisGroupH andlingtin | Hame wert ‘ariablenname

=) Inst

N Inst[1] BlendingLimitationPercentage | 50 AuizGroupHandlingkin. Inst[1].Config. SegmentParameterR ecord[1] Blendin
(= E_onhg 7 BlendingWelocityPercentage | 100 AuisGroupHandlingkin.nst[1].Config. SegmentParameterR ecord[1].Blendin
- SegmentParameterfiecord Blending'/elocinProfile ] AisGroupH andlingKin. nst{1].Config. SegmentParameterFiecord[1].Blendin

[ SegmentParameterfecord(1]
. SegmentParameterRecard[2] PuositionConstellation 1} AuisGroupHandlingkin Inst[1]. Config. SegmentParameterR ecord[1] Positior
SegmentParameterRecard(3] RemainingDistance 1 AigliroupH andlingkin. Ingt[1].Config. SegmentParameterR ecord[ 1] Remain
2 e s RotBlendingDistance i} AuizGroupHandlingkin. Inst[1]. Config. SegmentParameterRecord[1] RotBler

[+ SegmentParameterRecord[5]
. SegmentParameterR ecord(B] Transbco 100 AxisGroupHandlingkin. Inst[1]. Config. SegmentParameterRecard]1] Transs,

' SegmentParameterRecord(7] TranzDec 100 AzisGroupH andlingkin. Inst[1].Config. SegmentParameterFecord[1] TransD
SegmentParameterR ecord[8] -

Translerk 100 AuisGroupHandlingkin Inst[1]. Config SegmentParameterRecord[1] Transle

TransWel 100 AuisGroupH andlingkin. nst[1].Canfig. SegmentParameterR ecard[1]. Trans\

< | 1 | +

14175199627

Nr. |Beschreibung

[1] |In diesem Bereich wird der Strukturbaum AxisGroupHandlingKin mit den vorhan-
denen Segmentparametersatzen angezeigt.

[2] | Die Registerkarte "Segment Records" ist gewahilt.

[3] |In diesem Bereich werden die Parameter des Segmentparametersatzes ange-
zeigt, der im Strukturbaum gewahlt ist.

Die Segmentparametersatze entsprechen den konfigurierten Werten und kdénnen ent-
weder durch eine erneute Konfiguration oder fliichtig durch Uberschreiben des zuge-
wiesenen Wertes in der Spalte "Wert" verandert werden (Wenn Steuern aktiv ist, mit
der Eingabetaste bestatigen). Bei Uberschreiben mittels HandlingKinematicsMonitor
werden die Daten flichtig geschrieben, d. h. sie sind nach einem Neustart des Con-
trollers verloren. Um sie dauerhaft in die Konfiguration zu schreiben, klicken Sie auf
die Schaltflache "Write to MemoryCard". Diese wird ab der Berechtigungsstufe AD-
VANCED angezeigt, siehe Kapitel "Erweiterte Konfiguration oder hohere
Berechtigungsstufe" (— E 100).

Weitere Informationen zu der Bedeutung der Segmentparametersatze finden Sie im
Kapitel "Ubersicht der Segmentparametersatze" (— & 92).
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9.2.5

Registerkarte: Additional

Diagnose 9
Moduldiagnose mit HandlingKinematicsMonitor

In dieser Registerkarte werden die folgenden Informationen angezeigt.

Jog ‘ AxesHoming | Program ‘ Segment Records |IAdd\l‘|Dn&l” Messages |

(1 (2] (3]

Additional L3
Kinematics SAL ! i
S AriStabe _ DEFALLT @ Enable
02674 L =
- Touchrone | 11°4-5 |
028 027" Pn/P1 [ Pnd /Fstatt | P_Tplnciements [ P [ Pmeasured | TSI
R Displ
031 @valid P:Sg%g:n:mns
o1 % 0.000
z  0om
016"-1 9R(act.) 016°-19" (max.)
@ TargetMode
| |
(3] [4]
14175203723

Nr. | Beschreibung

[1] | Die Registerkarte "Additional" ist gewahlt.

[2] |In diesem Bereich wird der aktuelle SRL-Status angezeigt.

viert werden.

* Die Zielpose

[3] |In diesem Bereich kénnen Sie die 3D-Simulation steuern.
* Die 3D-Simulation kann mit Start Simu3D Tool gestartet und mit Enable akti-

e Der Stift zum Einzeichnen des Bahnverlaufs kann mit PenOn aktiviert und
mit DeleteAllLines zuriickgesetzt werden.

eingeblendet werden.

des Programmbetriebs (18'ff.) kbnnen mit Display PrgPositions

[4] |In diesem Bereich werden die Informationen Uber Touchprobe Motion und
Touchprobe Measure angezeigt (siehe Abschnitt "Touchprobe-Registerkarten").

[5] |In diesem Bereich werden die Zustandsinformationen der Kinematik angezeigt.

Ein- und Ausgangsdaten

Signal Bedeutung

026"4 Kartesische Position gliltig

028" Translationsgeschwindigkeit

o31" CP-Pfad: Zielentfernung

o111 Konstellation

016"— 019" (act.) | Aktuelle Drehzahl (Motor 1 — 4)

ozr' Kinematik Betriebsart

016"— 019" (max.) | Maximale Drehzahl (Motor 1 — 4) mit dem Signal 11":6 Fehler-
Reset zuriicksetzbar

1174 -5 3D-Simulation Stift und Linien I6schen
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Touchprobe-Registerkarten

Pri/P1| Prn1/ Pstart F'_Tplncrementsl Pc I Preasured

@ vald
X 0,000
N 0.000
z 0,000
@ TargetMode
14179391755
Registerkarten Beschreibung
P,/P, Informationen zur letzten Zielposition flir Touchprobe Motion
oder zur ersten Zielposition flr Touchprobe Measure.
Po-1/ Pyan Informationen zur vorletzten Zielposition fiir Touchprobe Motion
oder zur Startposition fir Touchprobe Measure.
Poincrements Informationen zur Position, bei der das Touchprobe-Signal aus-
gel6st wurde.
P, Berechnete Zielpose fir die Restwegpositionierung Touchpro-
be Motion, siehe Kapitel "Touchprobe Motion" (— B 64).
P easured O7"— Q9" Position fiir Touchprobe Measure (XYZ), siehe Kapi-

tel "Touchprobe Measure" (— 2 67).

In den Registerkarten sind die Informationen Uber die folgenden, fir die Touchprobe-
Funktionen relevanten Punkte angezeigt:

» Positionen P,/ P, oder P, _; / Py

Die Informationen Uber die letzten beiden Zielpositionen oder die erste Zielposition
und die Startposition der Bewegungssequenz, zwischen denen Touchprobe Moti-
on oder Touchprobe Measure scharfgeschaltet ist und mit denen P, aus Prypcrements
berechnet wird.

- X/IYIZ

Die letzte/erste/vorletzte Zielposition oder Startposition der Bewegungsse-
quenz.

— Valid

Die Position ist glltig. Falls sie nicht gultig ist, ist noch keine Position eingetra-
gen worden. Damit kann erkannt werden, ob noch initiale oder veraltete Werte
in XYZ eingetragen sind.

— TargetMode

Bei der Bewegung zur Position handelt es sich um einen TARGET-Bewe-
gungsauftrag.

|:)Tplncrements
Gemessene Touchprobe-Position in Motorinkrementen.
— Increments

> A1/A2/A3/A4:

Die von den Umrichtern zurlickgemeldeten Inkremente, nachdem dort das
Touchprobe-Signal ausgel6st wurde.

— > Valid:

13()  Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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9.2.6

Diagnose
Moduldiagnose mit HandlingKinematicsMonitor

Die von den Umrichtern zuriickgemeldeten Inkremente sind glltig eingetragen.
Damit kann erkannt werden, ob noch Initial-, veraltete oder falsche Werte in A1/
A2/A3/A4 eingetragen sind.

Touchprobe Counter
> A1/A2/A3/A4

Zahler, wie viel Touchprobe-Ereignisse an dem jeweiligen Umrichter der Achse
aufgetreten sind. Falls sie nicht gleich sind, wird ein Fehler ausgegeben.

> Detected Touchprobe Counter
Maximaler Wert der Touchprobe-Counter der Achsen.

L] PC
Berechnete Zielpose fir die Restwegpositionierung des Touchprobe Motion.
° Pmeasured

Gemessene Position des Touchprobe Measure.

Registerkarte: Messages

In dieser Registerkarte finden Sie eine Auswahl der MessageHandler-Nachrichten.

Dabei

werden standardmafig nur die Fehler der Kinematikinstanz angezeigt. Um

auch Warnungen, Notizen und Fehler aller Module anzuzeigen, aktivieren Sie die Ein-
stellung "Alle Messages anzeigen" [1].

Jog Axes/t|aming Program Segment |Fecords Additional IMassagesl
Messages i&
. Alle Messages anzeigen
- Aus: Zeige nur Errors dieser Kinematikinstanz, EENE s E] E] ol
- An: Zeige Errars, Warnings, Notices aller Module.
« Clazses: ources: States:
0 Class ) 1 D=NOTICE 0= USER 0 =Free
1 =WARMIMG 100 = SYSTEM 1 = Wait for acknowledge
100 Source Madule 2 — ERROR 110=TECHNOLOGY MCDULE 2 = Acknowledged and raady For archiving
% 200 =FUMCTION LAYER 3 = Archived aher acknowledge
i 0 State L Instance 210 = MODULE LAYER 4 = Wait for more entries
lg 220 = SEGMEMT LAYER & = Wait for depanture
1} Entrigs a Arrival [us] b = Departure and ready Far archiving
7 = Archived after departure
1} TaskMumber  01,01,1970 00:00:00  Arrival [RTC] 01,00, 1970 00:00:00  Archived [RTC] & = Directly entered in archive
.

14179396747

Nr. |Beschreibung

[1] |In diesem Bereich kénnen Sie die Einstellung "Alle Messages anzeigen" aktivie-
ren oder deaktivieren.

[2] |In diesem Bereich wird der Text der gewahlten MessageHandler-Nachricht an-
gezeigt.

[3] | Die Registerkarte "Messages" ist gewahlt.

[4] |In diesem Bereich kénnen Sie die anzuzeigenden Nachrichten wahlen und mit
den Pfeilen von "Browse Messages" durch die Nachrichten navigieren.

[5] |In diesem Bereich werden die Details zu der gewahlten Nachricht beim Ankli-
cken der Schaltflache [Details] angezeigt.

[6] | Mit dieser Schaltflache kdnnen Sie die Details zur aktuell gewahlten Nachricht
einblenden. Rechts sind die Erklarungen zu den Werten von "Class", "Source"
und "State" dargestellt.

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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PD-Monitor
Eine genaue Auflistung aller moglichen Fehler finden Sie im Anhang.
HINWEIS
i Fir eine Ubersichtliche Darstellung aller aktuell anliegenden sowie aller archivierten

Fehler-, Warnungs- und Notiznachrichten wird der MessageHandler empfohlen, der
im Kontextmen( des Controllers unter "Diagnose" gestartet werden kann, siehe Kapi-
tel "MessageHandler" (— B 136).

9.3 PD-Monitor

Der Prozessdatenmonitor (PD-Monitor) dient der Diagnose und dem Kennenlernen
der Feldbus-Schnittstelle. Der Inhalt des PD-Monitors besteht aus den Daten des
SEW-Controllers und aller konfigurierten Applikationsmodule. Der PD-Monitor greift
ausschlielich auf die Daten der Feldbus-Schnittstelle zu.

A GEFAHR

Unvorhersehbare Bewegung der Maschine.

Tod oder schwerste Korperverletzung.

In den folgenden Situationen ist eine unvorhersehbare Bewegung der Maschine
moglich:

* Beim Wechsel vom Monitormodus in den Steuermodus und umgekehrt.
* Nach dem Léschen der Feldbus-Eingangsdaten.

— Stellen Sie sicher, dass ein selbsttatiges Anlaufen oder Stoppen der Maschine
keine Gefahr fir Personen und Gerate verursacht.

- Stellen Sie sicher, dass die Maschine in einem sicheren Zustand ist.

132 Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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| —
Uberblick | [po-Monitor  Trlre  Erwetterte D |griose

Diagnose
PD-Monitor

| | |
|m Manitor aktwl | Aktualisiersn | | Losche rmvl j‘

2
Feldbus-Eingangsdaten (ilberlagerte SPS->Controller) I|_v| o Feldbus-Ausgangsdaten (Controller->iiberlagerte SPS)
¥
11 |steverwort [ O - || o1 [stauswart L 00000000 -
12 [Bnarausoinge 0000000000000000 |- |02 lenarsnsane 10000000 - ||

Handling Kinematics (50PD) Main

Handling Kinematics (60PD) Segment 1-5 Parameter Records

| Handling Kinematics (60PD) Main

13 Jssummort [0000000000000000 - | |0 3 jstatusumnt [0000000000000000 -
14 |Referenziersn jf Mode = O || [0 4 |Refererzier=n jj Mode Y| 000 o -
E]qumm Ji Telegramm Hr G ¢ 0 DEIWMM ii Telegramm i & o 0
T JPrownm Stoser G| o= | |5 8 [proemntats 9| eee -]
1.7 |Tppen = o - )| |o7 e o0
1B [ToRemaningbistPerc J] Ovenids & o o

Handling Kinematics (60PD) Kartesische Position KCS

22481451/DE - 03/2016

18 [Zuordnung van Parameter Recerds 2u den's... ) @ - || |0 @ |postionitouchProbetteasure -> % 1001 *mm ] 0
310 ot (o3 :
110 [Zelposttion 1 ->% [0.01 *mm] o D 11 [positonTouchProbeHeasure -> 7 [0:0t*mm] o
111 [Zelposiion 1-> ¥ [o.01*mm] o] 012 [crientienung To.01* Grad] i
Eﬁnbmbml->l [0.01 *mm] 0 0 13 [Konstelation ) 0
13 ;
114 |Ressrviert [0.01%mm] of |04 lachswert 1 [00L*mm] 0
75 o1 eu2 :
115 [zielposition 2 -> ¥ [0.01 *mn] o] |0186 lachswerts | [0.01*mm ] o
| = | oriine T Tnit
(7] [6]
14182215819

Nr. |Beschreibung

[1] | Mit dieser Schaltflache wechseln Sie zwischen dem Monitormodus (reine Anzei-
ge der Ein- und Ausgangsdaten) und dem Steuermodus (Eingangsdaten sind
Uber Benutzeroberflache steuerbar).

HINWEIS: Der Steuermodus darf nicht gleichzeitig mit dem Steuermodus eines
Applikationsmoduls aktiviert sein.

[2] | Mit dieser Schaltflache werden alle Steuersignale und Sollwerte (Feldbus-Ein-
gangsdaten) an den Controller Gbertragen. Die Schaltflache ist nur im Steuermo-
dus aktiviert.

[3] | Mit dieser Schaltflache I6schen Sie alle Feldbus-Eingangsdaten. In den meisten
Anwendungen fuhrt das Léschen der Feldbus-Eingangsdaten dazu, dass alle
Achsen einen Schnellstopp durchflihren, sobald die Daten mit [2] bertragen
werden.

[4] | Mit dieser Schaltflache dokumentieren Sie die Prozessdaten als PDF-Datei
(z. B. fur den Programmierer der SPS).

[5] | Mit diesem Symbol kdnnen Sie die aktuelle Belgung der Feldbus-Eingangsdaten
flr den spateren Gebrauch speichern oder herunterladen. Hierflr klicken Sie auf
das Symbol und wahlen Sie die gewlinschte Option.

[6] |In diesem Bereich werden die Feldbus-Ausgangsdaten angezeigt.

HINWEIS: Die Feldbus-Ausgangsdaten dienen der reinen Anzeige und kénnen
nicht direkt ber die Benutzeroberflache verandert werden.

[7]1 | Mit diesem Bereich werden die Feldbus-Eingangsdaten angezeigt.
HINWEIS: Im Steuermodus kénnen Sie die Feldbus-Eingangsdaten verandern.

Der wichtigste Teil des PD-Monitors sind die Feldbus-Eingangsdaten und -Ausgangs-
daten, die zwischen dem Controller und der SPS ausgetauscht werden. Dies beinhal-
tet die Feldbusdaten aller konfigurierten Applikationsmodule.

Die Ausgangsdaten lassen sich nicht direkt verandern. Die Eingangsdaten sind im
Steuermodus Uber die Benutzeroberflache veranderbar.
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Trace

9.4

9.5

9.6

Trace

Die Bedienung hangt vom Datentyp ab:

» Bit: Aktivieren/Deaktivieren mit einem Klick auf die entsprechende LED oder auf
das Kontrollfeld des Bits nach dem Aufklappen der Byte/Word-Auswabhlliste.

+ Byte oder Word: Eintragen des Sollwerts in das entsprechende Eingabefeld und
Bestatigen mit der Eingabetaste.

Ausfuhrliche Informationen zu den einzelnen HandlingKinematics-Feldbusdaten finden

Sie im dazugehorige Informationsfeld 9 oder in den Kapiteln "Kommunikation und
Prozessdatenaustausch” (— B 36) und "Prozessdatenbelegung” (— & 137).

Mit dem Trace lassen sich verschiedene Prozesssignale (Geschwindigkeiten, Position
der Achsen usw.) der einzelnen Achsen aufzeichnen. Dabei kénnen bis zu 4 Kanale
gleichzeitig aufgezeichnet werden. Ausfihrliche Informationen hierzu finden Sie in der
Dokumentation des Application Configurators.

Erweiterte Diagnose

Die erweiterte Diagnose dient als Expertendiagnose. Hier finden Sie die Variablen-
strukturen aller globalen Variablen im Controller. Dabei sind fur HandlingKinematics
u. a. die folgenden Variablen wichtig:

*  AxisGroupHandlingKin

AxisGroupHandlingKinProfile

AxisGroupKin

Um in der erweiterten Diagnose Variablen beschreiben zu kénnen, ist mindestens die
MotionStudio-Berechtigungsstufe "Advanced" erforderlich. Zusatzlich missen Sie im
Auswabhlfeld "Modus" den Eintrag "Schreiben" wahlen.

3D-Simulation

Die im MOVITOOLS® MotionStudio integrierte 3D-Simulation ermdoglicht die automati-
sche Simulation der Kinematik. Dabei passt sich das Modell automatisch an die gege-
benen Konfigurationen an.

Die 3D-Simulation ist sehr nuitzlich als Feedback fur die folgenden Aufgaben:

» Konfigurieren der Kinematik und Anpassen an den realen Roboter

» Erlernen der Bedienung der Kinematiksteuerung

* Prifen von Bewegungsablaufen

Die 3D-Simulation kann sowohl offline als auch online ausgefiihrt werden:

+ Offline bedeutet, dass keine realen Achsen angeschlossen oder bewegt werden.

* Online bedeutet, dass die Simulation parallel zur realen Roboterbewegung ausge-
fuhrt wird.

* In beiden Fallen wird eine Controller-Hardware (CCU DHR41B/DHF41B) bendtigt,
auf der das Applikationsmodul "HandlingKinematics" ausgeftihrt wird.

Online ist die 3D-Simulation sehr nitzlich, um die Werkzeugbewegung des Roboters
zu visualisieren. Die Begutachtung der Werkzeugbahn hinsichtlich Bahnform und
Uberschleifverhalten ist fiir das menschliche Auge im Allgemeinen sehr schwierig.
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9.6.1

9.6.2

Diagnose
3D-Simulation

Voraussetzungen

[0

Starten

» Beachten Sie, dass Sie fur die Vollversion (unbegrenzte Laufzeit) der 3D-Simulati-
on zusatzliche 10 Technologiepunkte bendétigen. Ausfihrliche Informationen hierzu
finden Sie im Kapitel "Technologiepunkte" (— & 15).

* Wenn sich der Engineering-PC mit der 3D-Simulation im gleichen Ethernet-Sub-
netz befindet, wird die fir die 3D-Simulation erforderliche IP-Adresse automatisch
ermittelt. In der erweiterten Konfiguration oder ab MotionStudio-Berechtigungsstu-
fe "Advanced" kann die IP-Adresse des Engineering-PC im Konfigurationsassis-
tenten auch explizit eingestellt werden.

* Wenn Sie keine realen Achsen zur Verfligung haben, aktivieren Sie die Simulation
der Achsen im Application Configurator, siehe Kapitel "Applikationsmodul
HandlingKinematics einfligen" (— B 73).

» Stellen Sie eine Ethernet-Verbindung zwischen dem Controller und dem Enginee-
ring-PC her. Die Kommunikation mit der 3D-Simulation geschieht ausschliellich
Uber die Ethernet-Engineering-Schnittstelle (X37).

HINWEIS
Die 3D-Simulation ist iiber USB oder Feldbus nicht méglich!

Um die 3D-Simulation ausfiihren zu kénnen, muss die 3D-Simulation aktiviert sein.
Sie ist standardmaRig aktiviert. Die Standardeinstellung kann aber in der Experten-
Konfiguration ab der MotionStudio-Berechtigungsstufe "Advanced" oder in der erwei-
terten Konfiguration verandert werden.

3D-Simulation aktivieren oder deaktivieren
Gehen Sie folgendermalen vor:
1. Wechseln Sie in die Diagnoseansicht des Application Configurators.

2. Klicken Sie auf die Schaltflache [Moduldiagnose] des Applikationsmoduls "Hand-
lingKinematics".
= Der HandlingKinematicsMonitor wird angezeigt.

3. Offnen Sie die Registerkarte "Additional”.

Im Bereich "3DSimu" mit der Einstellung Enable kdnnen Sie die 3D-Simulation zur
Laufzeit  aktivieren oder deaktivieren, siehe Kapitel "Registerkarte:
Additional" (— B 129).

Falls die Simulation in der Experten-Konfiguration noch aktiviert ist, startet die 3D-Si-
mulation beim Offnen des HandlingKinematicsMonitors automatisch.

Sie kdnnen die 3D-Simulation auch explizit folgendermallen starten:

« Wahlen Sie in der Meniileiste von MOVITOOLS® MotionStudio den Menibefehl
[Einstellungen] > [Extras] > [3D-Simulation].

* Wahlen Sie im HandlingKinematicsMonitor in der Registerkarte "Additional" im Be-
reich "3DSimu" die Einstellung "Start Simu3D Tool", siehe Kapitel "Registerkarte:
Additional" (— B 129).
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9.6.3 Anpassen der 3D-Simulation

Mit den folgenden Einstellungen kdnnen Sie das Erscheinungsbild der 3D-Simulation
in den Registerkarten des Kontrollfensters anpassen, das mit der 3D-Simulation auto-
matisch gestartet wird:

* Pencils: Hier stellen Sie z. B. die Farbe der Linien ein. Die Stifte kdnnen hier nicht
ein-/-ausgeschaltet werden.

+ Koordinatensysteme: Hier blenden Sie die verschiedenen Koordinatensysteme
ein, um die aktuell glltigen Transformationen prifen zu kénnen.

*  Workspace: Hier blenden Sie die Pfeile zur Anzeige der Nullpunkte und Richtun-
gen der glltigen Verfahrbereiche fir die Achsen, die kartesischen Dimensionen
sowie die kinematischen Limitierungen ein.

» Parameter arrows: Hier lassen Sie sich nutzliche Informationen durch Pfeile an-
zeigen (z. B. zur Kennzeichnung der Kinematikparameter wie Armlangen und Ver-
satze).

+ Bodies: Ausgewahlte Kdrper lassen sich ein-/ausblenden.

9.6.4 Einstellméglichkeiten iiber den Feldbus

Die folgenden Einstellungen der 3D-Simulation kénnen Uber den Feldbus vorgenom-
men werden:

* 114 Simulation 3D Stift

Einschalten des Stifts, der die Bahn des Werkzeugs in die Simulation einzeichnet.
* 115 Simulation 3D Linien I6schen

Léschen der vom Stift eingezeichneten Bahn des Werkzeugs.

9.7 MessageHandler

Der MessageHandler ist ein Diagnosewerkzeug, das in Ubersichtlicher Form Klartext-
informationen zu Fehlern anzeigt. Diese ergénzen die Information, die Sie zu der Feh-
lernummer (O5" ErrorID) erhalten und erleichtern lhnen die Fehlerbehebung.

HINWEIS

Wenn der MessageHandler verwendet werden soll, wird empfohlen, die Verbindung
mit dem Controller Uber die Ethernet-Engineering-Schnittstelle (X37) herzustellen.
Uber USB und Feldbus ist die Diagnose auch mdglich, jedoch ist die Ubertragung der
Nachrichten langsamer.

[0

MessageHandler starten
Gehen Sie folgendermal3en vor:

1. Markieren Sie in der Netzwerkansicht von MOVITOOLS® MotionStudio den Con-
troller.

2. Offnen Sie mit der rechten Maustaste das Kontextmenii des Controllers.
3. Wahlen Sie den Menubefehl [Diagnose] > [MessageHandler].
= Der MessageHandler ist gestartet.

Aktuelle Fehlermeldungen finden Sie im oberen Bereich. Bereits archivierte Fehler-
meldungen werden darunter angezeigt.
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Prozessdatenbelegung 10
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

10 Prozessdatenbelegung
10.1 Feldbus-Eingangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

Die Feldbus-Eingangsdaten muissen konsistent Ubertragen werden, siehe Kapitel
"Ubersicht: Profil 1 mit 32 PD" (— B 37).

PD Name Konsistenzblocke
- SEW Controller 2PD

11" Steuerwort (Kinematik)

12" Referenzieren / Betriebsart

13 Programmnr. / Telegrammnr.

14" Programm Steuerung

15 Tippen (Steuerwort)

16" Touchprobe / Override

17 Zuordnung der Segmentparametersétze zu den

5 Segmenten
I8"— 111" | Zielpose 1 — XYZA

12" -
113" 116" | Zielpose 2 — XYZA

17 Uberschleifdistanz zu Segment 2
118"— 121" | Zielpose 3 — XYZA

122" Uberschleifdistanz zu Segment 3
123" — 126" | Zielpose 4 — XYZA

127" Uberschleifdistanz zu Segment 4
128" — 131" | Zielpose 5 — XYZA

132" Uberschleifdistanz zu Segment 5

32PD

HINWEIS
i Im Folgenden bedeutet die Abkirzung RTRIG (Rising Trigger), dass eine steigende
Flanke (FALSE— TRUE) des Bits vorliegt.
Die folgenden Tabellen zeigen die Feldbus-Eingangsdaten von der SPS zur Kinematik
bei Feldbusansteuerung mit dem Profil 1 mit 32 Prozessdatenworten.
1" Steuerwort
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Reglersperre TRUE: Reglersperre an allen Achsen aktivie-
ren.
1 Freigabe/Schnellstopp TRUE: Freigabe der interpolierten Lagerege- (—B32)
lung der Kinematikachsen. (— B 33)
FALSE: Die Kinematik fiihrt einen Schnellstopp
aus.

22481451/DE - 03/2016
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1 Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

11" Steuerwort

Bit

Name

Beschreibung

Siehe Kapitel

Vorschubfreigabe

TRUE:

FALSE:

Freigabe der Bewegung (des Vor-
schubs) der Kinematik.

Die Kinematik halt auf der Bahn an.

(— B33)

Simulation 3D Stift

TRUE:

Einschalten des Stifts in der 3D-Simula-
tion.

Simulation 3D Linien
I6schen

RTRIG:

Loschen der Linien in der 3D-Simulati-
on.

(— B 136)

Fehler-Reset

RTRIG:

Es werden die folgenden Grélken zu-
rickgesetzt:

» O1"7 Fehler Applikation
e 016'— 019" Drehzahl Motor
Hochste zuletzt erreichte.

(— B 103)

Ausgabe
akt. Motor-Drehzahl

TRUE:

FALSE:

In 016" — O19" Drehzahl Motor wird die
aktuelle Motordrehzahl angezeigt.

In 016" — 019" Drehzahl Motor wird die
hochste zuletzt erreichte Motordrehzahl
angezeigt.

Ausgabe Touchprobe
Measure

TRUE:

FALSE:

In O7"— O10" Position/Touchprobe
Measure wird die gemessene Pose
(XYZA) bezuglich des Kinematikkoordi-
natensystems (KCS) ausgegeben, die
zuletzt im ersten Bahnsegment von
Touchprobe Measure ermittelt wurde.

In O7"— O10" Position/Touchprobe
Measure wird die aktuelle Pose
(X,Y,Z,A) bezuglich des Kinematikkoor-
dinatensystems (KCS) ausgegeben.

(— B 64)

9-13

14

Drehzahliiberschreitung
ignorieren

TRUE:

Motordrehzahl-Limitierung wird igno-
riert. Sie wird dennoch ausgewertet und
im Signal O1":14 Drehzahlgrenze (iber-
schritten ausgegeben.

15

Arbeitsraumiiberwachung
ignorieren

TRUE:

Kinematische, kartesische sowie Ach-
senlimitierungen werden ignoriert. Sie
werden dennoch ausgewertet und im
Signal O1":15 Arbeitsraum verlassen
ausgegeben.

(— B 33)

12" Referenzieren / Betriebsart

Bit

Name

Beschreibung

Siehe Kapitel

Tippen achsweise

TRUE:

Anwahl der Betriebsart Tippen achswei-
se.

Tippen kartesisch

TRUE:

Anwahl der Betriebsart Tippen karte-
sisch.

(— B 45)

Referenzieren

TRUE:

Anwahl der Betriebsart Referenzieren.

(— B 46)
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

10
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12" Referenzieren / Betriebsart
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
3 | Programm Auto TRUE: Anwahl der Betriebsart Programm Auto. | (— & 48)
4 Programm Step TRUE: Anwahl der Betriebsart Programm Step. | (— B 51)
5-7 |- -
8 Start Referenzieren
Achse 1
9 Start Referenzieren
Achse 2
10 | Start Referenzieren
Achse 3
11 | Start Referenzieren
Achse 4 i i ili
TRUE: Start dgs Referenm_erens _derjewelllgen (— B 46)
12 | Start Referenzieren Achse im Referenzierbetrieb.
Achse 5
13 | Start Referenzieren
Achse 6
14 | Start Referenzieren
Achse 7
15 | Start Referenzieren
Achse 8
13" Programmnummer / Telegrammnummer
Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High | Programmnummer Auszufiihrendes Programm in der Betriebsart .
(— B52)
Programm Auto / Step.
Low | Telegrammnummer Telegrammnummer, die fir die Konsistenz der
Nachricht sorgt: Bei Profil 1 nur optional, bei den | (— B 105)
Profilen 2 — 4 erforderlich.
14" Programm Steuerung
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Programm Init RTRIG: Initialisieren des Programms in Pro-
gramm Auto / Step.
1 Programm Start RTRIG: Ausfihren des Programms in Pro- (— B47)
gramm Auto / Step. (— B104)
2 Programm Stopp TRUE: Stopp des Programms in Programm Au-
to / Step.
3-4 |- -
5 Touchprobe Motion TRUE: Aktivieren des Touchprobe Motion
(Restwegpositionierung).
(— B64)
6 Touchprobe Measure TRUE: Aktivieren des Touchprobe Measure
(Postitionsmessung).
7 - —
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1 Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

14" Programm Steuerung
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
8 Wait 1 TRUE: Das Anhalten an Zielpose 1 — 4 wird er-
9 Wait 2 zwungen.
10 | Wait 3 FALSE: Freigabe zum Abfahren des nachsten (— B 58)
11 Wait 4 Bahnsegments 2 — 5 wird erteilt, falls
al die Bahn nicht bereits durch das Signal
147:12ff. End beendet wurde.
12 |End 1 TRUE: Beenden des Programms an Zielpose
1 — 4, wobei das erste aktive Endsignal
138 |End2 wirksam ist. (— B 59)
14 |End 3
15 |End 4
15" Tippen
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Tippen positiv Achse 1/ | TRUE: Bei Tippen achsweise:
Position X * Tippen in positive A1, A2, A3 bzw.
1 Tippen positiv Achse 2/ A4-Richtung
Position Y Bei Tippen kartesisch:
2 | Tippen positiv Achse 3/ - Tippen in positive X-,Y-, Z- bzw. A-
Position Z Richtung
3 Tippen positiv Achse 4 /
Orientierung
4 Tippen positiv Achse 5 TRUE: Bei Tippen achsweise:
5 Tippen positiv Achse 6 « Tippen in positive A5, A6, A7 und
; " A8-Richtung (falls konfiguriert) (— B45)
6 Tippen positiv Achse 7
7 Tippen positiv Achse 8
8 Tippen negativ Achse 1/ | TRUE: Bei Tippen achsweise:
Position X - Tippen in negative A1, A2, A3 bzw.
9 Tippen negativ Achse 2 / A4-Richtung
Position Y Bei Tippen kartesisch:
10 | Tippen negativ Achse 3/ + Tippen in negative X-,Y-, Z- bzw. A-
Position Z Richtung
11 | Tippen negativ Achse 4/
Orientierung
12 | Tippen negativ Achse 5 | TRUE: Bei Tippen achsweise:
13 | Tippen negativ Achse 6 * Tippen in negative A5, A6, A7 und
: : A8-Richtung (falls konfiguriert) (— B45)
14 | Tippen negativ Achse 7
15 | Tippen negativ Achse 8
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

16" Touchprobe / Override

Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High | Touchprobe: Remaining |Prozentuale Skalierung der in den Segmentpara-
Distance Percentage metersatzen parametrierten Restweglange (— B 64)
(Touchprobe Motion).
Low | Override Prozentuale Skalierung der Geschwindigkeit bei .
. . (— B 34)
allen Betriebsarten aulRer Referenzieren.
17" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den 5 Segmenten
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Segment 1 Bit 1/3
1 Segment 1 Bit 2/3
2 Segment 1 Bit 3/3
3 Seg. 2 Bit 1/3
4 Seg. 2 Bit 2/3
5 Seg. 2 Bit 3/3
. Auswahl des Segmentparametersatzes fiir Bahn-
6 Segment 3 Bit 1/3 segment 1 — 5 Uber die jeweiligen 3 Bits. Dabei
7 Segment 3 Bit 2/3 gilt die folgende Umrechnung von Dezimal (mi- (— B 34)
: nus 1) nach Binar: 1 =000, 2 = 001, 3 =010,
8 | Segment3 Bit 3/3 4=011,5=100,6 =101,7 = 110, 8 = 111,
9 Seg. 4 Bit 1/3
10 |Seg. 4 Bit 2/3
11 | Seg. 4 Bit 3/3
12 | Segment 5 Bit 1/3
13 | Segment 5 Bit 2/3
14 | Segment 5 Bit 3/3
15 |- -
18" — 112" Segment 1
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
18" |INT |Zielposition 1 — X
19" |INT |Zielposition 1 —'Y
Vorgabe der Zielpose fiir Bahnsegment 1. (— B31)
110" |INT |Zielposition 1 — Z
111" |INT | Zielorientierung 1
12" |Word | -- -
13" - 117" Segment 2
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
13" |INT |Zielposition 2 — X
114" |INT |Zielposition 2 —'Y
- — Vorgabe der Zielpose fiir Bahnsegment 2. (— B 31)
15" |INT | Zielposition 2 — Z
116" |INT |Zielorientierung 2
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1 Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

113" - 117" Segment 2
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
117" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 1, ab dem zum Bahn- \
. . ) (—B31)
zu Segment 2 segment 2 Ubergeschliffen wird.
118" — 122" Segment 3
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
118" |INT |Zielposition 3 — X
119" |INT |Zielposition 3 —'Y
Vorgabe der Zielpose fiir Bahnsegment 3. (— B 31)
120" |INT |Zielposition 3 — Z
121" |INT |Zielorientierung 3
122" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 2, ab dem zum Bahn- (B 31)
zu Segment 3 segment 3 Ubergeschliffen wird.
123" — 127" Segment 4
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
123" |INT |Zielposition 4 — X
124" |INT |Zielposition 4 —'Y
- — Vorgabe der Zielpose fir Bahnsegment 4. (— B31)
25" |INT |Zielposition 4 — Z
126" |INT | Zielorientierung 4
127" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 3, ab dem zum Bahn- (> B 31)
zu Segment 4 segment 4 Ubergeschliffen wird.
128" — 132" Segment 5
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
128" |INT |Zielposition 5 — X
129" |INT |Zielposition 5 —Y
- — Vorgabe der Zielpose flir Bahnsegment 5. (—B31)
130" |INT |Zielposition 5 — Z
131" |INT | Zielorientierung 5
132" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 4, ab dem zum Bahn- (> B 31)
zu Segment 5 segment 5 Ubergeschliffen wird.
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Prozessdatenbelegung 10
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

10.2 Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

Die folgenden Tabellen zeigen die Feldbus-Ausgangsdaten vom Controller zur SPS
bei Feldbusansteuerung mit dem Profil 1 mit 32 Prozessdatenworten.

O1" Statuswort
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Mindestens ein Motor TRUE: Mindestens ein Motor dreht sich
dreht (Drehzahl # 0).

Siehe: 020" - 23":0 Motor dreht

1 Alle FU betriebsbereit TRUE: Die Umrichter sind bereit zur Interpolati-

on / zur Steuerung durch den Controller. .
) ) ) ] ] Handbuch fur Pro-
Siehe: 020" - 23"1 FU betriebsbereit gramm-Modul

2 Alle Antriebe referenziert | TRUE: Alle Antriebe sind referenziert (Signal "MultiMotion"?
wird nach der steigenden Flanke des Si-
gnals 12":8 — 12":11 Start Referenzieren

Achse 1 - 4 mindestens 2 Sekunden auf

FALSE gesetzt).
Siehe: 020" — 23":2 Antrieb referenziert
3 Applikation bereit TRUE: Die Applikation ist betriebsbereit. (— B103)
Alle Bremsen offen TRUE: Die Bremsen aller Antriebe sind geoff-
net.
Siehe: 020" — 2374 Bremse offen Handbuch fur Pro-

: : : : : — gramm-Modul
5 Mindestens ein FU-Fehler | TRUE: Mindestens ein Umrichter ist in einem | "puitiMotion” "

Fehlerzustand.
Siehe: 020"-23":6 Fehler FU

6 Warnung Applikation TRUE: Es wird eine Applikationswarnung gene-
riert, wenn die Motordrehzahl nah an

der maximalen Motordrehzahl ist (—B29)
(90 % — 100 %).

Siehe:  O5' ErrorlD

7 Fehler Applikation TRUE: HandlingKinematics ist in einem Fehler-
zustand. (— B 103)
Siehe:  O5" ErrorlD

8 Mindestens ein FU in TRUE: Mindestens ein Umrichter ist in

"STO" "STO"="SafeTorqueOff"
(InverterData.SafeStop 1/SafeStop2 des
AxislInterface).

9 Alle FU verbunden TRUE: Die Kommunikation zwischen dem Con-
troller und allen Umrichtern ist herge-
stellt.

Siehe: 020" - 23":5 FU verbunden

Handbuch fiir Pro-
gramm-Modul
"MultiMotion" "

10 | Alle Endstufen freigege- |TRUE: Die Endstufen der Umrichter sind freige-
ben geben und liefern Ausgangsspannung.

Siehe: 020" - 23":3 Endstufe freigegeben

11 -13 |- -
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Prozessdatenbelegung

Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

01" Statuswort
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
14 Drehzahlgrenze liber- TRUE: Die Drehzahlgrenze eines Motors wurde (- B 29)
Schritten Uberschritten.
15 | Arbeitsraum verlassen TRUE: Der Arbeitsraum der Kinematik wurde .
(— B 29)
verlassen.
1) Handbuch "Programm-Modul MultiMotion — Universelle, parametrierbare Software-Plattform fiir MOVI-PLC".
02" Referenzieren / Betriebsart
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Tippen achsweise TRUE: Die aktive Betriebsart" ist Tippen achs-
weise.
: : o : e (— B45)
1 Tippen kartesisch TRUE: Die aktive Betriebsart" ist Tippen karte-
sisch.
2 Referenzieren TRUE: Die aktive Betriebsart" ist Referenzie- :
ren (— B 46)
3 Programm Auto TRUE: Die aktive Betriebsart" ist Programm
Auto.
- : : (— B47)
4 Programm Step TRUE: Die aktive Betriebsart" ist Programm
Step.
5-7 |- -
8 Achse 1 referenziert
9 Achse 2 referenziert
10 |Achse 3 referenziert
11 | Achse 4 referenziert TRUE: Die jeweilige Achse ist referenziert. ( 46)
N
12 | Achse 5 referenziert Siehe: 020" - 23":3 Antrieb referenziert
13 | Achse 6 referenziert
14 | Achse 7 referenziert
15 | Achse 8 referenziert
1) Wenn keines der Bits TRUE ist, ist HandlingKinematics inaktiv / in der Betriebsart "Default".
03" Programmnummer / Telegrammnummer
Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High | Programmnummer Ausgewahltes Programm in der Betriebsart Pro- .
(— B 52)
gramm Auto / Step.
Low | Telegrammnummer Ubernommene Telegrammnummer, kann zur Si-
cherstellung genutzt werden, dass ein Eingangs-
signal im gleichen Prozessdatentelegramm tber- | (— B 105)

nommen wurde, z. B. [16" zur Ausgabe der Dreh-

zahl.
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

04" Programm Status

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Programm initialisiert TRUE: Das Programm ist initialisiert.
1 Programm wird TRUE: Das Programm wurde gestartet und
ausgefiihrt wird nun ausgefihrt. (> B 47)
2 Programm angehalten TRUE: Das Programm wurde wahrend der (— B 104)
Ausflihrung gestoppt.
3 Programm TRUE: Das Programm wurde vollstandig aus-
abgeschlossen geflhrt.
5 Touchprobe Motion aktiv | TRUE: Touchprobe Motion wurde fir die aktu-
elle Bewegungssequenz erfolgreich ak-
tiviert.
6 Touchprobe Motion TRUE: Das Touchprobe-Signal flir Touchprobe
erkannt Motion wurde im letzten Bahnsegment | (— E 64)
erfolgreich erkannt.
7 Touchprobe Measure ak- | TRUE: Touchprobe Measure wurde fur die ak-
tiv tuelle Bewegungssequenz erfolgreich
aktiviert.
8 Wait 1 aktiv
- - Der Wartepunkt an der 18'ff. Zielpose
9 | Wait 2 aktiv . 1—4ist aktiv. Zum Weiterfahren muss :
TRUE: . . . (— B 58)
10 Wait 3 aktiv das Signal 14":8ff. Wait 1 — 4 auf FALSE
gesetzt werden.
11 Wait 4 aktiv
12 | End 1 aktiv
13 | End 2 aktiv Das Ende der Bewegungssequenz wur-
- TRUE: de durch das Signal 14:12ff. End 1—-4 | (— B 59)
14 |End 3 aktiv auf die I18'ff. Zielpose 1 — 4 vorverlegt.
15 | End 4 aktiv
O5" ErroriD
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
O5" | Word | ErrorlD Liegt ein Applikationsfehler an (O1":7 Fehler Ap-
plikation), wird die Nummer des Fehlers ausgege-
ben, der als erstes aufgetreten ist. Liegt dagegen ab (— B 166)
nur eine Applikationswarnung vor (015 Warnung
Applikation), wird die Warnungsnummer Ubertra-
gen.
06" Reserviert
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
o6" |- -~ -~ -
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

O7" — 011" Kartesische Position KCS

PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
O7" |INT |Position/
Touchprobe
Measure — X Aktuelle oder mit dem Touchprobe Measure ge-
08 |INT |Position/ messene kartesische Position” (X-, Y-, Z-Koordi- )
T nate) im Kinematikkoordinatensystem (KCS). (—EB19)
ouchprobe . . . . .
Measure — Y Zwischen den beiden kann mit dem Signal 11":8 (— B2 64)
Ausgabe Touchprobe Measure umgeschaltet
09" |INT |Position/ werden.
Touchprobe
Measure — Z
010" |INT | Orientierung Aktuelle kartesische Orientierung” A im Kinema-
tikkoordinatensystem (KCS) ist O, falls das Signal | (— B 19)
11":8 Ausgabe Touchprobe Measure aktiviert ist.
011" |Word | Konstellation Aktuelle Konstellation der Kinematik®. (— B28)

1) Nur guiltig, wenn das Signal O26r:4 "Kartesische Position gultig" TRUE ist, andernfalls darf die Position, Orientierung und Konstella-
tion in der SPS nicht verwendet werden.

012" - 015" Achswerte ACS

PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
012" |INT |Achswert 1
013" |INT |Achswert 2 Aktuelle Positionen der Achsen AT/AZA3/A4in | 4o,
014" |INT |Achswert 3 Anwendereinheiten.
015" |INT |Achswert 4
016" — 019" Max./Akt. Motordrehzahl
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
016" |INT |Drehzahl Motor 1 | Maximale oder aktuelle Drehzahl der Motoren in
. 1/min. Zwischen den beiden kann mit dem Signal
017" |INT | Drehzahi Motor 2 11":9 Ausgabe aktuelle Motordrehzahl umgeschal-
018" |INT |Drehzahl Motor 3 |tet werden.
: ; . (— B29)
019" |INT | Drehzahl Motor 4 |Die maximale Motordrehzahl (bei [1":9 = FALSE)
wird bei Wechsel in eine Kinematikbetriebsart
oder bei steigender Flanke des Signals 11":6 Feh-
ler-Reset auf 0 zurUckgesetzt.
020" Status Achse 1
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Motor dreht TRUE: Der Motor dreht sich (Motordrehzahl #
0), unter der Voraussetzung, dass der
Umrichter verbunden ist (O20'ff. —
0205 FU verbunden).
(InverterData.MotorStandstill des Axi- | Handbuch fir Pro-
sinterface) gramm-Modul
- - - : - : "MultiMotion""
1 FU betriebsbereit TRUE: Der Umrichter ist bereit zur Interpolati-

on / zur Steuerung durch den Controller.

(InverterData.InverterReady und kein
FBError des AxisInterface)
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

020" Status Achse 1

Bit

Name

Beschreibung

Siehe Kapitel

Antrieb referenziert

TRUE:

Der Antrieb ist referenziert. Das Signal
wird nach der steigenden Flanke des Si-
gnals 12":8 — 12":11 Start Referenzieren
Achse 1 - 4 mindestens 2 Sekunden auf
FALSE gesetzt.

(InverterData.Referenced des Axisinter-
face)

(— B 46) und

Handbuch flr Pro-
gramm-Modul
"MultiMotion" "

Endstufe freigegeben

TRUE:

Die Endstufe des Umrichters ist freige-
geben und liefert Ausgangsspannung.

(Inverter.Powered des Axislinterface)

Bremse offen

TRUE:

Die Bremse des Antriebs / der Achse ist
geoffnet.

(Inverter.BrakeReleased des AxisInter-
face).

FU verbunden

TRUE:

Die Kommunikation zwischen dem Con-
troller und Umrichter ist hergestellt.

(Connected des Axisinterface)

Fehler FU

TRUE:

Siehe:

Der Umrichter ist in einem Fehlerzu-
stand.

020ff:High FU Status

Handbuch fir Pro-
gramm-Modul
"MultiMotion" "

7

High-
Byte

FU Status

Nummer des Status oder des Fehlers des Um-

richters.

(InverterData.FaulStatus/InverterStatus des Axi-
sinterface)

Handbuch fiir Pro-
gramm-Modul
"MultiMotion" "

1) Handbuch "Programm-Modul MultiMotion — Universelle, parametrierbare Software-Plattform fiir MOVI-PLC".

021" Status Achse 2
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Motor dreht
1 FU betriebsbereit
2 Antrieb referenziert
3 Endstufe freigegeben
4 Bremse offen Aquivalent zu 020" Status Achse 1, nur fur Ach- = 020"
5 FU verbunden se 2.
6 Fehler FU
7 -
High- | FU Status
Byte
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

022" Status Achse 3

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Motor dreht
1 FU betriebsbereit
2 Antrieb referenziert
3 Endstufe freigegeben
4 Bremse offen Aquivalent zu 020" Status Achse 1, nur fiir Ach- = 020"
5 FU verbunden se 3.
6 Fehler FU
7 -
High- | FU Status
Byte
023" Status Achse 4
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Motor dreht
1 FU betriebsbereit
2 Antrieb referenziert
3 Endstufe freigegeben
4 Bremse offen Aquivalent zu 020" Status Achse 1, nur fiir Ach- = 020"
5 FU verbunden se 4.
6 Fehler FU
7 -
High- | FU Status
Byte
024" Status Achse 5
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Motor dreht
1 FU betriebsbereit
2 Antrieb referenziert
3 Endstufe freigegeben i
4 |Bremse offen /s? Lélv gllzgtezl:tonicr)bifajgzgggﬁ%;tgﬁré?r:eﬁgnk = 020"
5 FU verbunden modellen aktiv.
6 Fehler FU
7 -
High- | FU Status
Byte
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

025" Status Achse 6

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel

0 Motor dreht

1 FU betriebsbereit

2 Antrieb referenziert

3 Endstufe freigegeben

Aquivalent zu 020" Status Achse 1, nur fir Ach-

4 Bremse offen se 6. Diese ist nur bei Uberbestimmten Kinematik- | = 020

5 FU verbunden modellen aktiv.

6 Fehler FU

7 -
High- | FU Status
Byte

026" Kinematik

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel

0 Aktueller Bewegungsauf- | TRUE: Der aktuelle Bewegungsbefehl ist been-

trag ausgefiihrt det, d. h. das aktuelle Bahnsegment
wurde abgefahren. Dies kann die zwei
folgenden Ursachen haben:

*  Wenn 04":3 Programm abgeschlos-
sen = FALSE: Die Kinematik hat an 58
einem Wartepunkt angehalten. (= )
*  Wenn 04".3 Programm abgeschlos-
sen = TRUE: Die Kinematik hat die
Bewegungssequenz fertig abgefah-
ren und das SRL-Programm ist be-
endet.
1 CP-Bahnende erreicht Nur bei Programm 3 und 4:
TRUE: Das Bahnende der Bahninterpolation (— B59)
(CP) wurde erreicht.
2 Riickpositionierung zur Nur bei Programm 3 und 4:

CP-Bahn aktiv TRUE: Die Bahn wurde verlassen und ein
Rickpositionieren steht bevor oder wird k
aktuell ausgefuhrt (BackToPath). Wenn (—B861)
das Ruckpositionieren abgeschlossen
ist, wechselt das Signal wieder auf FAL-

SE.
3 Vorgegebene CP-Bewe- |Nur bei Programm 3 und 4:

gung verlangsamt TRUE: Die Look-Ahead-Funktion hat die vorge-
gebene Bewegung automatisch ver-
langsamt, sodass keine Geschwindig- k
keits- oder Beschleunigungsgrenzen (— B 63)

verletzt werden. Das Signal wird wieder
FALSE, sobald eine Bewegungsbahn
vorgegeben wird, die nicht verlangsamt
werden muss.

10
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1 Prozessdatenbelegung
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 1 mit 32 PD

026" Kinematik
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
4 Kartesische Position ist | TRUE: Ausgegebene Position, Orientierung
gliltig und Konstellation in O7"— 11" sind guil-
tig. Die Kinematik wurde fertig konfigu-
riert und berechnet die Transformatio- (> 103)
nen korrekt. Wenn dieses Bit FALSE ist,
durfen die Position, Orientierung und
Konstellation in der SPS nicht verwen-
det werden.
5-15 |-- -
027" — 032" Kinematik
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
027" |Word | Kinematik Betriebsart fur alle Achsen des unterlagerten
Betriebsart Technologiemoduls "Kinematics". Abhangig von
der gewahlten HandlingKinematics-Betriebsart:
* Default: 0 = KIN_AM_DEFAULT
» Tippen achsweise: 110 = KIN_JOG_AXIS
» Tippen kartesisch: 111 = KIN_JOG_CART
* Referenzieren: 2 = KIN_AM_HOMING
*  Programm Auto / Step Programm 1: 120 =
KIN_TARGET_AXIS
*  Programm Auto / Step Programm 2:
121=KIN_TARGET_CART
+  Programm Auto / Step Programm 3 und 4: | (— 230)
— 213 =KIN_LIN_3D
— 300 = KIN_CP_BLENDING
— KIN_TARGET_AXIS (nur bei BackToPath)
*  Programm Auto / Step TouchprobeMotion:
— 121 = KIN_TARGET_CART
Es gibt noch weitere Betriebsarten, die fur Hand-
lingKinematics aber nicht relevant sind. Ausfuhrli-
che Informationen finden Sie im Kapitel ,Inter-
polierende Betriebsarten des Handbuchs "Tech-
nologie-Modul Kinematics flr MultiMotion /
MultiMotion Light".
028" |Word | Translationsge- Effektive Translationsgeschwindigkeit des Werk- |—
schwindigkeit zeugarbeitspunktes (TCP), die die Geschwindig-
keit in X-,Y- und Z-Richtung enthalt.
029 |Word |-- -
030 |Word |-- -
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 2 mit 60 PD

027" — 032" Kinematik

PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
031" |Word | CP-Pfad: Zielent- | Nur bei Programm 3 und 4:
fernung Reststrecke auf der Bahn bis zu der Zielpose, bei | (— B 30)
der der nachste Wartepunkt aktiv ist oder die ;
(— B 55)
Bahn endet.
. . ) (— B 58)
032" |High- | Aktuelle Segment- | Aktuelles Bahnsegment, das von der Kinematik
Byte |/ID abgefahren wird.
Low- |Restliche CP-Seg- |Nur bei Programm 3 und 4:
Byte | mente Anzahl der CP-Bahnsegmente bis zu der Zielpo- (— B 31)
se, bei der der nachste Wartepunkt aktiv ist oder
die Bahn endet.

10.3

Feldbus-Eingangsdaten: Profil 2 mit 60 PD

Die Feldbus-Eingangsdaten missen konsistent Ubertragen werden, siehe Kapitel

"Ubersicht: Profil 2 mit 60 PD" (— B 39).

PD Name Konsistenzblocke
-- SEW Controller 2PD
1" Steuerwort (Kinematik)
12 Referenzieren / Betriebsart
13 Programmnr. / Telegrammnr.
14" Programm Steuerung
15 Tippen (Steuerwort)
16" Touchprobe / Override
17 Zuordnung der Segmentparametersétze zu den
5 Segmenten
I8"— 111" | Zielpose 1 — XYZA
1120 _ 32PD
113" - 116" | Zielpose 2 — XYZA
17 Uberschleifdistanz zu Segment 2
118" — 121" | Zielpose 3 — XYZA
122" Uberschleifdistanz zu Segment 3
123" — 126" | Zielpose 4 — XYZA
127" Uberschleifdistanz zu Segment 4
128" — 131" | Zielpose 5 — XYZA
132" Uberschleifdistanz zu Segment 5

10
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1 Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 2 mit 60 PD

PD Name Konsistenzblocke
133" -- | Telegrammnummer

134" Programmsteuerung

135" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den 32 PD

5 Segmenten
136" — 160" | Zielpose 6 — 10 + Uberschleifdistanz

161" —164" | --

Die folgenden Tabellen zeigen die Feldbus-Eingangsdaten von der SPS zur Kinematik
bei Feldbusansteuerung mit dem Profil 2 mit 60 Prozessdatenworten.

Die Belegung der Prozessdatenworte 1 — 32 sind identisch mit dem Profil 1. Es wer-
den lediglich 28 Prozessdatenworte angehangt.

133" Telegrammnummer
Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High |-- -
Low | Telegrammnummer Erforderliche Telegrammnummer, die fur die Kon-
sistenz der Nachricht sorgt. Sie muss gleich (— B 105)
13".Low Telegrammnummer sein.
134" Programm Steuerung

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0-5 |- -

6 Wait 5 TRUE: Das Anhalten an Zielpose 5 — 9 wird er-

7 Wait 6 zwungen.

8 Wait 7 FALSE: Freigabe zum Abfahren des nachsten (— B 58)

9 Wait 8 Bahnsegments 6 — 10 wird erteilt, falls

al die Bahn nicht bereits durch das Signal

10 |Wait9 134":11ff. End beendet wurde.

11 |End b

12 |End6 Beenden des Programms an Zielpose

13 |End7 TRUE: 5-9, wobei das erste aktive Endsignal | (— B 59)

14 |Ends wirksam ist.

15 |End 9
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 2 mit 60 PD

135" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den 5 Segmenten

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Segment 6 Bit 1/3
1 Segment 6 Bit 2/3
2 Segment 6 Bit 3/3
3 Seg. 7 Bit 1/3
4 Seg. 7 Bit 2/3
5 Seg. 7 Bit 3/3
. Auswahl der Segmentparametersatze fir Bahn-
6 Segment 8 Bit 1/3 segmente 6 — 10 Uber die jeweiligen 3 Bits. Dabei
7 Segment 8 Bit 2/3 gilt die folgende Umrechnung von Dezimal (mi- (— B 34)
. nus 1) nach Binar: 1 =000, 2 = 001, 3 =010,
8 | Segment 8§ Bit3/3 4=011,5=100,6=101,7 = 110, 8 = 111.
9 Seg. 9 Bit 1/3
10 |Seg. 9 Bit 2/3
11 | Seg. 9 Bit 3/3
12 | Segment 10 Bit 1/3
13 | Segment 10 Bit 2/3
14 | Segment 10 Bit 3/3
15 |- -
136" — 140" Segment 6
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
136" |INT |Zielposition 6 — X
137" |INT | Zielposition 6 — Y
Vorgabe der Zielpose flir Bahnsegment 6. (— B 31)
138" |INT |Zielposition 6 — Z
139" |INT |Zielorientierung 6
140" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 5, ab dem zum Bahn- :
. . . (— B 31)
zu Segment 6 segment 6 Ubergeschliffen wird.
141" — 145" Segment 7
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
141" |INT |Zielposition 7 — X
142" |INT |Zielposition 7 —Y
Vorgabe der Zielpose fir Bahnsegment 7. (— B31)
143" |INT |Zielposition 7 — Z
144" |INT | Zielorientierung 7
145" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 6, ab dem zum Bahn- :
.. . ) (— B 31)
zu Segment 7 segment 7 Ubergeschliffen wird.
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1 Prozessdatenbelegung
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 2 mit 60 PD

146" — 150" Segment 8
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
146" |INT | Zielposition 8 — X
147" |INT | Zielposition 8 — 'Y
148" |INT |Zielposition 8 — Z
149" |INT | Zielorientierung 8

Vorgabe der Zielpose fir Bahnsegment 8. (— B 31)

150" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 7, ab dem zum Bahn-

zu Segment 8 segment 8 Ubergeschliffen wird. (—E31)

151" — 155" Segment 9
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
151" |INT |Zielposition 9 — X
152" |INT |Zielposition 9 — Y
153" |INT |Zielposition 9 — Z
154" |INT |Zielorientierung 9

Vorgabe der Zielpose fiir Bahnsegment 9. (— B 31)

155" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 8, ab dem zum Bahn-

zu Segment 9 segment 9 Ubergeschliffen wird. (= B31)
156" — 160" Segment 10
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
156" |INT |Zielposition
10 - X
I57" |INT |Zielposition
10-Y Vorgabe der Zielpose flur Bahnsegment 10. (— B31)
158" |INT |Zielposition
10— Z
159" |INT | Zielorientierung 10
160" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 9, ab dem zum Bahn- (> B 31)
zu Segment 10 segment 10 Ubergeschliffen wird.

10.4 Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 2 mit 60 PD

Die folgenden Tabellen zeigen die Feldbus-Ausgangsdaten vom Controller zur SPS
bei Feldbusansteuerung mit dem Profil 2 mit 60 Prozessdatenworten.

Die Belegung der Prozessdatenworte 1 — 32 sind identisch mit dem Profil 1. Es wer-
den lediglich 28 Prozessdatenworte angehangt.

033" Telegrammnummer

Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High |--
Low | Telegrammnummer Erforderliche Telegrammnummer, die fir die Kon-

sistenz der Nachricht sorgt. Sie muss gleich der | (— E 105)
O3":.Low Telegrammnummer sein.
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 2 mit 60 PD

034" Programm Status

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0-5 |- -
6 Wait 5 aktiv
7 Wait 6 aktiv Der Wartepunkt an der 136'f. Zielpose
8 Wait 7 aktiv TRUE: 5 -9 ist aktiv. Zum Weiterfahren muss (— 2 58)

9 Wait 8 aktiv

10 Wait 9 aktiv

das Signal 134":8ff. Wait 5— 9 auf FAL-
SE gesetzt werden.

11 End 5 aktiv

12 | End 6 aktiv

13 End 7 aktiv

14 | End 8 aktiv

15 | End 9 aktiv

Das Ende der Bewegungssequenz wur-

TRUE: de durch das Signal 134":12ff. End 5-9 | (— B 59)

auf die 136"ff. Zielpose 5 — 9 vorverlegt.

035" - 60" Reserviert

PD Name

Beschreibung Siehe Kapitel

036" — 060" Word

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics
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1 Prozessdatenbelegung

Feldbus-Eingangsdaten: Profil 3 mit 88 PD

10.5 Feldbus-Eingangsdaten: Profil 3 mit 88 PD

Die Feldbus-Eingangsdaten mussen konsistent Ubertragen werden, siehe Kapitel
"Ubersicht: Profil 3 mit 88 PD" (— & 41).

PD Name Konsistenzblocke
-- SEW Controller 2PD
11 Steuerwort (Kinematik)
[2r Referenzieren / Betriebsart
13" Programmnr. / Telegrammnr.
14" Programm Steuerung
15 Tippen (Steuerwort)
16" Touchprobe / Override
17 Zuordnung der Segmentparametersétze zu den
5 Segmenten
I8"— 111" | Zielpose 1 — XYZA
112" _ 32PD
113" - 116" | Zielpose 2 — XYZA
17" Uberschleifdistanz zu Segment 2
118" — 121" | Zielpose 3 — XYZA
122" Uberschleifdistanz zu Segment 3
123" — 126" | Zielpose 4 — XYZA
127" Uberschleifdistanz zu Segment 4
128" — 131" | Zielpose 5 — XYZA
132" Uberschleifdistanz zu Segment 5
133" -- | Telegrammnummer
134" Programmsteuerung
135" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den 24 PD
5 Segmenten
136"
Zielpose 6 — 10
- + Uberschleifdistanz
160"
161" -- | Telegrammnummer
162 Programmsteuerung 32PD
163" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den
5 Segmenten
164" — 188" | Zielpose 11 — 15 + Uberschleifdistanz

Die folgenden Tabellen zeigen die Feldbus-Eingangsdaten von der SPS zur Kinematik
bei Feldbusansteuerung mit dem Profil 3 mit 88 Prozessdatenworten.

Die Belegung der Prozessdatenworte 1 — 32 ist identisch mit dem Profil 1.

Die Belegung der Prozessdatenworte 33 — 60 ist identisch mit dem Profil 2.
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 3 mit 88 PD

Es werden lediglich 28 Prozessdatenworte angehangt.

161" Telegrammnummer

Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High |--
Low | Telegrammnummer Erforderliche Telegrammnummer, die fur die Kon-
sistenz der Nachricht sorgt. Sie muss gleich (— B 105)
133":Low Telegrammnummer sein.
162" Programm Steuerung
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0-5 |- -
6 Wait 10 TRUE: Das Anhalten an Zielpose 10 — 14 wird
= Wait 11 erzwungen.
8 Wait 12 FALSE: Freigabe zum Abfahren des nachsten (— B 58)
9 Wait 13 B_ahnsegmfants 11 - 15 wird erteilt,. falls
die Bahn nicht bereits durch das Signal
10 Wait 14 162"11ff. End 10 — 14 beendet wurde.
11 End 10
12 |End 11 Beenden des Programms an Zielpose
13 |End 12 TRUE: 10— 14, wobei das erste aktive Endsi- | (— B 59)
14 |End 13 gnal wirksam ist.
15 |End 14
163" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den 5 Segmenten
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Segment 11 Bit 1/3
1 Segment 11 Bit 2/3
2 Segment 11 Bit 3/3
3 Seg. 12 Bit 1/3
4 Seg. 12 Bit 2/3
5 Seg. 12 Bit 3/3
o Segment 135 N e
7 Segment 13 Bit 2/3 bei gilt die folgende Umrechnung von Dezimal (— B 34)
8 | Segment 13 Bit 3/3 £1m=inou1s1,1)5n=a ﬁgc?igé:fo?,()?()g’ 121;,0801’ ol
9 Segq. 14 Bit 1/3
10 |Segq. 14 Bit 2/3
11 Segq. 14 Bit 3/3
12 | Segment 15 Bit 1/3
13 | Segment 15 Bit 2/3
14 | Segment 15 Bit 3/3
15 |- -
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 3 mit 88 PD

164" — 168" Segment 11

PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
164" |INT | Zielposition
11 - X
165" |INT | Zielposition
11-Y Vorgabe der Zielpose fiir Bahnsegment 11. (— B 31)
166" |INT | Zielposition
11-Z
167" |INT |Zielorientierung 11
168" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 10, ab dem zum Bahn- (B 31)
zu Segment 11 segment 11 Ubergeschliffen wird.
169" — 173" Segment 12
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
169" |INT | Zielposition
125X
70" |INT |Zielposition
12-Y Vorgabe der Zielpose fur Bahnsegment 12. (—B31)
717 |INT | Zielposition
127
72" |INT |Zielorientierung 12
173" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 11, ab dem zum Bahn- (— B 31)
zu Segment 12 segment 12 lbergeschliffen wird.
174" — 178" Segment 13
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
74" |INT |Zielposition
13- X
75" |INT | Zielposition
13-Y Vorgabe der Zielpose fur Bahnsegment 13. (—B31)
76" |INT | Zielposition
13527
77" |INT |Zielorientierung 13
178" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 12, ab dem zum Bahn- (— B 31)
zu Segment 13 segment 13 Ubergeschliffen wird.
179" — 183" Segment 14
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
79" |INT |Zielposition
14 - X
180" |INT |Zielposition
14-Y Vorgabe der Zielpose fur Bahnsegment 14. (—B31)
181" |INT |Zielposition
14> 27
182" |INT |Zielorientierung 14
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Prozessdatenbelegung 10
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 3 mit 88 PD

179" — 183" Segment 14
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
183" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 13, ab dem zum Bahn- (— B 31)
zu Segment 14 segment 14 Ubergeschliffen wird.
184" — 188" Segment 15
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
184" |INT |Zielposition
15> X
185" |INT |Zielposition
15-Y Vorgabe der Zielpose flir Bahnsegment 15. (— B31)
186" |INT |Zielposition
1527
187" |INT |Zielorientierung 15
188" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 14, ab dem zum Bahn- (> B 31)
zu Segment 15 segment 15 Ubergeschliffen wird.
10.6 Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 3 mit 88 PD
Die folgenden Tabellen zeigen die Feldbus-Ausgangsdaten vom Controller zur SPS
bei Feldbusansteuerung mit dem Profil 3 mit 88 Prozessdatenworten.
Die Belegung der Prozessdatenworte 1 — 32 ist identisch mit dem Profil 1.
Die Belegung der Prozessdatenworte 33 — 60 ist identisch mit dem Profil 2.
Es werden lediglich 28 Prozessdatenworte angehangt.
061" Telegrammnummer
Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High |-- -
Low | Telegrammnummer Erforderliche Telegrammnummer, die fir die Kon-
sistenz der Nachricht sorgt. Sie muss gleich (— B 105)
033":Low Telegrammnummer sein.
062" Programm Status
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0-5 |- -
6 Wait 10 aktiv
7 Wait 11 aktiv Der Wartepunkt an der 164'ff. Zielpose
. . . 10— 14 ist aktiv. Zum Weiterfahren ;
8 |Wait 12 aktiv TRUEB: 1 uss das Signal 1627:8ff. Wait 10— 14 | (7 598)
9 Wait 13 aktiv auf FALSE gesetzt werden.
10 | Wait 14 aktiv
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1 Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 4 mit 116 PD

062" Programm Status

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
11 End 10 aktiv

12 |End 11 aktiv Das Ende der Bewegungssequenz wur-
de durch das Signal 162":12ff. End 10 —

13 | End 12 aktiy TRUE: 14 auf die 164°F. Zielpose 10— 14 vor- | (—599)
14 | End 13 aktiv verlegt.
15 | End 14 aktiv
063" — 088" Reserviert
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel

063"—- 088" Word -- -

10.7 Feldbus-Eingangsdaten: Profil 4 mit 116 PD

Die Feldbus-Eingangsdaten muissen konsistent Ubertragen werden, siehe Kapitel
"Ubersicht: Profil 4 mit 116 PD" (— B 42).

PD Name Konsistenzblocke
-- SEW Controller 2PD

11 Steuerwort (Kinematik)

[2r Referenzieren / Betriebsart

13 Programmnr. / Telegrammnr.

14 Programm Steuerung

15 Tippen (Steuerwort)

16" Touchprobe / Override

|7 Zuordnung der Segmentparametersétze zu den

5 Segmenten
I8"— 111" | Zielpose 1 — XYZA

12 -
113"— 116" | Zielpose 2 — XYZA

117" Uberschleifdistanz zu Segment 2
118" — 121" | Zielpose 3 — XYZA

22 Uberschleifdistanz zu Segment 3
123" — 126" | Zielpose 4 — XYZA

127" Uberschleifdistanz zu Segment 4
128" — 131" | Zielpose 5 — XYZA

32PD

132" Uberschleifdistanz zu Segment 5
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Prozessdatenbelegung 10
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 4 mit 116 PD

PD Name Konsistenzblocke

133" -- | Telegrammnummer

134" Programmsteuerung

135" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den 24 PD
5 Segmenten

136
Zielpose 6 — 10

- + Uberschleifdistanz

160

161" -- | Telegrammnummer

162" Programmsteuerung 32PD

163" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den
5 Segmenten

164" — 188" | Zielpose 11 — 15 + Uberschleifdistanz

189" -- | Telegrammnummer

190" Programmsteuerung

191" Zuordnung der Segmentparametersétze zu den 24 PD
5 Segmenten

92" — 1112
1113 — | Zielpose 16 — 20 + Uberschleifdistanz
1116' 4PD

Die folgenden Tabellen zeigen die Feldbus-Eingangsdaten von der SPS zur Kinematik
bei Feldbusansteuerung mit dem Profil 3 mit 88 Prozessdatenworten.

Die Belegung der Prozessdatenworte 1 — 32 ist identisch mit dem Profil 1.

Die Belegung der Prozessdatenworte 33 — 60 ist identisch mit dem Profil 2.

Die Belegung der Prozessdatenworte 61 — 88 ist identisch mit dem Profil 3.

Es werden lediglich 28 Prozessdatenworte angehangt.

189" -- / Telegrammnummer

Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High |--
Low | Telegrammnummer Erforderliche Telegrammnummer, die fir die Kon-
sistenz der Nachricht sorgt. Sie muss gleich (— B105)
161":Low Telegrammnummer sein.
190" Programm Steuerung
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0-5 |- -
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 4 mit 116 PD

190" Programm Steuerung

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
6 Wait 15 TRUE: Das Anhalten an der
; Zielpose 15— 19 wird
7 Wait 16 erzwungen.
Wait 17 FALSE: Freigabe zum Abfahren
: des nachsten Bahnseg- | (_, g 58
Wait 16 ments 16 — 20 wird er- ( )
10 |Wait 19 teilt, falls die Bahn nicht
bereits durch das Signal
19011 — 15 End been-
det wurde.
11 End 15
12 |End 16 Beenden des Pro-
gramms an Zielpose 15
13 |End 17 TRUE: — 19, wobei das erste (— B59)
aktive Endsignal wirk-
14 |End18 sam ist.
15 |End 19
191" Zuordnung der Segmentparametersatze zu den 5 Segmenten
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0 Segment 16 Bit 1/3
1 Segment 16 Bit 2/3
2 Segment 16 Bit 3/3
3 Seq. 17 Bit 1/3
4 Segq. 17 Bit 2/3
5 Seg. 17 Bit 3/3
: Auswahl der Segmentparametersatze fur Bahn-
6 Segment 18 Bit 1/3 segmente 16 — 20 Uber die jeweiligen 3 Bits. Da-
7 Segment 18 Bit 2/3 bei gilt die folgende Umrechnung von Dezimal (— B 34)
; (minus 1) nach Binar: 1 = 000, 2 = 001, 3 =010,
8 | Segment 18 Bit 3/3 4=011,5=100, 6 = 101, 7 = 110, 8 = 111.
9 Seg. 19 Bit 1/3
10 |Seg. 19 Bit 2/3
11 Seg. 19 Bit 3/3
12 | Segment 20 Bit 1/3
13 | Segment 20 Bit 2/3
14 | Segment 20 Bit 3/3
15 |- -
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Prozessdatenbelegung
Feldbus-Eingangsdaten: Profil 4 mit 116 PD

192" — 196" Segment 16

PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
192" |INT | Zielposition
16 > X
193" |INT |Zielposition
16—-Y Vorgabe der Zielpose fiir Bahnsegment 16. (— B 31)
194" |INT | Zielposition
16 —->Z
195" |INT |Zielorientierung 16
196" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 15, ab dem zum Bahn- (B 31)
zu Segment 16 segment 16 Ubergeschliffen wird.
197" - 1101" Segment 17
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
197" |INT | Zielposition
17 > X
198" |INT | Zielposition
7Y Vorgabe der Zielpose fir Bahnsegment 17. (—B31)
199" |INT | Zielposition
17> Z
100" |INT | Zielorientierung 17
101" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 16, ab dem zum Bahn- (> B 31)
zu Segment 17 segment 17 Ubergeschliffen wird.
1102" — 1106 Segment 18
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
102" |INT |Zielposition
18 > X
103" |INT | Zielposition
18-Y Vorgabe der Zielpose fur Bahnsegment 18. (—B31)
104" |INT | Zielposition
18 > Z
105" |INT | Zielorientierung 18
106" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 17, ab dem zum Bahn- (— B 31)
zu Segment 18 segment 18 Ubergeschliffen wird.
1107" - 1111" Segment 19
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
107" |INT | Zielposition
19 - X
108" |INT | Zielposition
19-Y Vorgabe der Zielpose fur Bahnsegment 19. (—B31)
1109" |[INT |Zielposition
1927
110" |INT | Zielorientierung 19
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1107" - 1111" Segment 19
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
111" | Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 18, ab dem zum Bahn- (— B 31)
zu Segment 19 segment 19 Ubergeschliffen wird.
1112" - 1116" Segment 20
PD Name Beschreibung Siehe Kapitel
112" |INT | Zielposition
20> X
113" |INT | Zielposition
20—-Y Vorgabe der Zielpose fur Bahnsegment 20. (— B31)
114" |INT | Zielposition
2027
115" |INT |Zielorientierung 20
116" |Word | Uberschleifdistanz | Abstand zur Zielposition 19, ab dem zum Bahn- (> B 31)
zu Segment 20 segment 20 Ubergeschliffen wird.

10.8 Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 4 mit 116 PD
Die folgenden Tabellen zeigen die Feldbus-Ausgangsdaten vom Controller zur SPS
bei Feldbusansteuerung mit dem Profil 3 mit 88 Prozessdatenworten.
Die Belegung der Prozessdatenworte 1 — 32 ist identisch mit dem Profil 1.
Die Belegung der Prozessdatenworte 33 — 60 ist identisch mit dem Profil 2.
Die Belegung der Prozessdatenworte 61 — 88 ist identisch mit dem Profil 3.
Es werden lediglich 28 Prozessdatenworte angehangt.
089" Telegrammnummer
Byte Name Beschreibung Siehe Kapitel
High |--
Low | Telegrammnummer Erforderliche Telegrammnummer, die fur die Kon-
sistenz der Nachricht sorgt. Sie muss gleich (— B 105)
0O61"Low Telegrammnummer sein.
090" Programm Status
Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
0-5 |- -
6 Wait 15 aktiv
7 Wait 16 aktiv Der Wartepunkt an der 192f. Zielpose
o wai 7 TRuE: 1019 S Zum eternen (g0
9 Wait 18 aktiv auf FALSE gesetzt werden.
10 | Wait 19 aktiv
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Prozessdatenbelegung 10
Feldbus-Ausgangsdaten: Profil 4 mit 116 PD

090" Programm Status

Bit Name Beschreibung Siehe Kapitel
11 End 15 aktiv
12 | End 16 aktiv Das Ende der Bewegungssequenz wur-
. .| de durch das Signal 190":12ff. End 15 — \
13 | End 17 aktiy TRUE: 149 auf die 1927, Zielpose 15— 19 vor- | (5°9)
14 | End 18 aktiv verlegt.
15 | End 19 aktiv
091" — 0116" Reserviert
PD Beschreibung Siehe Kapitel

091"- 0116 Word - -

22481451/DE - 03/2016
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Systembus CAN 1/ CAN 2

11 Problembehandlung
111  Systembus CAN 1/ CAN 2

Problem
Die Kommunikation Gber den Systembus CAN 1 oder CAN 2 funktioniert nicht.

Abhilfe
Flhren Sie nacheinander die folgenden Schritte aus, bis das Problem behoben ist.

Ausgangszustand

* Der Systembus CAN 1 oder CAN 2 ist korrekt angeschlossen.

* Die Kommunikation tiber Systembus CAN 1 oder CAN 2 wurde fiir den Controller
im Application Configurator und fur die Achse im Drive Startup fir MOVI-PLC®/
CCU richtig in Betrieb genommen.

!
Busstecker gesteckt? Nein —
Ja
1
Wie verhalt sich die LED vom CAN-1- Orange —

Status oder CAN-2-Status? ..
Grin —

Leuchtet oder blinkt rot?

|

Der Systembus CAN 1 oder CAN 2 ist aulRer Betrieb oder
die Kommunikation des Systembusses ist fehlerhaft.

!
[A]

|

Prifen Sie die eingestellte Baudrate.

|

Baudrate OK? Nein —
Ja
!

[D]

Prifen Sie den korrekten Anschluss von Abschlusswiderstanden.

[A]

Prifen Sie die Busverkabelung.

[B]

Der Systembus CAN 1 oder CAN 2 wird momentan initialisiert.

[C]

Die Buskommunikation ist OK.

|

Prifen Sie die Konfiguration der Achsen im Application Configurator.

[D]

Korrigieren Sie die Baudrate.
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Problembehandlung
3D-Simulation

11.2  3D-Simulation

11.21 Problem: Kein Verbindungsaufbau

jde

Problem

Sie koénnen keine Verbindung aufbauen. Im Simulationsfenster links unten wird eine
rot markierte "0" angezeigt.

Abhilfe
FUhren Sie nacheinander die folgenden Schritte aus, bis das Problem behoben ist.

Kommunikationseinstellungen priifen:

» Stellen Sie eine Ethernet-Verbindung zwischen dem Controller und dem Simulati-
ons-PC her. Die Kommunikation mit der 3D-Simulation geschieht ausschlief3lich
Uber die Ethernet-Engineering-Schnittstelle (X37).

HINWEIS
Die 3D-Simulation ist iber USB oder Feldbus nicht méglich.

+ Stellen Sie sicher, dass HandlingKinematics die IP-Adresse des verbundenen Si-
mulations-PCs automatisch ermittelt und diese Funktion nicht deaktiviert wurde.

— Offnen Sie hierzu die erweiterte Konfiguration, siehe Kapitel "Erweiterte
Konfiguration oder héhere Berechtigungsstufe" (— & 100).

— Kiicken Sie so oft auf die Schaltflache [Weiter], bis Sie zum Fenster "Diverse
Einstellungen" mit den Einstellungen zur 3D-Simulation gelangen.

— Finden Sie dort das Kontrollfeld "IP-Adresse autom. ermitteln"”, das bei einer
neuen Konfiguration standardmafiig aktiviert ist.

— Aktivieren Sie das Kontrollfeld "IP-Adresse autom. ermitteln". Mit der Einstel-
lung wird die IP-Adresse automatisch ermittelt.

» Stellen Sie sicher, dass sich kein weiterer PC, auf dem die 3D-Simulation eben-
falls ausgefihrt wird, im selben Subnetz befindet. Andernfalls ist nicht sicherge-
stellt, dass sich der Controller mit dem richtigen PC verbindet. Wenn es nicht még-
lich ist, dass nur lhr PC die 3D-Simulation geoffnet hat, stellen Sie auf manuelle
Konfiguration der IP-Adresse um.

— Offnen Sie hierzu die erweiterte Konfiguration, siehe Kapitel "Erweiterte
Konfiguration oder héhere Berechtigungsstufe" (— B 100).

— Kilicken Sie so oft auf die Schaltflache [Weiter], bis Sie zum Fenster "Diverse
Einstellungen" mit den Einstellungen zur 3D-Simulation gelangen.

— Deaktivieren Sie das Kontrollfeld "IP-Adresse autom. ermitteln".
— Tragen Sie im Eingabefeld die gewlinschte IP-Adresse ein.

* Wenn bereits eine fest eingetragene IP-Adresse verwendet wird, prifen Sie, ob
die Adresse der IP-Adresse der Ethernet-Schnittstelle des Simulaltions-PCs ent-
spricht.

11
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1 Problembehandlung

3D-Simulation

HINWEIS

Die eingestellte IP-Adresse des verwendeten Netzwerkadapters kénnen Sie in
MOVITOOLS® MotionStudio auslesen:

 Offnen Sie den Menibefehl [Netzwerk] > [Kommunikationsanschliisse konfigurie-
ren].

fde

« Wahlen Sie den Eintrag "Ethernet" und klicken Sie auf die Schaltflache [Bearbei-
ten] und anschlieBend [Netzwerkadapter]. Es 6ffnet sich ein Fenster mit den zur
Verfigung stehenden Netzwerkadaptern (IP-Adresse usw.) der verfigbaren Netz-
werkadapter.

Firewalleinstellungen priifen

Eine weitere Ursache daflr, dass keine Kommunikation zwischen dem Controller und
der 3D-Simulation stattfindet, kann die Firewall des PCs sein. Um diese zu umgehen,
gibt es die folgenden 2 Mdglichkeiten:

* Deaktivieren Sie die Firewall komplett.
» Erstellen Sie in der Firewall eine Ausnahme fir die 3D-Simulation:

— Klicken Sie auf die Schaltfiiche Bl um das Windows-Startmenii zu 6ffnen.

— Kilicken Sie auf die Schaltflache [Systemsteuerung]. Es 6ffnet sich die Startsei-
te der Systemsteuerung.

— Wabhlen Sie den Bereich "System und Sicherheit".

— Wabhlen Sie unter "Windows-Firewall" den Mentbefehl "Programm tber die
Windows-Firewall kommunizieren lassen".

— Wahlen Sie aus der Liste den Eintrag "SEWDx9".

— Aktivieren Sie die Kontrollfelder "Domane", "Heim/Arbeit (Privat)" und "Offent-
lich".
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11.2.2

Problembehandlung 1 1

3D-Simulation

-

Kommunikation von Programmen durch die Windows-Firewall zulassen

Klicken Sie zum Hinzufigen, Andern oder Entfernen zugelassener Programme und Ports auf "Einstellungen
éndern”,

Welche Risiken bestehen, wenn die Kommunikation von Programmen ¢ Einstellungen dndem
zugelassen wird?

: o Zu Threr Sicherheit werden einige Einstellungen vom Systemadministrator venwaltet.

Tugelassene Pregramme und Features:

Mame Domane  Heim/Arbeit (Pri..  Offentlich Gruppenrichtlinie *
O ServerFramework

[¥] SEW Manzger
SEW-Communication-Server f...

£ | ™
O ] |
Ed | ]

]
X
Xl

[l SEWManager.exe
] SEWManzager.exe
[ SNMP-Trap
[ Tclkit Application
[ Tragbare Drahtlosgerdte
] Usp.exe
Usp.exe
| [ ¥erbindung mit einem Metzw...

OOROROOR
oOooooooo
OROODORORDO

;
f

14319257227
HINWEIS
i Wenn der Eintrag "SewDx9" in der Liste nicht erscheint:
+ Wahlen Sie die Exe-Datei aus folgendem Pfad aus: C:\Program Files
(x86) \SEW\MotionStudio\SewDx9.exe
+ Aktivieren Sie die Kontrollfelder "Doméane", "Heim/Arbeit (Privat)" und "Offentlich".
HINWEIS
i Wenn der Eintrag "SewDx9" in der Liste mehrfach erscheint, missen die Kontrollfel-

der bei allen Eintragen aktiviert sein.

Problem: TEST TIME EXPIRED!

Problem
In der 3D-Simulation wird der Text "TEST TIME EXPIRED!" in roter Schrift angezeigt.
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Lastvorsteuerung

Abhilfe
Die Technologiepunkte des Controllers reichen nicht aus.

« Stellen Sie sicher, dass auf der Speicherkarte gentigend Technologiepunnkte vor-
handen sind. Die fur die konfigurierte Funktionalitat erforderliche Anzahl an Tech-
nologiepunkten finden Sie im Kapitel "Technologiepunkte " (— B 15) oder im Kine-
matics Configurator, siehe Kapitel "Funktionalitat" (— B 77).

11.2.3 Problem: Kein Modell

Problem

Sie kénnen zwar eine Verbindung aufbauen, (im Simulationsfenster links unten wird
eine grin markierte Zahl angezeigt), aber es erscheint kein Modell.

Abhilfe
Die Technologiestufe des Controllers ist nicht ausreichend.

« Stellen Sie sicher, dass auf der Speicherkarte genligend Technologiepunkte vor-
handen sind. Die fur die konfigurierte Funktionalitéat erforderliche Anzahl an Tech-
nologiepunkten finden Sie im Kapitel "Technologiepunkte " (— B 15) oder im Kine-
matics Configurator, siehe Kapitel "Funktionalitat" (— B 77).

« Stellen Sie sicher, dass die Kinematikachsen referenziert sind und dass die Kine-
matikkonfiguration erfolgreich ausgefuhrt ist. Eventuelle Fehlermeldungen mit Hin-
weisen auf Fehlerursachen erscheinen im MessageHandler (im Kontextmenl des
Controllers im Geratebaum).

11.3 Lastvorsteuerung

Problem

Beim Freigeben der Umrichter nach Nothalt oder Reglersperre des Umrichters sacken
die Achsen ein Stlick ab.

Abhilfe

Um ein "Absacken" einer unter Last stehenden Achse nach der Reglersperre oder Sa-
ve-Torque-Off (STO) des Umrichters zu verhindern, kénnen Sie eine Lastvorsteue-
rung des Umrichters einrichten.

« Parametrieren Sie die Lastvorsteuerung im Parameterbaum von MOVITOOLS®
MotionStudio flir das betreffende Gerat.

— MOVIDRIVE?®: Stellen Sie im Parameter P205 einen Anteil des Nennstroms ein,
mit dem vorgesteuert wird. Ausfihrliche Informationen hierzu finden Sie in der
Parameterbeschreibung im Systemhandbuch von MOVIDRIVE® MDX60B/61B
oder in der Online-Hilfe von MOVITOOLS® MotionStudio (Parameter markieren
und <F1>-Taste drlicken).
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11.4

Taktzeit

Problembehandlung
Taktzeit
fE Parameterbaum [Mx (MDXE1E0040-583]]
D Baum E rMOYIDRIVE®E -Parameter R eglerparameters20.Drehzahlregelung
— |o
; % E@ MUVlDHIVE®B-P§rameter 200 PAerstarkung n-Regler 2.000
& |3 =] ATE¥-Infarmation
% = |§| Typenschild 201 Zeitkonstante n-Regler [mz] 10
= IF'D?-II:'lfDrmanlc-n 202 Verstarkung Beschl-Vorst. 0.000
3 -|=| Gerdteinformationen
E3 0. Anzeigewerte 203 Filter Beschl.arst. [ms] 0.00
k. - 1. Solwerte/Integiatoren 204 Filter DrehzahMstwett  [ms] 0,00
j =428 2. Reglerparameter
[ - & 20.Drehzahliegelung 205 Lastvorsteurerung CFC. [%]

14216243723

— MOVIAXIS®: Stellen Sie die Parameter 10058, 9994 und 9995 ein. Ausfiihrliche
Informationen hierzu finden Sie in der Parameterbeschreibung im Handbuch
von MOVIAXIS® oder in der Online-Hilfe von MOVITOOLS® MotionStudio (Pa-

rameter markieren und <F1>-Taste drlcken).

(55 Parameterbaum My (M4-814-016:503-00-] iy
#% |Baum [#] | [ MOVI&XIS® MaMAntriebsdatentdntrieb 1\Regleiparameter P1 =[x
1 _g' e R R —
-_ilsy = 3 Diehrichtungsumkehr  Aus =
|3 Anzeigewerte
b /£ Antriebsdaten Stromregler
= =2 Antrieb 1 i
M It-5t duktion ak
5 L wt-Stromredulktion aktivieren Ein
i Motorparameter P1 P -Frequenz 4 kHz -
H | Fontrolfunktionen P1 i E gl {mH] 0.0000
& | Grenzwerte P1
Anwendereinheiten F1 Stromgrenze &1 0000
I Anhi:fzfanzfahlt P R kcomr M 200
- @D Antieb 3 Drehzahlregler
- Kommunikation "
+ Abtastzeit =
+'@ B ober astzei 1.0ms
E [0 [E] FCB-Parametrierung P-iderstarkung [14] 100.000
ﬁ (i1 20 Gerditefunktionen Machstellzelt Integriersr [me] 40000
/ Werstarkung Drehzahlvorsteuerung (A 100.000
Werstdrkung Beschleunigungsvarsteueiung  [%] 100.000
Filter Diehzahlzollwert [ms] 0.000
Filter Diehzahlistwert [ms] 1.000
Filter Beschleunigungsvorsteuerung [ms] 5.000
Geschalteter Integrierer Geschaltet -
Integrierer Modus Halten -
Integrierer Intislisisrung Lokaler Sollwert -
Integrierer lokal [%] 0.000
14216249739
Problem

Die in der Anwendung zu erzielende Taktzeit wird nicht erreicht oder ist unregelmafig.

Abhilfe

Die folgenden Schritte kbnnen zur Verkirzung und erhéhten Reproduzierbarkeit der

Taktzeit fihren:

» Aktivieren Sie das Wartesignal oder das Endsignal in einem Bahnpunkt, wenn das
folgende Bahnsegment in die entgegengesetzte Richtung des Vorhergehenden
zeigt. Zusatzlich wird hierdurch gewahrleistet, dass dieser Bahnpunkt erreicht wird,

siehe Kapitel "Hinweise zur Bahngestaltung" (— & 117).

* Verwenden Sie das Endsignal, um das Ende einer Bewegungssequenz zu signali-
sieren, statt die letzten Bahnpunkte mit identischen Posen zu belegen, siehe Kapi-

tel "Endsignale" (— B 59).
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Problembehandlung

Funktionale Begrenzung

11.5 Funktionale

Verkulrzen Sie die Ruckzeit oder erhohen Sie die Beschleunigung/Verzégerung in
der Konfiguration. Fihren Sie dies auch fir vermeintlich in der aktuellen Betriebs-
art nicht genutzte Parameter aus, da sich Ihre Einstellung durch die Synchronisati-
on und das Look-Ahead auf die resultierenden Bewegungsparameter auswirken
kann, siehe Kapitel "Konfiguration der Bewegungsparameter" (— & 91).

Prufen Sie mittels des Signals 026"3 Vorgegebene CP-Bewegung verlangsamt,
ob die Bahnbewegung durch Look-Ahead angepasst wurde. Ausflhrliche Informa-
tionen entnehmen Sie dem MessageHandler nach entsprechender Einstellung,
siehe Kapitel "Look-Ahead" (— B 63) und "MessageHandler" (— B 136).

VergroRern Sie die Uberschleifdistanz, wenn es die Stérkonturen zulassen, siehe
Kapitel "Uberschleifen” (— B 59).

Prufen Sie, ob das Programm 1: TARGET _AXIS oder das Programm 2: TAR-
GET_CART einsetzbar sind und ob sie mit der konkret ausgewahlten Parametrie-
rung schneller ausgefuhrt werden als das Programm 3: LINEAR koordiniert oder
das Programm 4: LINEAR synchronisiert, siehe Kapitel "Programme im
Programmbetrieb" (— B 52).

Wenn alle zuvor aufgefuhrten Schritte noch nicht ausreichen, kdnnen Sie die Ein-
stellung von In.Cp.Path.FidelityPercentage in der Expertenkonfiguration bis maxi-
mal auf den Wert 100 vergréRern. Sie ist ab der MotionStudio-Berechtigungsstufe
"Advanced" oder in der erweiterten Konfiguration zuganglich, siehe Kapitel
"Erweiterte Konfiguration oder héhere Berechtigungsstufe" (— B 100). Die Vergro-
Rerung der FidelityPercentage fuhrt jedoch zu erhéhtem Ruck.

Wenn alle zuvor aufgefihrten Schritte noch nicht ausreichen, kénnen Sie den mi-
nimal erforderlichen Zeitbedarf pro Bahnsegment durch Verwendung des Techno-
logiemoduls "HandlingKinematics" mit der MOVI-PLC® Power mindestens um den
Faktor 3 reduzieren, siehe Kapitel "Programme im Programmbetrieb" (— B 52).

Begrenzung

11.5.1 Problem: Weitere Funktionalitat benétigt (Applikationsmodul HandlingKinematics)

Problem

Der funktionale Umfang des Applikationsmoduls "HandlingKinematics" ist nicht ausrei-
chend fir ihre Applikation. Dies kann u. a. in den folgenden Fallen zutreffen:

Die Genauigkeit der Positionsvorgabe (WORD) ist nicht ausreichend. Die Applika-
tion erfordert z. B. DWORD.

Die 4 kartesischen Freiheitsgrade XYZA sind nicht ausreichend. Die Applikation
erfordert ein Kinematikmodell mit den rotatorischen Freiheitsgraden B und C.

Zusatzliche Prozessdaten mussen Uber den Feldbus an die SPS Ubertragen wer-
den.

Verwaltung der Rezeptdaten und Bahnplanung auf der MOVI-PLC®.

Anschluss von zuséatzlichen Sensoren, z. B. eine Kamera und Aktoren, Pneuma-
tikachsen an die MOVI-PLC®.

Verwendung des Systembusses SBus™"®, z. B. wegen groRer Leitungslange zwi-
schen Controller und Umrichtern.

Die Applikation erfordert fir weitere Achsen das Programm-Modul "MultiMotion"
statt "MultiMotion Light".
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Funktionale Begrenzung

Steuerung von bis zu 64 Achsen oder mehrere Kinematikinstanzen durch einen
Controller.

u. a.

Abhilfe

Wechseln Sie zum Technologiemodul "HandlingKinematics" flr die programmierbare
MOVI-PLC®.

11.5.2 Problem: Weitere Funktionalitat benétigt (Technologiemodul HandlingKinematics)

Problem

Der funktionale Umfang des Technologiemoduls "HandlingKinematics" fir die pro-
grammierbare MOVI-PLC? ist nicht ausreichend fiir Inre Applikation. Dies kann u. a. in
den folgenden Fallen zutreffen:

Bewegte Werkstucke
Kreisinterpolation
Nutzung verschiedener Koordinatensysteme und Transformationen

Master-Slave-Beziehungen, z. B. zur Bewegung einer Kinematik entlang eines
CAM-Profils.

Basic G-Code Import fur Bewegungsfuhrung entlang CAD-Kontur.

u. a.

Abhilfe

Wechseln Sie auf das Technologiemodul "Kinematics" fur die programmierbare MOVI-
PLC®.
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1 Kinematik-Fehlercodes
Fehler: HandlingKinematics allgemein

12
12.1

Kinematik-Fehlercodes

Fehler: HandlingKinematics allgemein

Code

Fehler

Bedeutung

FDCO000

E_HANDLINGKIN_MODE_NOT_VALID

Die gewahlte Betriebsart ist nicht gultig.

FDC100

E_HANDLINGKIN_SEG_PAR_RE-
CORD_NUMBER_NOT_VALID

Der gewahlte Segmentparametersatz ist nicht
gultig.

FDC110

E_HANDLINGKIN_WRITING_OF_APPLICATI-
ON_MODULE_VERSION_NOT_POSSIBLE

Die Version des Applikationsmoduls konnte
nicht geschrieben werden.

FDC120

E_HANDLINGKIN_PROGRAMNUM-
BER_NOT_VALID

Die gewahlte Programmnummer ist nicht gultig.

FDC130

E_HANDLINGKIN_TELEGRAM_NUM-
BER_NOT_EQUAL

Die Telegrammnummer der konsistenten BIl6-
cke ist nicht gleich.

FDC140

E_HANDLINGKIN_PATH_SWLS

Beim Vorausplanen (LookAhead) der Bahn
wurde eine Verletzung des Arbeitsraums fest-
gestellt. Ein Software-Endschalter (SWLS) wird
verletzt.

12.2

Fehler: Kinematics allgemein

Code

Fehler

Bedeutung

FD0000

E_KIN_GENERAL_INTERNAL_ERROR

Interner Fehler, bitte SEW-Service kontaktie-
ren.

FD0008

E_KIN_GENERAL_LICENSE_MODE

Bei der Konfiguration wurden keine Lizenz-
punkte fur die Ausfiihrung der angeforderten
Betriebsart konsumiert.

FD0010

E_KIN_GENERAL_MODE

Angeforderte Betriebsart ist in dem Fall nicht
zulassig.

FD0020

E_KIN_GENERAL_DIRKIN

Fehler bei der Ausfiihrung der direkten kinema-
tischen Transformation.

FD0030

E_KIN_GENERAL_INVKIN

Fehler bei der Ausfiihrung der inversen kine-
matischen Transformation.

FD0038

E_KIN_GENERAL_AXIS_COUPLING

Fehler bei der Kopplung mehrere Achswerte
der Kinematik zu Motorpositionen.

FD0040

E_KIN_GENERAL_WORKSPACE_NO_AUTO-
GOON

Verlassen des zuldssigen Arbeitsraums, De-
tails in MessageHandler sowie in OUT-Varia-
blen.

FDO0050

E_KIN_GENERAL_MOTORSPEED LI-
MIT_NO_AUTOGOON

Uberschreitung der zulassigen Motorgeschwin-
digkeit, Details in MessageHandler sowie in
OUT-Variablen.

FD0060

E_KIN_GENERAL_AXISINCREMENTS_TOO-
LARGE_NEG

Achsinkremente in der Nahe des negativen 32-
Bit-Grenzwerts.

FD0070

E_KIN_GENERAL_AXISINCREMENTS_TOO-
LARGE_POS

Achsinkremente in der Nahe des positiven 32-
Bit-Grenzwerts.

FD0080

E_KIN_GENERAL_MESSAGEBUFFER_COR-
RUPT

MessageBuffer ist durch unerlaubtes Uber-
schreiben beschadigt.
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Kinematik-Fehlercodes
Fehler: Konfiguration

Code Fehler Bedeutung

FD0O090 |E_KIN_GENERAL_MESSAGEBUFFER_FULL |MessageBuffer ist durch die aktuelle Fehlerse-
rie komplett gefillt.

FDOOAO |E_KIN_GENERAL _ABC _STEP_AT _COORD- |Sprung der ABC-Orientierungswerte wahrend

SYS CHANGE des Wechsels zwischen Koordinatensystemen
aufgrund einer ABC-Singularitat in der Stellung.

FDOOBO |E_KIN_GENE- Sprung der ABC-Orientierungswerte in der Be-

RAL_ABC STEP_AT JOG_CART triebsart KIN_JOG_CART aufgrund einer ABC-
Singularitat in der Stellung.
FDOOCO |E_KIN_GENERAL ABC STEP_AT TAR- Sprung der ABC-Orientierungswerte in der Be-
GET_CART triebsart KIN_TARGET_CART aufgrund einer
ABC-Singularitat in der Stellung.

FD0100 |E_KIN_GENERAL _TEST_ENABLE Funktion ist ohne Test-Aktivierung nicht zulas-
sig.

FD0O110 |E_KIN_GENERAL_AXISCARTBIJECTI- Die eindeutige Zuordnung von Achswerten und

ON_OUT_OF_AXIS_SWLS kartesischen Koordinaten ist wegen Verlassens
der Axis.SWLS verletzt. Verfahren Sie die Ach-
sen mittels KIN_JOG/TARGET_AXIS in den
zulassigen Arbeitsraums.

FD0120 |E_KIN_GENERAL_AXISCARTBIJECTI- Die eindeutige Zuordnung von Achswerten und

ON_TRANSFORM kartesischen Koordinaten ist wegen einer unzu-
lassigen Transformation verletzt.

12.3 Fehler: Konfiguration

Code Fehler Bedeutung

FD1000 |E_KIN_CONFIG_INTERNAL_ERROR Interner Fehler, bitte SEW-Service kontaktie-
ren.

FD1008 |E_KIN_CONFIG_NO_CONFIG Die eingelesene Kinematikkonfiguration ist
nicht korrekt.

FD1010 |E_KIN_CONFIG_IN_PROCESS Wahrend der Ubernahme einer Kinematikkonfi-
guration ist kein Trigger zum erneuten Konfigu-
rieren zulassig.

FD1020 |E_KIN_CONFIG_CYCLE_TIME Die konfigurierte Zykluszeit ist < 0 ms.

FD1030 |E_KIN_CONFIG_LICENSE_GET Die den konfigurierten Funktionen entspre-
chende Anzahl an Lizenzpunkten kann nicht
konsumiert werden, weil die Speicherkarte
nicht genug Lizenzpunkte hat oder weil eine
andere Technologiefunktion bereits Lizenz-
punkte konsumiert hat, so dass zu wenige Li-
zenzpunkte verblieben sind.

FD1040 |E_KIN_CONFIG_LICENSE_CORRUPT Die Lizenzprufung ist beschadigt.

FD1050 |E_KIN_CONFIG_LICENSE_ KINTYPE In der Konfiguration ist die Lizenzierung der ge-
wahlten Kinematik nicht angefordert.

FD1060 |E_KIN_CONFIG_LICENSE_COORDSYS In der Konfiguration ist die Lizenzierung der

Nutzung von WCS, PCS1, PCS2 nicht angefor-
dert.
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Kinematik-Fehlercodes
Fehler: Konfiguration

Code

Fehler

Bedeutung

FD1070

E_KIN_CONFIG_KINTYPE

Die konfigurierte Kinematik wird nicht unter-
stutzt.

FD1080

E_KIN_CONFIG_DIRKIN

Fehler bei der Ausfiihrung der direkten kinema-
tischen Transformation wahrend der Ubernah-
me der Konfiguration.

FD1088

E_KIN_CONFIG_AXIS_DECOUPLING

Fehler bei der Entkopplung mehrerer Motorpo-
sitionen zu Achswerten der Kinematik.

FD1090

E_KIN_CONFIG_KINPAR_USE

Fehlerhafte Konfiguration der Verwendung von
Parametern, z. B. KIN_USE_DEGR fur eine Li-
nearachse.

FD10A0

E_KIN_CONFIG_KINPAR_OUT_OF RANGE

Fehlerhafte Parameterwerte, z. B. negative
Armlange.

FD10BO

E_KIN_CONFIG_KINLIMIT _USE

Fehlerhafte Einstellung der Verwendung einer
Kinematiklimitierung, z. B. KIN_USE_NONE fir
eine im gewahlten Kinematiktyp vorhandene Li-
mitierung.

FD10CO

E_KIN_CONFIG_KINLIMIT_MINMAX

Fehlerhafte Einstellung der Software-Endschal-
ter der Kinematiklimitierungen, z. B.
SWLS Neg > SWLS Pos.

FD10FO

E_KIN_CONFIG_AXIS_USE

Fehlerhafte Konfiguration der Verwendung ei-
ner Achse, z. B. AxisUse = KIN_USE_NONE
fur eine im gewahlten Kinematiktyp vorhandene
Achse.

FD1100

E_KIN_CONFIG_AXISPOS_MINMAX

Fehlerhafte Einstellung der Software-Endschal-
ter fur eine Achse, z. B. SWLS_Neg >
SWLS_Pos.

FD1130

E_KIN_CONFIG_AXIS_JOGVEL100

Fehlerhafte Einstellung von AxisJogVel100Per-
cent<0

FD1138

E_KIN_CONFIG_AXIS_JOGACCDEC

Fehlerhafte Einstellung von AxisJogAccDec <
0.

FD1140

E_KIN_CONFIG_AXIS_RAPIDDEC

Fehlerhafte Einstellung von AxisRapidDecele-
ration < 0.

FD1150

E_KIN_CONFIG_AXIS_RAPIDJERK

Fehlerhafte Einstellung von AxisRapidJerkTime
<0.

FD1160

E_KIN_CONFIG_NUMERATOR

Fehlerhafte Einstellung von Numerator = 0.

FD1170

E_KIN_CONFIG_DENOMINATOR

Fehlerhafte Einstellung von Denominator = 0.

FD1180

E_KIN_CONFIG_MOTORSPEED_CONVER-
SION

Fehlerhafte Einstellung von MotorSpeedCon-
versionFactor < 0.

FD1190

E_KIN_CONFIG_MOTORSPEED_MAX

Fehlerhafte Einstellung von MotorSpeedMaxLi-
mit < 0.

FD11A0

E_KIN_CONFIG_MOTOR-
SPEED_WARN_PERC

Fehlerhafte Einstellung von MotorSpeedWar-
ningPercentage < 1.

FD11B0O

E_KIN_CONFIG_MOTORSPEED_LI-
MIT_PERC

Fehlerhafte Einstellung von MotorSpeedLimit-
Percentage < MotorSpeedWarningPercentage.

FD11CO

E_KIN_CONFIG_CARTUNIT_USE

Fehlerhafte Einstellung von CartUnitUse, z. B.
KIN_USE_DEGR fir eine Translations-Dimen-
sion.
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Kinematik-Fehlercodes
Fehler: Allgemeine Parameter

Code Fehler Bedeutung
FD11D0 |E_KIN_CONFIG_CART_JOGLEVEL100 Fehlerhafte Einstellung von
CartJogVel100Percent < 0.
FD11D8 |E_KIN_CONFIG_CART_JOGACCDEC Fehlerhafte Einstellung von CartJogAccDec <0
FD11EQ0 |E_KIN_CONFIG_CART_RAPIDDEC Fehlerhafte Einstellung von CartRapidDecele-
ration < 0.
FD11FO |E_KIN_CONFIG_CART_RAPIDJERK Reserviert
FD1200 |E_KIN_CONFIG_CARTPOS_MINMAX Fehlerhafte Einstellung der Software-Endschal-
ter fur den kartesischen Arbeitsraum in KCS,
z.B. SWLS_Neg > SWLS Pos.
FD1230 |E_KIN_CONFIG_CART_MODULO_USE Fehlerhafte Einstellung von CartModuloUse,
z. B. TRUE fir eine Translationsdimension.
FD1240 |E_KIN_CONFIG_CART_MODULO_RANGE Fehlerhafte Einstellung von CartModuloUnder-
follow/Overflow; der Bereich stellt kein ganz-
zahliges Vielfaches von 21 bzw. 360° dar.
FD1250 |E_KIN_CONFIG_CP_RAPIDTRANSDEC Fehlerhafte Einstellung von CpRapidTransDe-
celeration < 0.
FD1260 |E_KIN_CONFIG_CP_RAPIDTRANSJERK Reserviert
FD1270 |E_KIN_CONFIG_AXISCARTBIJECTI- AxisGroupKin.Inst[..].Config.General.AxisCart-
ON_NOT_WITH_MAPABC Bijection und MapABCToStartupValuesAtCon-
fig dirfen nicht gleichzeitig TRUE sein.
FD1280 |E_KIN_CONFIG_AXISCARTBIJECTION_MO- |AxisGroupKin.Inst[..].Config.General.AxisCart-
DEL_NOT_SUPPORTED Bijection wird beim konfigurierten Kinematikmo-
dell nicht unterstitzt.
FD1290 |E_KIN_CONFIG_AXISCARTBIJECTI- AxisGroupKin.Inst[..]. Config.General . AxisCart-
ON_AXIS_SWLS TOO_LARGE Bijection wird nicht unterstitzt, weil die Berei-
che zu groR sind, die durch die Software-End-
schalter der Achsen aufgespannt werden.
FD12A0 |E_KIN_CONFIG_AXISCARTBIJECTI- AxisGroupKin.Inst[..]. Config.General . AxisCart-
ON_CART_OFFSET_DIRREV Bijection ist nicht mdglich, da Cart.Offset_ KCS
oder DirectionReversal_KCS <> 0.
FD1238 |E_KIN_CONFIG_CART_MODU- Cart.ModuloUse muss FALSE sein, da Gene-
LO_NOT_WITH_AXISCARTBIJECTION ral.AxisCartBijection TRUE ist.
12.4  Fehler: Allgemeine Parameter
Code Fehler Bedeutung
FD2000 |E_KIN_GENPAR_INTERNAL_ ERROR Interner Fehler, bitte SEW-Service kontaktie-
ren.
FD2010 |E_KIN_GENPAR_OVERRIDE_CHANGE Anderung von Override, wahrend Stand-
still. ActCoordSys = FALSE. Der neue Override
wird bei Erreichen von Stillstand ibernommen.
FD2018 |E_KIN_GENPAR_OVERRIDE_SMALL Override = 0 nicht zulassig.
FD2020 |E_KIN_GENPAR_OVERRIDE_LARGE AxisGroupKin.Inst[..].In.General.Kin.Override-

Percentage > AxisGroupKin.Inst[..].Config.Ge-
neral.MaxOverridePercentage nicht zulassig.
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Kinematik-Fehlercodes
Fehler: Target-Parameter

Code

Fehler

Bedeutung

FD2030

E_KIN_GENPAR_JOGPERC_LARGE

AxisGroupKin.Inst[..].In.Jog.VelocityPercentage
> AxisGroupKin.Inst[..].Config.General.MaxJog-
VelocityPercentage nicht zulassig.

FD2040

E_KIN_GENPAR_COORDSYS

Der Wechsel des Koordinatensystems ist in der
Situation nicht zulassig und wird auch nicht
ausgefihrt.

FD2050

E_KIN_GENPAR_LICENSE_COORDSYS

In der Konfiguration ist die Lizenzierung der
Nutzung von WCS, PCS1, PCS2 nicht angefor-
dert.

FD2060

E_KIN_GENPAR_MODULO_MODE

AxisGroupKin.Inst[..].In.Target. ModuloMode =
KIN_DIRECTION_NIL nicht zulassig fiir eine
kartesische Dimension im Modulo-Betrieb.

12.5

Fehler: Target-Parameter

Code

Fehler

Bedeutung

FD3000

E_KIN_TARGPAR_INTERNAL_ERROR

Interner Fehler, bitte SEW-Service kontaktie-
ren.

FD3008

E_KIN_TARGPAR_VEL

Fehlerhafte Einstellung von AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Target.Axis / Cart.Velocity < 0.

FD3010

E_KIN_TARGPAR_ACC

Fehlerhafte Einstellung von AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Target.Axis / Cart.Acceleration <
0.

FD3020

E_KIN_TARGPAR_DEC_SMALL

Fehlerhafte Einstellung von AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Target.Axis / Cart.Deceleration <
0.

FD3030

E_KIN_TARGPAR_DEC_LARGE

Fehlerhafte Einstellung von AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Target.Axis / Cart.Deceleration >
AxisGroupKin.Inst[..].Config.Axis / Cart.Rapid-
Deceleration, abhangig von der aktuellen Be-
triebsart KIN_TARGET_AXIS / CART.

FD3040

E_KIN_TARGPAR_JERK

Fehlerhafte Einstellung von AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Target.Axis / Cart.Jerk < Axis-
GroupKin.Inst[..].Config.Axis / Cart.RapidJerk,
abhangig von der aktuellen Betriebsart
KIN_TARGET_AXIS / CART.

FD3050

E_KIN_TARGPAR_MODULO_OUT_OF_RAN-
GE

Fehlerhafte Einstellung von AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Target.Position > Cart.ModuloUn-
derflow oder AxisGroupKin.Inst[..].In.Tar-
get.Axis / Cart.Velocity > CartModulo.Overflow.

FD3060

E_KIN_TARGPAR_OUT_OF_AXIS_SWLS

TARGET_AXIS zu kartesischer Zielposition
nicht moglich, da die der Zielposition entspre-
chenden Achswerte auflerhalb der Achsen-
SWES liegen.

FD3070

E_KIN_TARGPAR_AXISCARTBIJECTI-
ON_NOT_WITH_MAPABC

AxisGroupKin.Inst[..].Config.General.AxisCart-
Bijection und AxisGroupKin.Inst[..].In.Tar-

get. ABCMapping dirfen nicht beide auf TRUE
gesetzt sein.
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12.6

Fehler: Continuous-Path-Parameter

Kinematik-Fehlercodes
Fehler: Continuous-Path-Parameter

Code

Fehler

Bedeutung

FD4000

E_KIN_CPPAR_INTERNAL_ERROR

Interner Fehler, bitte Service von SEW-Euro-
drive kontaktieren.

FD4010

E_KIN_CPPAR_LICENSE_PLUSTARGCART

In der Konfiguration ist die Lizenzierung der
Nutzung von KIN_TARGET_CART fir die Um-
orientierung des TCP wahrend der Ausfiihrung
einer Translation mittels der Bahninterpolation
(CP) nicht angefordert.

FD4018

E_KIN_CPPAR_UNCLEAR_PLUSTARG-
CART_OR_INCLUDINGABC

Keine klare Auswahl, ob ABC wahrend Conti-
nuous Path synchronisiert interpoliert werden
soll oder als Parallelprozess mittels TAR-
GET_CART.

FD4028

E_KIN_CPPAR_BACKTOPATH_AXIS_COUP-
LING

Fehler bei der Kopplung mehrerer Achswerte
der Kinematik zu Motorpositionen wahrend ei-
ner CP-BackToPath-Bewegung.

FD4029

E_KIN_CPPAR_BACKTOPATH_AXIS_DE-
COUPLING

Fehler bei der Entkopplung mehrerer Motorpo-
sitionen zu Achswerten der Kinematik wahrend
einer CP-BackToPath-Bewegung.

FD4030

E_KIN_CPPAR_BACKTOPATH_MODE

Kein Zurlckpositionieren auf die CP-Bahn, weil
die Bahninterpolation (CP) deaktiviert ist.

FD4040

E_KIN_CPPAR_BACKTOPATH_DIST

Kein Zurlickpositionieren auf die CP-Bahn, da
AxisGroupKin.Inst[..].In.Cp.BackToPath.MaxIni-
tialDistance < Distanz zu Beginn der Rickposi-
tionierung.

FD4050

E_KIN_CPPAR_PATH_FIDELITY

Fehlerhafte Einstellung von AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Path.FidelityPercentage < 90
oder > 100.

FD4060

E_KIN_CPPAR_TRANSPERC_LARGE

In.Cp.Path.VelocityPercentage > Config.Cp.
MaxPathVelocityPercentage.

FD4070

E_KIN_CPPAR_MASTERPOS

Der Werteverlauf am Eingang AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.MasterPosition.Cp darf nicht ab-
fallen.

FD4080

E_KIN_CPPAR_DIRKIN

Continuous-Path-Segment ist wegen eines
Fehlers bei der Ausfliihrung der direkten kine-
matischen Transformation nicht Gibernommen
worden.

FD4090

E_KIN_CPPAR_TRANSVEL

Continuous-Path-Segment ist nicht bernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Translation.Velocity
<0.

FD40A0

E_KIN_CPPAR_TRANSACC

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Translation.Accele-
ration < 0.

FD40B0O

E_KIN_CPPAR_TRANSDEC_SMALL

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Translation.Decele-
ration < 0.
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1 Kinematik-Fehlercodes
Fehler: Continuous-Path-Parameter

Code

Fehler

Bedeutung

FD40CO

E_KIN_CPPAR_TRANSDEC LARGE

Continuous-Path-Segment ist nicht ibernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Translation.Decele-
ration > Config.CpRapidTransDeceleration.

FD40DO0

E_KIN_CPPAR_TRANSJERK

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Translation.Jerk <
Config.Cp.RapidTransJerk.

FD40EO

E_KIN_CPPAR_QUEUE_SIZE

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da die interne Liste der abzufah-
renden Bahnsegmente komplett geftillt und die
zugehorige Bahn noch nicht abgefahren ist.

FD40ES8

E_KIN_CPPAR_QUEUE_SIZE_REVERSE

Beim Rickwartsabfahren der Bahn wurde die
Begrenzung der Liste der abzufahrenden
Bahnsegmente erreicht. Es wird ein Schnell-
stopp ausgefinhrt.

FD40FO0

E_KIN_CPPAR_QUEUE_NOT _FILL_AT ER-
ROR

Continuous-Path-Segment ist wegen aktuell
vorliegendem Kinematikfehler nicht Gbernom-
men worden.

FD4100

E_KIN_CPPAR_PATH_LENGTH

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da die insgesamt abgefahrene
und geplante Bahnlange seit dem letzten Lee-
ren der Liste der abzufahrenden Bahnsegmen-
te den maximal zuldssigen Wert Uberschreitet.

FD4110

E_KIN_CPPAR_LIN_DIST

Das Geradensegment ist wegen der Lange 0
nicht tbernommen worden.

FD4120

E_KIN_CPPAR_LIN_BLENDING_DIST

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Translation.Decele-
ration < 0.

FD4130

E_KIN_CPPAR_LIN_BLENDING_MAXPERC

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Blending.Limitation-
Percentage < 1 oder < 99.

FD4140

E_KIN_CPPAR_CIRC_MODE

Kreissegment (CIRC) ist nicht Gbernommen
worden, wegen eines in der Situation nicht zu-
lassigen AxisGroupKin.Inst[..].In.Cp.Seg-
ment.CircMode.

FD4150

E_KIN_CPPAR_CIRC_PLANE

Kreissegment (CIRC) ist nicht Gbernommen
worden, da die Endtangente des vorhergehen-
den Continuous-Path-Segments nicht in der
Kreisebene liegt.

FD4160

E_KIN_CPPAR_CIRC_ANGLE

Kreissegment (CIRC) ist nicht Gbernommen
worden, da AxisGroupKin.Inst[..].In.Cp.Seg-
ment.CircAngle < 0.

FD4170

E_KIN_CPPAR_CIRC_RADIUS

Kreissegment (CIRC) ist nicht tbernommen
worden, da AxisGroupKin.Inst[..].In.Cp.Seg-
ment.Radius < 0 bei der eingestellten CIRC-
Betriebsart nicht zulassig.

FD4180

E_KIN_CPPAR_CIRC_CENTER_CORRECTI-
ON

Reserviert
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Kinematik-Fehlercodes
Fehler: Continuous-Path-Parameter

Code

Fehler

Bedeutung

FD4190

E_KIN_CPPAR_CIRC_DIRECTION

Kreissegment (CIRC) ist nicht Gbernommen
worden, da AxisGroupKin.Inst[..].In.Cp.Seg-
ment.CircDirection = KIN_DIRECTI-
ON_NIL / SHORT.

FD41A0

E_KIN_CPPAR_CIRC_DISTORTION

Kreissegment (CIRC) ist nicht Gbernommen
worden, da AxisGroupKin.Inst[..].In.Cp.Seg-
ment.Circ.EllipticDistortion < 0.

FD4320

E_KIN_CPPAR_ROTATION_VEL

Continuous-Path-Segment ist nicht GUbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Rotation.Velocity[j]
<0,j=4-6.

FD4330

E_KIN_CPPAR_ROTATION_ACC

Continuous-Path-Segment ist nicht GUbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Cart.Acceleration[j]
<0,j=4-6.

FD4340

E_KIN_CPPAR_ROTATION_DEC_SMALL

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Cart.Deceleration([j]
<0,j=4-6.

FD4350

E_KIN_CPPAR_ROTATION_DEC_LARGE

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Cart.Deceleration[j] >
AxisGroupKin.Inst[..].Config.Cart.RapidDecele-
ration[j], j = 4 — 6.

FD4360

E_KIN_CPPAR_ROTATION_JERK

Continuous-Path-Segment ist nicht GUbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Cart.Jerk < Axis-
GroupKin.Inst[..].Config.Cart.RapidJerk[j], j =
4 —6.

FD43B0

E_KIN_CPPAR_AXIS_VEL

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Axis.Velocity[j] < 0.

FD43C0

E_KIN_CPPAR_AXIS_ACC

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Axis.Acceleration][j]
<0.

FD43D0

E_KIN_CPPAR_AXIS_DEC_SMALL

Continuous-Path-Segment ist nicht GUbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Axis.Deceleration][j]
<0.

FD43EO

E_KIN_CPPAR_AXIS_DEC_LARGE

Continuous-Path-Segment ist nicht Glbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Axis.Deceleration[j] >
AxisGroupKin.Inst[..]. Config.Axis.RapidDecele-
ration[j].

FD43F0

E_KIN_CPPAR_AXIS_JERK

Continuous-Path-Segment ist nicht Gbernom-
men worden, da AxisGroup-
Kin.Inst[..].In.Cp.Segment.Axis.Jerk < Axis-
GroupKin.Inst[..].Config.Axis.RapidJerk][j].
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1 Kinematik-Fehlercodes
Fehler: Profilgenerator

12.7  Fehler: Profilgenerator
Code Fehler Bedeutung
FD5000 |E_KIN_PROFGEN_INTERNAL_ERROR Interner Fehler, bitte SEW-Service kontaktie-
ren.
FD5010 |E_KIN_PROFGEN_INIT_DELTAT Fehlerhafte Einstellung von KinProfGen.In-
it.DeltaT < 0.
FD5020 |E_KIN_PROFGEN_INIT_MODULO_RANGE Fehlerhafte Einstellung von KinProfGen.In-
it. ModuloUnderflow < Overflow.
FD5030 |E_KIN_PROFGEN_INIT_OUT_OF_ MODU- Fehlerhafte Einstellung von KinProfGen.Init.In-
LO RANGE itPos auRerhalb des Bereichs KinProf-
Genlnit.ModuloUnderflow (Overflow).
FD5040 |E_KIN_PROFGEN_MODULO_TAR- Fehlerhafte Einstellung von KinProfGen.Targ-
GET_OUT_OF_RANGE Pos aulierhalb des Bereichs KinProf-
geninit.ModuloUnderflow (Overflow).
FD5050 |E_KIN_PROFGEN_MODULO_MODE Fehlerhafte Belegung von KinProfGen.Modulo-
Mode = KIN_DIRECTION_NIL.
FD5060 |E_KIN_PROFGEN_MODU- Mehr als der komplette Modulo-Bereich misste
LO_TOO_FAST_POSITIVE in einem Zyklus in positiver Richtung durchlau-
fen werden.
FD5070 |E_KIN_PROFGEN_MODU- Mehr als der komplette Modulo-Bereich misste
LO_TOO_FAST_NEGATIVE in einem Zyklus in negativer Richtung durchlau-
fen werden.
FD5080 |E_KIN_PROFGEN_VEL_ MAX Fehlerhafte Belegung von KinProfGen.Vmax
<0.
FD5090 |E_KIN_PROFGEN_ACC_MAX Fehlerhafte Belegung von KinProfGen.Amax
<0.
FD50A0 |E_KIN_PROFGEN_DEC_MAX Fehlerhafte Belegung von KinProfGen.Dmax
<0.
FD50B0 |E_KIN_PROFGEN_DEC_RAPID Fehlerhafte Belegung von KinProfGen.D_Rapid
<0.
FD50CO0 |E_KIN_PROFGEN_JERK Fehlerhafte Belegung von KinProfGen.JerkTi-
me < 0.
FD50CO0 |E_KIN_PROFGEN_JERK RAPID Fehlerhafte Belegung von KinProfGen.JerkTi-
me_Rapid < 0.
12.8 Fehler: SRL
Code Fehler Bedeutung
FDB100 |E_KIN_SRL_CONTROL_STRUCTURE_NES- |Die Schachtelungstiefe der Kontrollstrukturen
TING_DEPTH_OVERFLOW wurde Uberschritten.
FDB101 |E_KIN_SRL_END_CONTROLINSTRUCTI- Die Endekennung einer Kontrollstruktur fehlt.
ON_EXPECTED
FDB102 |E_KIN_SRL_VERSION_EXPECTED Version erwartet.
FDB105 |E_KIN_SRL_INSTANCENUMBER_NOT_VA- |Die Instanznummer ist nicht giiltig.
LID
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Kinematik-Fehlercodes
Fehler: SRL

Code Fehler Bedeutung
FDB110 |E_KIN_SRL_OPERAND_ 1 OF EXPRESSI- Der erste Operand eines Ausdrucks ist nicht
ON_NOT_VALID gultig.
FDB111 |E_KIN_SRL_OPERAND_ 2 OF EXPRESSI- Der zweite Operand eines Ausdrucks ist nicht
ON_NOT_VALID gultig.
FDB112 |E_KIN_SRL_EXPRESSION_NUM- Die Kennung des Ausdrucks ist nicht guiltig.
BER _NOT_VALID
FDB113 |E_KIN_SRL_SUBSCRIPTED_AC- Der indizierte Zugriff ist nicht moéglich, Zugriffs-
CESS_NOT_POSSIBLE_VARIABLE_IN- verletzung.
DEX OUT_OF RANGE
FDB114 |E_KIN_SRL_INCOMPATIBLE_OPE- Die Operanden eines Ausdrucks sind nicht
RAND_FOR_EXPRESSION kompatibel.
FDB115 |E_KIN_SRL_SUBSCRIPTED_AC- Der indizierte Zugriff ist nicht moglich, da eine
CESS_NOT_POSSIBLE der folgenden Bedingungen verletzt ist:
* Operand 1 ist eine Variable..
* Operand 2 ist vom Typ REAL oder LREAL.
» Der Ergebnistyp der Operation ist kompati-
bel zum Zieltyp der Zuweisung.
FDB116 |E_KIN_SRL_INCOMPATIBLE TARGETTY- Der Ergebnistyp des Ausdrucks ist nicht kom-
PE_FOR_EXPRESSION patibel zum Zieltyp der Zuweisung.
FDB117 |E_KIN_SRL_INCOMPATIBLE_TYPES_ IN_EX- | Die Typen der Operanden des Ausdrucks sind
PRESSION nicht kompatibel.
FDB120 |E_KIN_SRL_CONTROLSTRUC- Die Endekennung einer Kontrollstruktur ist
TURE_END_TOKEN_NOT_ALLOWED nicht erlaubt.
FDB121 |E_KIN_SRL_CONTROLSTRUC- Die Kontrollstruktur ist nicht implementiert.
TURE_NOT_IMPLEMENTED
FDB122 |E_KIN_SRL_START_CONTROLINSTRUCTI- |Es wird eine Anfangskennung einer Kontroll-
ON_EXPECTED struktur erwartet.
FDB130 |E_KIN_SRL_CALL_NES- Die Verschachtelungstiefe der Aufrufe wurde
TING_DEPTH_OVERFLOW Uberschritten.
FDB131 |E_KIN_SRL_NOT_IMPLEMENTED Der Befehl ist nicht implementiert.
FDB132 |E_KIN_SRL_PROGRAMPOINTER_NOT_VA- |Der Programmzeiger ist nicht gultig.
LID
FDB133 |E_KIN_SRL_SUBTOKEN_NOT_ALLOWED Der Subtoken eines Befehls ist nicht gultig.
FDB134 |E_KIN_SRL_TOKEN_NOT_ALLOWED Der Token eines Befehls ist nicht gultig.
FDB135 |E_KIN_SRL PROGRAMNUMBER NOT_VA- |Die Programmnummer ist nicht gultig.
LID
FDB136 |E_KIN_SRL_PROGRAMNUM- Das Programm mit der eingestellten Pro-
BER_NOT_POSSIBLE_ TO EXECUTE grammnummer ist nicht ausfiihrbar.
FDB137 |E_KIN_SRL_SYS_PARAMETER_NOT_VALID |Ein SRL-Systemparameter ist nicht gultig.
FDB140 |E_KIN_SRL_KIN_TOKEN_NOT_ALLOWED Der Token eines Kinematikbefehls ist nicht giil-
tig.
FDB150 |E_KIN_SRL_KIN_SUBTOKEN_NOT_ALLO- Der Subtoken eines Kinematikbefehls ist nicht
WED gultig.
FDB160 |E_KIN_SRL_MODE_NOT_ALLOWED Die angewahlte SRL-Betriebsart ist nicht guiltig.
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1 Kinematik-Fehlercodes
Fehler: SRL

Code

Fehler

Bedeutung

FDB170

E_KIN_SRL_EVENT_NUMBER_OVERFLOW

Die Anzahl der registrierten Ereignisse wurde
Uberschritten.

FDB171

E_KIN_SRL_EVENT BUFFER_ERROR

Fehler im Event-Puffer.

FDB300

E_KIN_SRL_EDIT_INSTRUCTION_OPE-
RAND_NOT_POSSIBLE

Das Editieren eines Operanden ist nicht mog-
lich.

FDB301

E_KIN_SRL_EDIT_INSTRUCTION_OPERA-
TOR_NOT_POSSIBLE

Das Editieren eines Operators ist nicht mdglich.

FDB302

E_KIN_SRL_COMBINATION_OPE-
RAND1_AND_OPERAND2_NOT_VALID

Die Kombination aus Operand 1 und 2 ist nicht
gultig.

FDB400

E_KIN_SRL_GO_EXACT _NOT_POSSI-
BLE_PLEASE_SELECT NON_RELATI-
VE_MOTIONINSTRUCTION

Das Selektieren eines relativen Bewegungsbe-
fehls ist nicht moglich.

FDB500

E_KIN_SRL_PARAMETERVALUE_NOT_VA-
LID

Ein Parameterwert ist nicht gultig.

FDB501

E_KIN_SRL_VARTYPE_NOT_VALID

Ein Variablentyp ist nicht gultig.

FDB510

E_KIN_SRL_GET_VARIABLEVA-
LUE_OF_VARTYPE_NOT_POSSIBLE

Der Wert einer Variablen konnte nicht ermittelt
werden.

FDB520

E_KIN_SRL_READ_FROM_VARIN-
DEX_NOT_POSSIBLE

Der Index einer Variablen ist nicht gultig.

FDB521

E_KIN_SRL_READ_VARTYPE_NOT_POSSI-
BLE

Der Typ einer Variablen ist nicht gultig.

FDB530

E_KIN_SRL_PARAMETERVA-
LUE_NOT_POSSIBLE

Der Parameterwert ist nicht im erlaubten Be-
reich.

FDB531

E_KIN_SRL_SET DEREF_VARIA-
BLE_OF VARTYPE_NOT_POSSIBLE

Das Dereferenzieren einer Variablen ist nicht
moglich.

FDB540

E_KIN_SRL_SET VARIABLE_OF VARTY-
PE_NOT_POSSIBLE

Das Beschreiben einer Variablen ist nicht mog-
lich.

FDB550

E_KIN_SRL_POSITIONINDEX_NOT_VALID

Der Positionsindex ist nicht gultig.

FDB560

E_KIN_SRL_WRITE_TO_VARIABLE_IN-
DEX_NOT_POSSIBLE

Das Schreiben eines Variablenindex ist nicht
mdglich.

FDB561

E_KIN_SRL_WRITE_VARIABLE_ONLY_POS-
SIBLE_IF_READING_DATA_WAS_SUC-
CESSFUL

Das Schreiben einer Variablen darf erst erfol-
gen, wenn das Lesen erfolgreich war.

FDB562

E_KIN_SRL_WRITE_VARIABLETY-
PE_NOT_POSSIBLE

Der Typ der Variablen konnte nicht geandert
werden.

FDB600

E_KIN_SRL_TYPE_DATA_READ_ NOT VA-
LID

Fehler beim Lesen vom Datentrager. Die Da-
tentypen sind nicht gltig.

FDB610

E_KIN_SRL_TYPE_DATA_ WRITE_NOT_VA-
LID

Fehler beim Schreiben auf Datentrager. Die
Datentypen sind nicht gultig.

FDB611

E_KIN_SRL_WRITING_FILE_NOT_POSSI-
BLE

Das Schreiben der Datei auf den Datentrager
war nicht moglich.

FDB620

E_KIN_SRL_TYPE_DATA_FILE_NOT_VALID

Der Dateityp ist nicht gultig.

FDB621

E_KIN_SRL_NUMBER_OF DATA_FI-
LE_NOT_VALID

Die Anzahl der Dateien ist nicht gltig.

FDB700

E_KIN_SRL_FUNCTION_NUMBER_NOT_VA-
LID

Die Nummer der Anwenderfunktion ist nicht
gultig.
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Fehler: AxisGroupControl Kinematics

Code Fehler Bedeutung
FDB900 |E_KIN_SRL_TOUCH_PROBE_CALCULATI- |TP_ActivateMeasure/Motion: Die Berechnung
ON_POSITION_FROM_ENCODER der kartesischen Position aus den Encoder
Werten der Umrichter (Inkremente) ist fehlge-
schlagen.
FDB910 |E_KIN_SRL_TOUCH_PROBE_POSITI- TP_ActivateMeasure/Motion: Die Position P,
ON_FOR_CALCULATION_NOT_VALID oder P,_, ist nicht gliltig. Fir die Touchprobe-
Berechnung muss P, und P,_, gliltig sein.
FDB920 |E_KIN_SRL TOUCH_PROBE_TP_COUN- TP_ActivateMeasure/Motion: Die Touchprobe-
TERS_OF_INVERTERS_NOT_EQUAL Counter der Umrichter sind nicht gleich.
FDB925 |E_KIN_SRL TOUCH PROBE_TP_COUN- TP_Prepare: Mindestens ein Touchprobe-
TERS_OF_INVERTERS_NOT_ZERO Counter wurde nicht genullt.
FDB930 |E_KIN_SRL _TOUCH_PROBE_PRO- TP_ActivateMeasure/Motion: Die Projektion der
JECT_POINT_TO_LINE Touchprobe-Position auf die Verbindungslinie
P,_, bis P, ist fehlgeschlagen.
FDB940 |E_KIN_SRL_TOUCH_PROBE_NOT_ACTIVE |TP_Prepare: Der Touchprobe mindestens ei-
nes Umrichters ist nicht aktiv.
FDB950 |E_KIN_SRL_TOUCH_PRO- TP_ActivateMeasure: Es ist kein Touchprobe-
BE_NO_TP_EVENT_OCCURRED Ereignis aufgetreten.
FDB960 |E_KIN_SRL_TOUCH_PROBE_NO_VA- TP_ActivateMeasure/Motion: Es ist kein gulti-
LID_TP_EVENT_OCCURRED ges Touchprobe-Ereignis aufgetreten.
FDBAOO |E_KIN_SRL_AGK CPSETTINGS NOT_TA- Eine CP-Einstellung wie IncludingABC, Inclu-
KEN_OVER : UDINT :=16#00FDBAOQO dingAxis7/8, PlusTargetCartABC wurde nicht
Ubernommen.
12.9 Fehler: AxisGroupControl Kinematics
Code Fehler Bedeutung
FDF000 |E_KIN_AXISGROUPKIN_INTERNAL_ERROR |Interner Fehler, bitte SEW-Service kontaktie-
ren.
FDF010 |E_KIN_AXISGROUPKIN_REA- Lesen der Inkremente von den Achsen war
DING_AXIS_VALUES NOT_POSSIBLE nicht erfolgreich. Priifen Sie, ob der Umrichter
bereit ist.
FDF020 |E_KIN_AXISGROUPKIN_WRITING_AXIS_VA- | Schreiben der Startwerte fir den Baustein
LUES_NOT_POSSIBLE MC_KinControl war nicht erfolgreich.
FDF030 |E_KIN_AXISGROUPKIN_CONFIGURATI- Handshake zum Konfigurationsprogramm war
ON_PRG_DONE_NOT_FALSE nicht erfolgreich.
FDF040 |E_KIN_AXISGROUPKIN_CONFIGURATI-
ON_PRG_DONE_NOT_TRUE
FDF041 |E_KIN_AXISGROUPKIN_READ_ CON- Lesen der Konfiguration von der Speicherkarte
FIG_FROM_SD_CARD_NOT_DONE wurde nicht ausgefihrt.
FDF050 |E_KIN_AXISGROUPKIN_CON- Kinematikkonfiguration wurde nicht ibernom-

FIG_IS_NOT_TAKEN_OVER

men, z. B. weil die Konfiguration fehlerhaft ist
oder weil die zyklische Task steht.
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1 Kinematik-Fehlercodes
Fehler: AxisGroupControl Kinematics

Code

Fehler

Bedeutung

FDF060

E_KIN_AXISGROUPKIN_CLEAR_LAG_FAL-
SE_NOT_POSSIBLE

FDF070

E_KIN_AXISGROUP-
KIN_LAG_IS_NOT_CLEARED

Handshake zum Konfigurationsprogramm war
nicht erfolgreich.

FDF080

E_KIN_AXISGROUP-
KIN_NOT_ALL_AXES_IN_INTERPOLATI-
ON_MODE

Eine oder mehrere Achsen konnten nicht in die
Interpolationsbetriebsart geschaltet werden
(siehe MultiMotion Axislnterface), nachdem in
eine interpolierende Betriebsart geschaltet wur-
de.

FDF090

E_KIN_AXISGROUPKIN_BACKTO-
PATH_NOT_ACTIVE

Handshake zum MC_KinControl war fehlerhaft.

FDFOAOQ

E_KIN_AXISGROUPKIN_BACKTO-
PATH_CLEAR_LAG_FALSE_NOT_POSSIBLE

FDFOBO

E_KIN_AXISGROUPKIN_BACKTO-
PATH_LAG_NOT_CLEARED

Handshake zum Konfigurationsprogramm war
nicht erfolgreich.

FDFOCO

E_KIN_AXISGROUPKIN_BACKTO-
PATH_NOT_IN_INTERPOLATION

Eine oder mehrere Achsen konnten nicht in die
Interpolationsbetriebsart geschaltet werden
(siehe MultiMotion Axislnterface), nachdem die
Kinematik die Bahn verlassen hatte (BackTo-
Path).

FDFODO

E_KIN_AXISGROUPKIN_NUM-
BER_OF KIN_AXES_NOT_VALID

Fehlerhafte Einstellung der Anzahl von Kine-
matikachsen < 0 oder > 6.

FDFOEO

E_KIN_AXISGROUPKIN_NUM-
BER_OF _AUX_AXES_NOT_VALID

Fehlerhafte Einstellung der Anzahl von
Hilfsachsen < 0 oder > 2.

FDFOFO

E_KIN_AXISGROUPKIN_MODE_NOT _VALID

Ausgewahlte Betriebsart wird vom AxisGroup-
Control Kinematics nicht unterstitzt.

FDF100

E_KIN_AXISGROUPKIN_INSTAN-
CEID_NOT_VALID

Die in der AxisGroup-Konfiguration eingestellte
InstancelD ist nicht gultig. Die InstancelD darf

nicht kleiner als 1 sein und nicht groRer als die
maximale Anzahl der Instanzen (3 — 12).

FDF110

E_KIN_AXISGROUPKIN_INSTANCEID_DU-
PLICATE

Die in der AxisGroup-Konfiguration eingestellte
InstancelD wurde bei mindestens einer weite-
ren Instanz vergeben.

FDF120

E_KIN_AXISGROUPKIN_INSTANCENA-
ME_DUPLICATE

Der in der AxisGroup-Konfiguration eingestellte
InstanceName wurde bei mindestens einer wei-
teren Instanz vergeben.

FDF130

E_KIN_AXISGROUPKIN_NUMBER_OF_IN-
STANCES_NOT_VALID

NumberOfinstances gréRer als MaxNumber-
OfAGKInstances.
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Weitere Fehlercodes
Fehler: NV-Speicherung

13 Weitere Fehlercodes
13.1 Fehler: NV-Speicherung
SEW-ErrorCode 25: E. WRITE_NV_MEM
Beim Zugriff auf den nichtfllichtigen Parameterspeicher wurde ein Fehler erkannt.
Code Fehler Bedeutung
190001 |E_NV_ADDRESS_ERROR NV-Speicherung Adresszugriff.
190003 |E_NV_IMPORT_ERROR NV-Speicherung Importfehler.
190004 |E_NV_SETUP_ERROR NV-Speicherung Setupfehler.
190005 |E_NV_INVALID_DATA NV-Speicherung Datenfehler.
190006 |E_NV _INCOMPATIBLE_DATA NV-Speicherung nicht kompatible Daten.
190007 |E_NV_INITIALISATION_ERROR NV-Speicherung Initialisierungsfehler.
190008 |E_NV_INTERNAL_ERROR NV-Speicherung interner Fehler.
1900C8 |E_NV_BUSY Kommunikation mit NV-Speicher ist schon ak-
tiv.
1900C9 |E_NV_MEM_OVERFLOW Speichergrenze erreicht.
1900CA |E_NV_READ _INIT Initialisierungsfehler beim Lesen von Daten.
1900CB |E_NV_WRITE_INIT Initialisierungsfehler beim Schreiben von Da-
ten.
1900CC |E_NV_READ_INIT_EXT Initialisierungsfehler beim Lesen vom erweiter-
ten Speicherbereich.
1900CD |E_NV_WRITE_INIT_EXT Initialisierungsfehler beim Schreiben in den er-
weiterten Speicherbereich.
1900CE |E_NV_NO_WRITE_ACCESS Kein Schreibzugriff auf den Speicherbereich.
1900DC |E_NV_NO_ACK Keine Empfangsbestatigung der Hardware.
1900DD |E_NV_PAGE_OVERFLOW Page Overflow EEPROM.
1900DE |E_NV_NO_DATA TRANSFER_FLAG Data Transfer Flag fehlt.
1900DF |E_NV_MEMORY_SIZE _SMALL Falsche Speichergrofie.
13.2  Fehler: Geratekonfigurationsdaten
SEW-ErrorCode 94: E CONFIG_ERROR
Im Block der Geratekonfigurationsdaten ist bei der Prifung in der Reset-Phase ein
Fehler aufgetreten.
Code Fehler Bedeutung
5E0001 |E_CONFIG_CHECKSUM Geratekonfigurationsdaten: CRC-Prifsummen-

fehler

13
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Fehler: PLC-Konfiguration

13.3  Fehler: PLC-Konfiguration
SEW-ErrorCode 201: E_PLCINIT
Code Fehler Bedeutung
C90001 |E_CONFIG_FATAL_ERROR PLC Configuration: A severe firmware error oc-
cured.
C90002 |E_CONFIG_UNKNOWN_MODUL_ID PLC Configuration: Unknown module detected.
C90003 |E_CONFIG_UNKNOWN_PARAM_ID PIaC Configuration: Unknown parameter detec-
ted.
C90004 |E_CONFIG_UNKNOWN_CHANNEL_ID PLC Configuration: Unknown channel detected.
C90005 |E_CONFIG_INIT_IEC_POINTER_FAILED PLC Configuration: Initalization of an io pointer
failed.
C90006 |E_CONFIG_TOO_MANY_SUBMODULES PLC Configuration: Maximum number of sub
modules reached.
C90007 EECEJ)ONFIG_NGDPM_CHANNEL_REQ_FAI- PLC Configuration: Channel setup failed.
C90008 |E_CONFIG_CAN DRV _INIT_FAILED |PI<_jC Configuration: CAN driver initialization fai-
ed.
C90009 |E_CONFIG_INVALID WORD_ADDRESS PLC Configuration: Invalid WORD address.
C9000A |E_CONFIG_DIO_INCOMPATIBLE PLC Configuration: MOVI-PLC inputs/outputs
incompatible.
13.4 Fehler: CPU-Trap
SEW-ErrorCode 202: E_CPU_TRAP
Code Fehler Bedeutung
CA0001 |E_CPU_TRAP_NMI CPU-Trap: Non Maskable Interrupt
CA0002 |E_CPU_TRAP_STACK_OVERFLOW CPU-Trap: Stack Overflow
CA0003 |E_CPU_TRAP_STACK_UNDERFLOW CPU-Trap: Stack Underflow
CA0004 |E_CPU_TRAP_UNDEF_OPCODE CPU-Trap: Undefined Opcode
CA0005 |E_CPU_TRAP_SW BREAK CPU-Trap: Software Break
CA0006 |E_CPU_TRAP_PMI_ACCESS_ERROR CPU-Trap: Program Memory Access Error
CA0007 |E_CPU_TRAP_PROTECTED_INSTRUCTI- CPU-Trap: Protection Fault
ON_FAULT
CA0008 |E_CPU_TRAP_ILLEGAL WORD_OPE- CPU-Trap: lllegal Word-Operand-Access
RAND_ACCESS
13.5 Fehler: Floating-point-trap
SEW-ErrorCode 203 E_FP_TRAP
Code Fehler Bedeutung
CB0001 |E_FP_TRAP_OVERFLOW Floating point trap: Overflow
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Code Fehler Bedeutung
CB0002 |E_FP_TRAP_UNDERFLOW Floating point trap: Underflow
CB0003 |E_FP_TRAP_DIV_ZERO Floating point trap: Division by zero
CB0004 |E_FP_TRAP_INVALID_OP Floating point trap: Invalid OP code
CB0005 |E_FP_TRAP_CONVERSION_ERROR Floating point trap: Converting error
CB0006 |E_FP_TRAP_STK _UNDERFLOW Floating point trap: Stack overflow
CB0007 |E_FP_TRAP_STK_OVERFLOW Floating point trap: Stack underflow
CB0008 |E_FP_TRAP_INT_OVERFLOW Floating point trap: Integer overflow
CB0009 |E_TRAP_UNKNOWN Floating point trap: Unknown trap
13.6  Fehler: Speicher
SEW-ErrorCode 204 E_MEMORY: Fehler im Speicher
Code Fehler Bedeutung
CC0001 |E_CRC_ERROR_EXT_CODE Memory error: memory code check error
13.7  Fehler: Error Handling
SEW-ErrorCode 240 E_ERRORHANDLING
Code Fehler Bedeutung
F00001 |E_ERRORBUFFER_OVERFLOW Error handling : Buffer overflow
FO0002 |E_ERRORID_NOT_IN_REACTION_TABLE Error handling : Combination of ErrorCode and
SubErrorCode not found in error reaction table
FOOOOA |E_FW_EC OUT_OF_ RANGE Error handling : ErrorCode not found within
firmware error codes
F00014 |E_LIB_EC_OUT_OF_RANGE Error handling : ErrorCode not found within IEC
error codes
FOOOME |E_USER EC OUT_OF_RANGE Error handling : ErrorCode not found within
user error codes
13.8  Fehler: MOVILINK®
SEW-ErrorCode 242 E_MOVILINK
Code Fehler Bedeutung
F20001 |E_ML_ERROR MOVILINK error : General MOVILINK error.

See MOVILINK return code for further informa-
tion
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Fehler: Kommunikationsfunktionsblock

13.9 Fehler: Kommunikationsfunktionsblock
SEW-ErrorCode 243 E_ COMMUNICATION_FB: Error within communication function
blocks.

Code Fehler Bedeutung

F30001 |E_INWORD_OUT_OF_ RANGE Communication function block: Value out of
range

F30002 |E_OUTWORD_OUT_OF RANGE Communication function block: Value not in
OUT memory

F30003 |E_INVALID_INPUT_BUFFER_LOCATION Communication function block: Input object
does not fit to input buffer

F30004 |E_INVALID OUTPUT_BUFFER _LOCATION |Communication function block: Output object
does not fit to output buffer

F30005 |E_INVALID_MERKER_BUFFER_LOCATION | Communication function block: Memory object
does not fit to Memory buffer

F30006 |E_PRM_MASTER_ALL BUFFERS_IN_USE Parameter master: To many parameter master
requests at a channel active

F30007 |E_PLC _PMSTR_INVALID_SERVICE Parameter master: Invalid service

F30008 |E_PLC _PMSTR_SERVICE_NOT_IMPLEMEN- | Parameter master: Service not supported

TED

F30064 |E_CAN_UNKNOWN_ERROR Communication function block CAN: Unknown
error

F30065 |E_CAN_INVALID_NODE Communication function block CAN: Invalid
CAN node

F30066 |E_CAN_INVALID_ADDRESS Communication function block CAN: Invalid
CAN address

F30067 |E_CAN_INVALID BAUDRATE Communication function block CAN: Invalid
baud rate

F30068 |E_CAN_INVALID_SERVICE Communication function block CAN: Invalid
service

F30069 |E_CAN_INVALID_CHANNEL Communication function block CAN: Invalid
channel

F3006A |E_CAN_CH BUSY Communication function block CAN: Communi-
cation channel is busy

F3006B |E_CAN_SCOM_ALREADY_IN_STATE Communication function block CAN: SCOM
control state is already reached

F3006C |E_CAN_SCOM_INIT_ERROR Communication function block CAN: Error in
SCOM init

F3006D |E_CAN_SCOM_INIT_WHILE_RUN Communication function block CAN: SCOM in-
itialization not allowed while CAN is on

F3006E |E_CAN_INVALID_SCOM_ID Communication function block CAN: Invalid
CAN ID

F3006F |E_CAN_INVALID_SCOM_OBJECT Communication function block CAN: Invalid
SCOM object

F30070 |E_CAN_SCOM_INVALID_LENGTH Communication function block CAN: Invalid da-
ta length
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Code Fehler Bedeutung

F30071 |E_CAN_MAX SCOM_OBJECTS Communication function block CAN: Maximum
number of SCOM object reached

F30072 |E_CAN_SCOM_ACYCLIC_TIMEOUT Communication function block CAN: SCOM ti-
meout

F30073 |E_CAN_NO_SCOM_ON Communication function block CAN: SCOM is
not in state ON

F30074 |E_CAN_BY_INIT _LOCKED Communication function block CAN: CAN init is
locked by another instance

F30075 |E_CAN_INVALID_COM_TYPE Communication function block CAN: Unknown
SCOM type

F30076 |E_CAN_INVALID_CYCLETIME Communication function block CAN: Invalid cy-
cle time

F30077 |E_CAN_CH_ERROR_LEN Communication function block CAN: Invalid da-
ta length

F30078 |E_SCOM_NOT_SUPPORTED Communication function block CAN: SCOM re-
mote not supported

F300C8 |E_IO_UNKNOWN_ERROR Communication function block DIO: Unknown
error

F300C9 |E_IO_INVALID_PORT Communication function block DIO: Invalid port

F300CA |E_IO_INVALID_INTERRUPT_MODE Communication function block DIO: Invalid in-
terrupt mode

F3012C |E_RS485 UNKNOWN_ERROR Communication function block COM: Unknown
error

F3012D |E_RS485 INVALID_TIMEOUT Communication function block COM: Invalid ti-
meout value

F3012E |E_RS485 INVALID _ADDRESS Communication function block COM: Invalid
address

F3012F |E_RS485 INVALID_BAUDRATE Communication function block COM: Invalid
baud rate

F30130 |E_RS485 INVALID _MODE Communication function block COM: Invalid
mode

F30131 |E_RS485 INVALID PARITY Communication function block COM: Invalid
parity

F30132 |E_RS485 INVALID_STOPBIT Communication function block COM: Invalid
stop bit

F30133 |E_RS485 INVALID_SERVICE Communication function block COM: Invalid
service

F30134 |E_RS485 BY_INIT_LOCKED Communication function block COM: RS485 is
already in use

F30135 |E_RS485 INVALID PDU _TYPE Communication function block COM: Invalid
number of process data

F30136 |E_RS485 INVALID NODE Communication function block COM: Invalid
COM node

F30137 |E_RS485 TOO_MANY_SLAVES Communication function block COM: Maximum

number of slaves reached

13
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Code Fehler Bedeutung

F30138 |E_RS485 SLAVE_ALREADY_EXISTS Communication function block COM: Slave al-
ready exists

F30139 |E_RS485 INVALID _CONTROL_MODE Communication function block COM: Invalid
control mode

F3013A |E_RS485 RESPONSE_TIMEOUT Communication function block COM: Parame-
ter timeout

F3013B |E_RS485 WRONG _ DRIVER Communication function block COM: Wrong
driver

F3013C |E_RS485 CONVERSION_ERROR Communication function block COM: Conversi-
on error

F3013D |E_RS485 PARAMETER ERROR Communication function block COM: Parame-
ter error

F3013E |E_RS485 SUBIDX NOT_SUPPORTED Communication function block COM: Subindex
not supported

F3013F |E_RS485 DRIVER _NOT_CONNECTED Communication function block COM: Internal
driver error

F30140 |E_RS485 INVALID IO _ADDRESS Communication function block COM: Invalid 10
addresses

F30141 |E_RS485 DHW_ALLREADYSENDING Communication function block COM Ex: Send
buffer full

F30142 |E_RS485 DHW_TOOMANYBYTESTOWRITE | Communication function block COM Ex: Too
many data to sent

F30143 |E_RS485 DHW_CONVERSIONERROR Communication function block COM Ex: Con-
version error

F30144 |E _RS485 FAILURE Communication function block COM Ex: Gene-
ral error

F30145 |E_RS485 INVALID_POINTER Communication function block COM Ex:Invalid
pointer

F30146 |E_RS485 MAX PD REPETITIONS Communication function block COM: Maximum
PdRepetitions reached

F30190 |E_PB_TIMEOUT Communication function block fieldbus:
Timeout

F30191 |E_PB_INVALID_OPTION Communication function block fieldbus: Invalid
option

F30192 |E_PB_TIMEOUT_DPRAM Communication function block fieldbus:
Timeout DpRam

F30193 |E_PB DPRAM_NOT_RUN Communication function block fieldbus: DpRam
not in State run

F30194 |E_PB WRONG _PD_TYPE Communication function block fieldbus: DpRam
wrong PD-Type

F30195 |E_PB_NO _PD DATA Communication function block fieldbus: DpRam
no valid PD-Data

F301F3 |E_PB_UNKNOWN_ERROR Communication function block fieldbus: DpRam
unknown error

F301F4 |E_NG_DPM_TOO_MANY_PARAMETER_RE- |Communication function block NGDPRAM: To

QUESTS many parameter master requests
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Kommunikationsfunktionsblock

Code Fehler Bedeutung
F301F5 |E_NG_DPM_PARAMETER_REQUEST_FAI- |Communication function block NGDPRAM: Pa-
LED rameter request failed
F301F6 |E_NG_DPM_PARAMETER FB_TIMEOUT Communication function block NGDPRAM: Pa-
rameter timeout
F301F7 |E_NG_DPM_UNKOWN_ERROR Communication function block NGDPRAM: Un-
known error
F301F8 |E_NG _DPM_INVALID SERVICE Communication function block NGDPRAM: In-
valid service
F301F9 |E_NG_DPM_INVALID REQUEST BUF- Communication function block NGDPRAM: In-
FER_REF valid pointer to buffer
F301FA |E_NG_DPM_INVALID PRIORITY Communication function block NGDPRAM: In-
valid priority
F301FB |E_NG_DPM_CHANNEL_REQUEST_FAILED |Communication function block NGDPRAM:
Channel request failed
F301FC |E_NG_DPM_VARDATA_INVALID DA- Communication function block NGDPRAM: In-
TA_LENGTH valid data length
F301FD |E_NG_DPM_PARAM_INVALID_DA- Communication function block NGDPRAM: In-
TA _LENGTH valid data length
F301FE |E_NG_DPM_INVALID_SYNC_INTERVAL Communication function block NGDPRAM: In-
valid synch interval
F302BC |E_VDFC02_WRONG_DATATYPE VarData FC02 header: Invalid datatype recei-
ved
F302BD |E_VDFC02_WRONG_GRANULARITY VarData FCO02 header: Invalid granularity recei-
ved
F302BE |E_VDFC02_WRONG_STARTADDRESS VarData FC02 header: Wrong start address
F302BF |E_VDFC02_WRONG_SERVICE VarData FCO02 protocol: Invalid service
F302C0 |E_VDFC02 WRONG_FUNCTION VarData FCO02 protocol: Invalid function code
F302C1 |E_VDFCO02_SLAVE_BUSY VarData FC02 protocol: Slave not ready
F302C2 |E_VDFCO2_INVALID POINTER VarData FCO02 protocol: Invalid pointer
F302C6 |E_CAMDATA_INVALID_SERVICE Cam data: Invalid service
F302C7 |E_CAMDATA INVALID_CAM_NUMBER Cam data: Invalid cam number
F302C8 |E_CAMDATA INVALID CAM _LENGTH Cam data: Max number of cam points reached
F302C9 |E_CAMDATA NO_PARAM_BUFFER_FREE |Cam data: No data buffer available
F302D0 |E_IPOSCODE_INVALID_SERVICE IPOS code download: Invalid service
F302D1 |E_IPOSCODE_INVALID_DATA LENGTH IPOS code download: Invalid data length
F302D2 |E_IPOSCODE_NO_PARAM_BUFFER_FREE |IPOS code download: No data buffer available
F302D3 |E_IPOSCODE_INVALID_VERSION IPOS code download: Invalid version
F302DA |E_DEVICEDATA_INVALID_SERVICE Device data download: Invalid service
F302DB |E_DEVICEDATA NO_PARAM_BUF- Device data download: No data buffer available
FER_FREE
F302DC |E_DEVICEDATA INVALID_COMP_MODE Device data download: Invalid compatibility mo-
de
F302E4 |E_USERMEM_INVALID_SERVICE UserMem: unbekannter Dienst angewahlt
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Kommunikationsfunktionsblock

Code Fehler Bedeutung

F302E5 |E_USERMEM_INVALID DATA LENGTH UserMem: ungultige Datenlange

F302E6 |E_USERMEM_INVALID_ ADDRESS UserMem: unglltige Adresse

F302E7 |E_USERMEM_INVALID _MEM_AREA UserMem: Ungiiltiger Speicherbereich

F302E8 |E_USERMEM_ABORTED UserMem: Kommunikation wurde abgebrochen

F302E9 |E_USERMEM_INVALID_POINTER UserMem: Ungiiltiger Zeiger

F30320 |E_COMLIB_INVALID_INTERFACE Com lib: Invalid interface

F30321 |E_COMLIB_INVALID ROUTINGINFO Com lib: No routing parameter found for the se-
lected parameter

F30384 |E_ROUTING_ INVALID_SERVICE Routing Invalid service

F30385 |E_ROUTING INVALID _ADDRESS Routing Invalid address

F30386 |E_ROUTING_SENDREQUEST_FAILED Routing: Send request failed

F30387 |E_ROUTING_INVALID INST Routing : Error in establishing an instance for
this function block

F303E8 |E_ETC BY_INIT _LOCKED ETC: EtherCAT is locked by another instance

F303E9 |E_ETC_INVALID_SERVICE ETC: Invalid service

F303EA |E_ETC _CH_BUSY ETC: Communication channel is busy

F303EB |E_ETC_INVALID_ADDRESS ETC: Invalid EtherCAT Slave address

F303EC |E_ETC_INVALID_STATE ETC: Invalid EtherCAT Master/Slave state

F303ED |E_ETC_INVALID_DATA LENGTH ETC: Invalid data length

F303EE |E_ETC _STATE_CHANGE_IN_PROGRESS ETC: State change in progress

F303EF |E_ETC_MASTER_NOT_SUPPORTED ETC: SNI-Master is activated

F303FO0 |E_ETC_SDO_NO_RESPONSE ETC: ETC-SDO timeout

F303F1 |E_ETC_SDO_INVALID_INDEX ETC: ETC-SDO invalid Index

F303F2 |E_ETC_SDO_READ_ONLY_INDEX ETC: ETC-SDO read only Index

F303F3 |E_ETC_SDO_INVALID_VALUE ETC: ETC-SDO invalid value

F303F4 |E_ETC_SDO_VALUE_TOO_LARGE ETC: ETC-SDO value too large

F303F5 |E_ETC_SDO_VALUE_TOO_SMALL ETC: ETC-SDO value too small

F303F6 |E_ETC_SDO_INTERNAL_ERROR ETC: ETC-SDO internal error

F3044B |E_ETC _UNKNOWN_ERROR ETC: Unknown error

F3044C |E_SNI_BY_INIT_LOCKED SNI: SNl is locked by another instance

F3044D |E_SNI_INVALID SERVICE SNI: Invalid service

F3044E |E_SNI_CH_BUSY SNI: Communication channel is busy

F3044F |E_SNI_INVALID _ADDRESS SNI: Invalid SNI Slave address

F30450 |E_SNI_INVALID _STATE SNI: Invalid SNI Master/Slave state

F30451 |E_SNI_INVALID DATA LENGTH SNI: Invalid data length

F30452 |E_SNI_STATE_CHANGE_IN_PROGRESS SNI: State change in progress

F30453 |E_SNI_MASTER_NOT_SUPPORTED SNI: ETC-Master is activated

F304AF |E_SNI_UNKNOWN_ERROR SNI: Unknown error

F304B0 |E_FBUS_DRIVER_INIT_ERROR FBUS: Init-Failed
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Systemfunktionsblock

Code Fehler Bedeutung

F304B1 |E_FBUS RECURSIVE_CALL FBUS: FB called more than once

F304B2 |E_FBUS TIMEOUT FBUS: Timeout on fieldbus

F304B3 |E_FBUS WRONG PD TYPE FBUS: Invalid configuration from master

F304B4 |E_FBUS WATCHDOG FBUS: Timeout in internal communication

F304B5 |E_FBUS_QUEUE_ERROR FBUS: Error in internal queues

F30513 |E_FBUS_UNKOWN_ERROR FBUS: Unkown error

13.10 Fehler: Systemfunktionsblock

SEW-ErrorCode 244 E_SYSTEM_FB: Error within system function blocks.

Code Fehler Bedeutung

F4000A |E_SYSFCTS_UNKOWN_ERROR System function: Unknown error

F4000B |E_SYSFCTS_INVALID_POINTER System function: Invalid Pointer

F4000C |E_SYSFCTS_FUNCTION_NOT_IMPLEMEN- |System function: Function is not implemented
TED

F40014 |E_TASKSYS UNKOWN_ERROR Task system: Unknown error

F40015 |E_TASKSYS_INVALID_TASK_ID Task system: Invalid task id

F40016 |E_TASKSYS_NO_TASK VIOLATION Task system: No task violation

F40017 |E_TASKSYS_INVALID_DUTYCYCLE System function: Invalid duty cycle

F40018 |E_TASKSYS_INVALID_CONTROL Task system: Invalid task control

F40019 |E_TASKSYS_INVALID_WDT_TRIGGER System function: Invalid flex task trigger

F4001E |E_NO_VALID_LICENCE_INFORMATI- System function: No valid licence found on SD
ON_FOUND card or DHP11B. Contact SEW service

F40028 |E_TIMER INVALID SCALEFACTOR System function: Invalid scaling factor

F40064 |E_IEC_MAINTENANCE_ARCHIVE_HAND- Maintenance: Error on opening/closing of archi-
LING_ERROR ve or while extracting or deflating

F40065 |E_IEC_MAINTENANCE_SERVICE_REQUI- Maintenance: Reboot necessary for finishing
RES_REBOOT the execution

F40066 |E_IEC_MAINTENANCE_WRONG_DATAFOR- |Maintenance: Wrong dataformat
MAT

F4006E |E_SYSTEM_FIFO_IS_EMPTY_ERROR FIFO: Is empty error

F4006F |E_SYSTEM_FIFO_IS_FULL_ERROR FIFO: Is full error

F40070 |E_SYSTEM_FIFO_INVALID_POINTER FIFO: Invalid Pointer

F40071 |E_SYSTEM_FIFO_NOT_INITIALIZED FIFO: Not initialized

F40072 |E_SYSTEM_FIFO_INTERNAL_ERROR FIFO: Internal Error

F40073 |E_SYSTEM FlI- FIFO: Value of max elements must be power of
FO_LENGTH_NOT_POWER_OF_TWO two

F400C8 |E_SYS_DATA_BUF_INVALID_BUFFER DATA_BUFFER: Invalid Buffer

F400C9 |E_SYS_DATA_BUF_INVALID_SUB_BUFFER |DATA_ BUFFER: Invalid SubBuffer

F400CA |E_SYS_DATA_BUF_INVALID_POINTER DATA_BUFFER: Invalid Pointer

Handbuch — CCU-Applikationsmodul HandlingKinematics

13

195



13

Weitere Fehlercodes
Fehler: Datenaustausch

Code

Fehler

Bedeutung

F400CB

E_SYS_DATA_BUF_INVALID_BUF_SIZE

DATA BUFFER: Invalid Buffersize

13.11

Fehler: Datenaustausch

SEW-ErrorCode 245 E_FW_LIB_DATAEXCHANGE

Code

Fehler

Bedeutung

F50064

E_TOO_MANY_BYTES_TO_COPY

Memcopy: Too many bytes to copy

F50065

E_CONFDATAEX_IOWORD_OUT_OF_BUF-
FER

CONFDATAEX: 10 word out of buffer range

F50066

E_CONFDATAEX_PARAMSET_SIZE_MIS-
MATCH

CONFDATAEX: No match for parameter set si-
ze

F50067

E_CONFDATAEX_INVALID_PARAM-
SET_REFNUM

CONFDATAEX: Invalid reference number

F50068

E_CONFDATAEX_EMPTY_PARAMSET_BUF-
FER

CONFDATAEX: Parameter set buffer is empty

F50069

E_CONFDATAEX_NO_MATCH_FOR_PA-
RAMSET

CONFDATAEX: The combination of SBUS ad-
dress and node is not present in the PLC Confi-
guration

F5006A

E_CONFDATAEX_INVALID_BUFFER_TYPE

CONFDATAEX: Invalid buffer type

F5006B

E_CONFDATAEX_INVALID_POINTER

CONFDATAEX: Invalid pointer

13.12

Fehler: Firmware-Motion-Bausteine

SEW-ErrorCode 246 E_ MOTION_FB: Error within firmware motion blocks.

Code

Fehler

Bedeutung

F60001

E_MODULO_POS_X_GNUM_OR_LZ

ProfGen Modulo: In mode "Modulo positive ab-
solute" target pos is greater numerator or less
than zero

F60002

E_MODULO_POS_DX_LZ

ProfGen Modulo: In mode "Modulo positive re-
lative" DeltaX has to be positive

F60003

E_MODULO_NEG_X_GNUM_OR_LZ

ProfGen Modulo: In mode "Modulo negative
absolute" target pos is greater numerator or
less than zero

F60004

E_MODULO_NEG_DX_GZ

ProfGen Modulo: In mode "Modulo positive re-
lative" DeltaX has to be negative

F60005

E_MODULO_SHORT_X_GNUM_OR_LZ

ProfGen Modulo: In mode "Modulo short abso-
lute" target pos greater numerator or less than
Zero

F60006

E_JERKTIME_GT2000MS

ProfGen Modulo: Invalid jerk time (value to big)

F60007

E_ERROR_SAMPLETIME

ProfGen Modulo: Sample time out of range

F60008

E_CAM_LENGTH

Cam: Cam length out of range

F60009

E_CAM_RANGE_X1_X2

Cam: X position out of range
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Firmware-Motion-Bausteine

Code Fehler Bedeutung

F6000A |E_CAM_X1 X2 Cam: X position has to be strictly monoton

F6000B |E_CAM_V1 Cam: V1 has to be different from zero

F6000C |E_CAM V2 Cam: V2 has to be different from zero

F6000D |E_CAM_Y1 Y2 Cam: Y1 has to be unequal to Y2

F6000E |E_CAM_LGS Cam: Equation for polynom 3 not solvable

F6000F |E_FILTERTAPS Cam: Ratio between filter time and sample time
is to big

F60010 |E_MODULO_INVALID_MIN_MAX FB: Modulo min/max value out of range

F60011 |E_INVALID_ENCODER_RESOLUTION FB: Encoder resolution out of range

F60012 |E_INVALID _MODE FB: Invalid mode

F60013 |E_VENCODER RAMP_PAR VirtualEncoder: The parameter n32AmaxIn and
n32DmaxIn have to be greather than zero

F60014 |E_VENCODER NMAX_ PAR VirtualEncoder: The parameter n32NmaxPosIn
and n32NmaxNegIn have to be greather equal
zero

F60015 |E_VENCODER_DESTPOSIN VirtualEncoder: Target position DestPoslIn is
not within n32ModuloMin < DestPosIn < n32-
ModuloMax

F60016 |E_VENCODER POSITIONINIIN VirtualEncoder: Initialization position Positionl-
niln is not within the valid modulo range n32-
ModuloMin < Positionlniln < n32ModuloMax

F60017 |E_INVALID_POINTER FB: Invalid pointer

F60018 |E_VENCODER JERK PAR VirtualEncoder: The parameter jerk has to be
greather than zero

F60019 |E_VENCODER_CALC_ERROR1 VirtualEncoder: Error in calculating the stop-
ping distance

F6001A |E_VENCODER_CALC_ERROR2 VirtualEncoder: Error in calculating the speed
profile

F6001B |E_VENCODER_CALC ERROR3 VirtualEncoder: Error in calculating the position
profile

F6001C |E_VENCODER CALC_ERROR4 VirtualEncoder: Error in calculating the stop-
ping profile

F60064 |E_SPLINE_RANGE Spline: Value out of range or not monoton

F60065 |E_SPLINE_ILLEGAL_MODE Spline: Invalid mode

F60066 |E_SPLINE_ILLEGAL_INTERNAL_STATE Spline: Invalid internal state

F60067 |E_SPLINE_POINT_ERROR Spline: Invalid point

F60068 |E_SPLINE_INVALID POINTER Spline: Pointer is null or at limit of memory

F60069 |E_SPLINE_INVALID POINTLENGTH Spline: Invalid number of points

F6006A |E_SPLINE_COEFF_INVALID Spline: Data in structure invalid

F6006B |E_SPLINE_CALC_DIAG_ERROR Spline: Error in solving the system of equations

F600C8 |E_CAM_TRACK MEM_ERROR Cam track: Error in establishing instance

F600C9 |E_CAM_TRACK NO_FREE_ELEMENT Cam track: Linking of cam to track failed

F600CA |E_CAM_TRACK NO_DATA_SOURCE Cam track: No data source set

13
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Firmware-Motion-Bausteine

13

Code Fehler Bedeutung

F600CB |E_CAM_TRACK_INVALID VALUE Cam track: Invalid value

F600CC |E_CAM_TRACK IS COMPARING Cam track: Action not possible while compari-
son

F600CD |E_CAM_TRACK _IS_INITIALIZING Cam track: Action not possible during initializa-
tion

F6012C |E_PROFGENRR_JPG _CALC_A ProfGenRR: Profile not possible

F6012D |E_PROFGENRR_XE_INVALID ProfGenRR: X, is null

F6012E |E_PROFGENRR_VX_INVALID ProfGenRR: V,,., is null

F6012F |E_PROFGENRR_TA INVALID ProfGenRR: Sample time < null

F60130 |E_PROFGENRR_MODE_INVALID ProfGenRR: Invalid mode

F60131 |E_PROFGENRR_VYMAX_ INVALID ProfGenRR: Vy,.., < null

F60132 |E_PROFGENRR_VYMIN_INVALID ProfGenRR: Vy,, < null

F60133 |E_PROFGENRR_AYMAX_ INVALID ProfGenRR: Ay,., < null

F60134 |E_PROFGENRR_DYMAX_ INVALID ProfGenRR: Dy, . < null

F60135 |E_PROFGENRR_JAY_INVALID ProfGenRR: Jay < null

F60136 |E_PROFGENRR_JDY_INVALID ProfGenRR: Jdy < null

F60137 |E_PROFGENRR_YE_INVALID ProfGenRR: Y, is null

F60138 |E_PROFGENRR_MODULO_INVALID ProfGenRR: Modulo min/max value out of ran-
ge

F60139 |E_PROFGENRR_DX_INVALID ProfGenRR: X, < X,

F60140 |E_POLYNOMS5_XE_INVALID Polynom5: X, is null

F60141 |E_POLYNOM5 MODULO_INVALID Polynom5: Modulo min/max value out of range

F6014A |E_PROFGENXC_VX_INVALID ProfGenXC: V, < null

F6014B |E_PROFGENXC_MODE_INVALID ProfGenXC: Invalid mode

F6014C |E_PROFGENXC_YE_INVALID ProfGenXC: Y, is null

F6014D |E_PROFGENXC_XE_INVALID ProfGenXC: X, is null

F6014E |E_PROFGENXC_VYMAX_INVALID ProfGenXC: Vymax < null

F6014F |E_PROFGENXC_VYMIN_INVALID ProfGenXC: Vymin < null

F60150 |E_PROFGENXC_AYMAX_ INVALID ProfGenXC: Aymax < null

F60151 |E_PROFGENXC_DYMAX INVALID ProfGenXC: Dymax < null

F60152 |E_PROFGENXC_JYMAX INVALID ProfGenXC: Jymax < null

F60153 |E_PROFGENXC_VYINI_INVALID ProfGenXC: Vyini out of range

F60154 |E_PROFGENXC_PROFILE_INVALID ProfGenXC: Profile not possible

F60155 |E_PROFGENXC MODULO_INVALID ProfGenXC: Modulo min/max value out of ran-
ge

F60156 |E_PROFGENXC_DX_INVALID ProfGenXC: X, < X,

F60157 |E_PROFGENXC_VA VE_INVALID ProfGenXC: V, and V, <> null

F60158 |E_PROFGENXC VA VE RANGE ProfGenXC: V, or V, out of range

F60159 |E_PROFGENXC_VYLIMIT_PAR ProfGenXC: Vymax < Vymin

F60168 |E_CAMFCT_DX_INVALID CamFct: X, £ X,
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Kommunikationstreiber

Code Fehler Bedeutung

F60169 |E_CAMFCT_VA_VE_INVALID CamFct V, and V, <> null

F6016A |E_CAMFCT_POINTLENGTH_INVALID CamFct: Point length out of range

F6016B |E_CAMFCT_X_INVALID Ca!cht: Points are not strictly monotonic incre-
asing

F6016C |E_CAMFCT_MODE_INVALID CamFct: Invalid mode

F6016D |E_CAMFCT_VYMAX_INVALID CamFct: Vymax < null

F6016E |E_CAMFCT_VYMIN_INVALID CamFct: Vymin < null

F6016F |E_CAMFCT_AYMAX INVALID CamFct: Aymax < null

F6017C |E_LPG_SIM_RAMP_PAR LinProfGenSim: A,.., or D, < null

F6017D |E_LPG_SIM_NMAX_PAR LinProfGenSim: V,,., or V., < null

F6017E |E_LPG_SIM_CALC _ERROR LinProfGenSim: Error in calculating the position
profile

F6017F |E_LPG_SIM_CALC_ERROR2 LinProfGenSim: Error in calculating the speed
profile

F60180 |E_LPG_SIM_MODE_INVALID LinProfGenSim: Invalid mode

F60181 |E_LPG_SIM_XDEST_INVALID LinProfGenSim: Xy out of range

F60182 |E_LPG_SIM_XINI_INVALID LinProfGenSim: X,,; out of range

F60190 |E_PROFGENXYOPT_VLIMIT_PAR ProfGenXYOpt: Vimit 2 Vinax OF Viimit < Vinin

F601A4 |E_LINMOD_ MODULO_INVALID LinModulo: Modulo min/max value out of range

F601A5 |E_LINMOD_POSINI_INVALID LinModulo: Initialization position is not within
the valid modulo range

F601A6 |E_LINMOD_DENOM_INVALID LinModulo: Denominator is < 0

F601B8 |E_PROFGENSPEEDCAM V 1 ProfGenSpeedCam: Speed parameter of a
cam=0

F601B9 |E_PROFGENSPEEDCAM_V 2 ProfGenSpeedCam: Speed values of two cams
are invalid

F601BA |E_PROFGENSPEEDCAM_POS ProfGenSpeedCam: Cam positions are invalid

F67530 |E_MOTION_FB_UNKNOWN_ERROR Cam track: Unknown error

13.13 Fehler: Kommunikationstreiber

SEW-ErrorCode 247 E_COMMUNICATION_DRIVER

Code Fehler Bedeutung

F70001 |E_RS485_DRV_UNKNOWN_RETCODE RS485 driver: Unknown return value

F70002 |E_RS485 DRV_ITF_NOT_SUPPORTED RS485 driver: Interface does not exist

F70003 |E_RS485 DRV_ILLEGAL_ADR RS485 driver: Invalid address

F70004 |E_RS485_DRV_MODE_FAULT RS485 driver: Invalid mode

F70005 |E_RS485 DRV_ILLEGAL_PDU RS485 driver: Invalid processdata length

F70006 |E_RS485 DRV_SLAVE_EXIST RS485 driver: Slave already exists

F70007 |E_RS485 DRV_WRONG_BAUDRATE RS485 driver: Invalid baud rate
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Prozessabbild

Code

Fehler

Bedeutung

F70008

E_RS485 DRV_SRV_IN_PROCESS

RS485 driver: Service still busy

F70009

E_RS485 DRV_NO_RESPONSE

RS485 driver: No response

F7000A

E_RS485 DRV_PRM_ERROR

RS485 driver: MOVILINK error. See MOVILINK
return code for further information

F7000B

E_RS485 DRV_MAX_SLAVES

RS485 driver: Max number of slaves reached

F70064

E_SBUS_DRV_SCOM_CTRL_FAILED

SBUS driver: SCOM control failed

F70065

E_SBUS_1_DRV_PDO_TMO

SBUS driver: SBUS1 processdata timeout

F70066

E_SBUS_2_DRV_PDO_TMO

SBUS driver: SBUS2 processdata timeout

F70067

E_CAN_CH_RECURSIVE

SBUS driver: Recursion call

13.14

Fehler: Prozessabbild

SEW-ErrorCode 248 E_COMMUNICATION_FW

Code

Fehler

Bedeutung

F80001

E_PDOTYPE_NOT_SUPPORTED

Process image: The selected PDO type is not
supported by this interface

F80002

E_COMBUF_INVALID_CONTROL_OBJECT

Process image: Invalid control object

F80003

E_COMBUF_TOO_MANY_PARAMSETS

Process image: Max number of parameter sets
reached

F80004

E_COMBUF_PARAMSET_ALLOCATION_FAI-
LED

Process image: Memory allocation failed

F80005

E_REG_CYC_PD_DEST FAILED

Process image: Link to process image failed

13.15

Fehler: IEC allgemein

SEW-ErrorCode 250 E_IEC_GENERAL

Code

Fehler

Bedeutung

FA0001

E_IEC_GENERAL_MAX_NUMBER_OF_AXIS

Max. number of axis reached

FA0002

E_IEC_GENERAL_INTERNAL_ERROR

Internal error (Contact SEW service)

FA0003

E_IEC_GENERAL_COM_NOT_READY

COM not ready

FA0004

E_IEC_GENERAL_INVALID_COM_NODE

COM node not valid

FA0005

E_IEC_GENERAL_INVALID_COM_ADR

COM address not valid

FA0006

E_IEC_GENERAL_SIMULATI-
ON_NOT_AVAILABLE

Simulation is not supported for this device

FA0007

E_IEC_GENERAL_INVERTER_NOT_REFE-
RENCED

General: Execution of the function block is not
allowed. The axis is not referenced!

FA0008

E_IEC_GENERAL_USE_OF_FB_NOT _ALLO-
WED

General: The use of the function block is not al-
lowed in the present state!

FA0009

E_IEC_GENERAL_CTRLINHIBIT_REQUIRED

General: Set control inhibit to use this function
block
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Weitere Fehlercodes
Fehler: IEC allgemein

Code Fehler Bedeutung
FA0010 |E_IEC_GENE- General: MOVI-PLC firmware does not fit to the
RAL WRONG_MOVI_PLC_FIRMWARE library version. Change MOVI-PLC firmware!
FA0011 |E_IEC_GENERAL_SYNC_ALREADY_ESTA- |General: Sync telegram is already established
BLISHED at this CAN node!
FA0012 |E_IEC_GENERAL_INVALID_TECHNOLO- General: The function can not be used with the
GIE_OPTION present MOVI-PLC technology version. Update
MOVI-PLC technology!
FA0014 |E_IEC_GENERAL_INVALID_TEC_EDI- General: Invalid TecEditor configuration
TOR_CONFIGURATION
FA0015 |E_IEC_GENERAL_DIFFERENT_PLC_SERIA- |Genera : Different MOVI-PLC is required. Ano-
NO_REQUIRED ther device serial number required
FA0016 |E_IEC_GENERAL_WRONG_PLC_DEVI- General: Wrong MOVI-PLC device family
CE_FAMILY
FA0017 |E_IEC_GENERAL_WRONG_SD_CARD General: Wrong SD-Card in MOVI-PLC detec-
ted
FA0018 |E_IEC_GENERAL_INVALID_NODE General: Invalid Node
FA0019 |E_IEC_GENERAL_TIMEOUT General: Timeout during communication ser-
vice
FA0020 |E_IEC_INVALID 10 _CONFIG_IN_PLCCONFI- |General: The 10 configuration in PLCConfigu-
GURATION ration is invalid
FA0030 |E_IEC_GENERAL_INVALID_REFE- General: Reference type is not supported
RENCE_TYPE
FA0031 |E_IEC_GENERAL_FB_ENCODER_SET- General: The function block "EncoderSettings"
TINGS_NOT_CALLED is not called
FA0032 |E_IEC_GENERAL_ENCODER_SET- General: The encoder settings are out of range
TINGS_OUT_OF_RANGE
FA0070 |E_IEC_PARAMETER_VA- Parameter: Value out of Range
LUE_OUT_OF_RANGE
FA0071 |E_IEC_PARAMETER_INVALID _SELECTION |Parameter: Invalid selection at an input of the
function block.
FA0072 |E_IEC_PARAMETER_INVALID SERVICE Parameter: Invalid service
FA0080 |E_IEC_FILE_DOES NOT_EXIST File handling: File does not exist
FA0081 |E_IEC_FILE_COULD NOT_READ File handling: No read access to the file
FA0082 |E_IEC_FILE_COULD NOT WRITE File handling: No write access to the file
FA0083 |E_IEC_FILE_COULD NOT_CLOSE File handling: File could not be closed
FA0084 |E_IEC_FILE_COULD NOT_OPEN File handling: File could not be opened
FA0085 |E_IEC_FILE_WRONG_FILENAME File handling: Invalid file name
FA0086 |E_IEC_SDCARD_OR_FILE_IS_READONLY |File handling : SD-Card or file ist read only
FA0087 |E_IEC_FILE_ER- File handling : Not enough free space on file-
ROR_NOT_ENOUGH_FREE_SPACE system
FA0088 |E_IEC_GENERAL_SOFTWARELIMITS- General: SoftwareLimitSwitch right reached
WITCH_RIGHT
FA0089 |E_IEC_GENERAL_SOFTWARELIMITS- General: SoftwareLimitSwitch left reached

WITCH_LEFT
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Weitere Fehlercodes
Fehler: IEC allgemein

Code

Fehler

Bedeutung

FAOO8A

E_IEC_GENERAL_FB_NOT_SUPPOR-
TED_WITH_THIS_TARGET

General: The selected function block is not
supported with this MOVI-PLC target

FA008B

E_IEC_GENERAL_HARDWARELIMITS-
WITCH_RIGHT

General: HardwareLimitSwitch right reached

FA008C

E_IEC_GENERAL_HARDWARELIMITS-
WITCH_LEFT

General: HardwareLimitSwitch left reached

FA008D

E_IEC_FILE_TOO_LARGE_FOR_READOUT

File handling: The file size is too large, the ar-
ray for save the data is limited to 8kByte

FA0200

E_TEC_GENERAL_MULTIPLE_TECLINKS

Technology: Only one instance of the function
block MC_LinkTec... allowed per axis

FA0201

E_TEC_GENERAL_INVALID_LINKSTATE

Technology: Function block may not be called
from present LinkState (Output of MC_Linlk-
Tec...)

FA0202

E_TEC_GENERAL_NOT_LINKED

Technology: The function block may not be cal-
led before MC_LinkTec sets the output Done to
TRUE

FA0203

E_TEC_GENERAL_NOT_INITIALIZED

Technology: The function block may not be cal-
led before the technology function is initialized
(e.g. call MC_SetGearConfig_... first)

FA0204

E_TEC_GENERAL_SERVICE_NOT_IMPLE-
MENTED

Technology: The selected service is not sup-
ported

FA0220

E_TEC_VIRTUAL_IDENTIFIER_NOT_VALID

Technology virtual encoder: Send ID out of ran-
ge

FA0221

E_TEC_VIRTUAL _MAX_NUMBER_AXIS

Technology virtual encoder: Max number of vir-
tual axis reached

FA0222

E_TEC_VIRTUAL_INVALID_STATE

Technology virtual encoder: Function block
must not be called from actual PLCOpenState
(Output of MC_ConnectAxis_...)

FA0223

E_TEC_VIRTUAL_LOG_ADR_NOT_INITIALI-
ZED

Technology virtual encoder: VirtualAxis.LogAdr
is not valid. Wait for MC_LinkTec_... Done set
to TRUE

FA0230

E_TEC_CAM_INVALID_CAM_MODE

Technology cam control: Function block may
not be called from present CamState (Output of
MC_LinkTecCam_...)

FA0231

E_TEC_CAM_INVALID_CAM_TABLESCA-
LING

Technology cam control : Error during scaling
of the cam table

FA0232

E_TEC_CAM_INVALID_SERVICE_REQUEST

Technology cam control: Selected service is
not implemented

FA0233

E_TEC_CAM_MX_CURVE_AKTIV

Technology cam control: Call of function block
is not allowed during a curve is aktiv

FA0234

E_TEC_CAM_MX_SLAVESHIFT _TO_LOW

Technology cam control: The calculated Sla-
veshift is lower than the global Slaveshift

FA0240

E_TEC_GEAR_CLEAR_LAG_FAILED

Technology gear: Clear lag not done success-
fully. Retrigger MC_GearClearLag_...!

FA0241

E_TEC_GEAR_INVALID_GEAR_MODE

Technology gear: Function block may not be
called from present GearState (Output of
MC_LinkTecGear _...)
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Weitere Fehlercodes
Fehler: IEC allgemein

Code Fehler Bedeutung

FA0300 |E_ETH_SOCKET_INITIALIZATION_FAILED Ethernet: Socket initialization failed

FA0301 |E_ETH PORT_NOT_AVAILABLE Ethernet: Port is not available

FA0302 |E_ETH _NO_SERVER_FOUND Ethernet: Server not found

FA0303 |E_ETH _SOCKET_CLOSING_FAILED Ethernet: Socket closing failed

FA0304 |E_ETH _TRANSMISSION_FAILED Ethernet: Transmission failed

FA0305 |E_ETH RECEPTION_FAILED Ethernet: Reception failed

FA0306 |E_ETH DATA LENGTH_OUT_OF_RANGE Ethernet: Data length out of range

FA0307 |E_ETH SOCKET_NOT_IN_LISTENING_MO- |Ethernet: Socket did not activate listening mo-

DE de

FA0308 |E_ETH_CONNECTION_DOES_NOT_EXIST |Ethernet: Connection does not exist

FA0309 |E_ETH_SOCKET_TIMEOUT Ethernet: Socket connection timeout

FAO30A |E_ETH_CONNECTION_CLOSED Ethernet: Connection lost

FAO30B |E_ETH_NUMBER_OF_CLIENTS_NOT_SUP- |Ethernet: Function does not support number of

PORTED clients
FA030C |E_ETH ML ERROR Ethernet: Movilink-Error. Additional info in "Mvl-
ReturnCode"
FAO30D |E_ETH ML _TIMEOUT Ethernet: Movilink-Error. Parameter-Timeout
FAO30E |E_ETH ML_GENERAL_ERROR Ethernet: Movilink-Error. Reply does not match
request
FAO30F |E_ETH_SET_SOCKET_OPTION_FAILED Socket option not valid
FA0310 |E_ETH TRANSMIT _BUFFER_FULL Transmit failed, Transmit buffer is full.
FA0400 |E_SBUS_INVALID NODE SBUS: Data length out of range
FA0401 |E_SBUS_TIMEOUT SBUS: Timeout during SBUS Service
FA0402 |E_SBUS_COMMUNICATI- SBUS: MC_CommunicationTask_xxx has to be
ON_TASK_NOT_CALLED called in a Task

FA0403 |E_SBUS_SELECTED_SBUS_NOT_SUPPOR- | SBUS: The function block does not support the
TED selected SBUS

FA0404 |E_SBUS_INVALID_PROCESSDATA_UPDA- |SBUS: Invalid processdata update mode
TE_MODE

FA0405 |E_SBUS_SLAVE_CONFIGURATION_FAILED |SBUS: The slave could not be configuerd cor-
rectly

FA0406 |E_SBUS MUXLIST OVERFLOW Overflow in multiplexer. Function block cannot
be used.

FA0407 |E_SBUS_SLAVES IN_ ERROR Some slaves are in error state. The configurati-
on in the plc configuration has to match the
hardware configuration

FA0408 |E_SBUS DATABUFFER_OVERFLOW Overflow in multiplexer. Function block cannot
be used.

FA0409 |E_SBUS PD_MASTER_NOT_ENABLED The PD master function is not enabled in the
plc configuration. Check CAN module parame-
tersin the plc configuration.

FA0410 |E_SBUS_INVALID_GATEWAY_ADDRESS The SBUS gateway address does not mach

any configured SBUS gateway.

13
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Motion-Funktionsbausteine

Code

Fehler

Bedeutung

FA0500

E_MSGHANDLER_INTERNAL_ERROR

MsgHandler: Internal Error, please contact
SEW service

FA0501

E_MSGHANDLER_NOT_LOWESTPRIORITY

MsgHandler: Prg MC_MsgHandler must be
executed in the task with lowest priority (= hig-
hest priority value)

FA0502

E_MSGHANDLER_TASKBUFFER_OVER-
FLOW

MsgHandler: Task buffer overflow, please reset
errors and/or generate less messages

FA0503

E_MSGHANDLER_ARCHIVE_SIZE

MsgHandler: The MSGHANDLER_ARCHI-
VE_SIZE is smaller than the 'number of tasks
in use' x MSGHANDLER_TASKBUFFER_SIZE

FA1000

E_IEC_GENERAL_PARAMETER_RW_ER-
ROR

Genera : Warning, parameter request failed !
Function block is possibly not executed correct-

ly

FA1001

E_IEC_GENERAL_SECOND_CALL_DU-
RING_ACTIVE

General: Warning : Call not allowed, as long as
the function block is still active

FA1001

E_IEC_DM_SECOND_CALL_DURING_ACTI-
VE

Datamanagement: Call not allowed, as long as
the function block is still active

FA1002

E_IEC_DM_DATASET_DOES_NOT_EXIST

Datamanagement: Dataset does not exist in A-
Box

FA1003

E_IEC_DM_WRONG_FIRMWARE_VERSION

Datamanagement: Firmware not allowed

FA1004

E_IEC_DM_NO_PARTNUMBER_ASSIGNED

Datamanagement: Partnumber must be assi-
gned

FA1005

E_IEC_DM_ABOX_HEADER_NOT_VALID

Datamanagement: ABox-Header is not valid

FA1006

E_IEC_DM_ABOX_NO_CELLS_LEFT

Datamanagement: No cells left in A-Box me-
mory

FA1007

E_IEC_DM_ADDRESS_TO_HIGH

Datamanagement: Requested address is to
high

FA1008

E_IEC_DM_DATABLOCK_TO_LONG

Datamanagement: Requested datablock is to
long

FA1009

E_IEC_DM_DATABLOCK_OUT_OF_MEMO-
RY_AREA

Datamanagement: Requested datablock is out
of memory area

FA1010

E_IEC_DM_DEVICE_NOT_SUPPORTED

Connected device is not supported

FA1011

E_IEC_DM_NUMBER_OF_DEVICE_EXCEED

Number of connected device exceed

13.16

Fehler: Motion-Funktionsbausteine

SEW-ErrorCode 251 E_MOTION_LIB

Code

Fehler

Bedeutung

FB0030

E_MDX_CONNECTAXIS_NO_INVER-
TER_CONNECTED

Motion function block: No inverter connected,
Check SBUS connection, SBUS address and
baud rate, Go through DriveStartup again.

FB0031

E_MDX_CONNECTAXIS_CAN_ID_ERROR

Motion function block: A required CAN id is al-
ready in use. Check if additional scom transmit
ids are greather than 2000
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Motion-Funktionsbausteine

Code Fehler Bedeutung
FB0032 |E_MDX_CONNECTAXIS_CYCLIC_COMMU- |Motion function block: Cyclic communication in-
NICATION terrupted between MOVI-PLC and inverter
FB0033 |E_MDX_CONNECTAXIS IPOS_DOWN- Motion function block: Error during communica-
LOAD_ERROR tion driver (IPOS) download
FB0034 |E_MDX_CONNECTAXIS WRONG_DEVI- Motion function block: Wrong inverter connec-
CE_CONNECTED ted. Settings do not match a entry in the plc
configuration
FB0036 |E_MDX_CONNECTA- Motion function block: Use of this library is not
XIS_WRONG_MDX_FIRMWARE_VERSION | possible with the current inverter firmware.
Check library documentation
FB0060 |E_MDX_ POWER_INVERTER_NOT_READY | Motion function block: Inverter is not ready to
be switched on. Inverter is in 24V operation or
safety stop mode
FB0061 |E_MDX POWER_INVERTER FAULT_STATE |Motion function block: Inverter is in fault state.
Switch on is not possible
FB0O070 |E_MDX_MOTIONBLOCK INVALID_DA- Motion function block: Motion block can not be
TA_PROFIL executed with the selected data profil in the plc
configuration
FB0071 |E_MDX_MOTION- Motion function block: Motionblock called with
BLOCK LOG_ADR_NOT_INITIALIZED invalid logical address (AXIS_REF)
FB0072 |E_MDX_MOTIONBLOCK_ INVA- Motion function block: Motionblock called with
LID_LOG_ADR invalid logical address (AXIS_REF)
FB0073 |E_MDX_MOTIONBLOCK INVALID_STATE Motion function block: Motion block must not be
called from actual PLCOpen state
FB0074 |E_MDX_MOTIONBLOCK_ INVALID_OPERA- |Motion function block: The startup of the inver-
TING_MODE ter does not support the current operating mo-
de of the inverter
FB0075 |E_MDX MOTIONBLOCK_ INVALID INVER- Motion function block: Motion block must not be
TER_STATUS called from actual inverter status
FB0076 |E_MDX_MOTIONBLOCK INVALID _VELOCI- |Motion function block: The value at the input
TY Velocity is invalid
FB0077 |E_MDX_MOTIONBLOCK INVA- Motion function block: Motion block is not exe-
LID_RAMP_TYPE cutable with the current rampt type
FB0090 |E_MDX PARAMCHANNEL_SEND_ BUF- Parameter channel: Send buffer overflow
FER_OVERFLOW
FB1000 |E_MM_CONNECTAXIS_MULTI- Motion function block: Multiple Com address
PLE_COM_ADR
FB1002 |E_MM_CONNECTAXIS_WRONG_INVER- -
TER _TYPE
FB1003 |E_MM_CONNECTAXIS_NO_INVER- -
TER_CONNECTED
FB1004 |E_MM_WRONG_MOVIMOT_TYPE -
FB1005 |E_MG_WRONG_PD_MODE MG: For Library use, DIP-Switch S2.1/S82.2 =
ON
FB2000 |E_CAM_INVALID_FILESIZE -
FB2001 |E_CAM_INCORRECT_NUMBER_OF_POINTS |-

13
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Externe Komponente

Code

Fehler

Bedeutung

FB2002

E_CAM_INVALID_CAM_CONFIGURATION

FB2003

E_CAM_CONFIGURATION_ACCESSED

FB2004

E_MODULO_PARAMETER_OVERFLOW

FB2005

E_CAM_SEGMENT_OUT_OF RANGE

FB2006

E_CAM_CURVEFILE_NUM-
BER_OUT_OF RANGE

To much CurverFiles for this Axis in MuMoCur-
veEditor specified

FB3000

E_ELVCD_POSITION_OUT_OF_VALID_EN-
CODER_RANGE

FB3001

E_ELVCD_SERIAL_NUMBER_CHANGED

FB3002

E_ELVCD_PARAMETER_CONFIG_CHAN-
GED

13.17

Fehler: Externe Komponente

SEW-ErrorCode 252 E_EXTERNAL_COMPONENTS

Code

Fehler

Bedeutung

FCO0001

E_CAN_IO_MODULE_TIME_OUT_SBUS_IN-
T

CAN IO: Timeout during SBUS init

FC0003

E_CAN_IO_MODULE_NO_CONNECTI-
ON_DURING_INIT_SEQ

CAN IO: No connection during init sequence

FC0004

E_CAN_IO_MODULE_WATCH_DOG_ERROR

CAN 10: Watch Dog Error. No connection to
CAN 10 module

FC0005

E_CAN_IO_MODULE_ILLEGAL_CONFIGU-
RATION

CAN 10: The CAN IO hardware doesn’t match
the plc configuration settings

FC0006

E_CAN_IO_MODULE_CAN_ID_ERROR

CAN IO: CAN ID is already in use

FC0007

E_CAN_IO_MODULE_INVALID_BY-
TES_NUMBER

CAN IO: The value at the input "Bytes" is inva-
lid. Value has to be <4

FC0008

E_CAN_IO_MODULE_INVALID_PARAME-
TERS

CAN IO: Some parameters (Index, Sublndex,
Bytes or WriteData) are not valid. Errorcode
sent from the bus coupler is in the input Read-
Data

FCO0009

E_CAN_IO_MODULE_TIME_OUT_SBUS

CAN |0O: Timeout. No connection to the CAN IO
module

FC0010

E_CAN_IO_MODULE_NOT_IN_OPERATIO-
NAL

CAN IO: Module not in operational mode

FC0100

E_GTW_SBUS_TIME_OUT

CAN |0: Timeout. No connection to the SEW
Gateway

FC0101

E_GTW_TIMEOUT_SBUS_INIT

CAN 10: Timeout during SBUS init

FC0102

E_GTW_WAIT_FOR_AUTOSETUP

CAN 10: Wait for auto setup

FC0603

E_ETC_IO_MODULE_NO_CONNECTI-
ON_DURING_INIT_SEQ

ETC 10: No connection during init sequence

FC0605

E_ETC_IO_MODULE_ILLEGAL_CONFIGU-
RATION

ETC 10: The ETC IO hardware doesn’t match
the plc configuration settings
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Weitere Fehlercodes
Fehler: Kinematik

Code Fehler Bedeutung
FC0608 |E_ETC I0_MODULE_INVALID PARAME- ETC IO: Some parameters (Index, Subindex,
TERS Bytes or WriteData) are not valid. Errorcode

sent from the bus coupler is in the input Read-
Data

FC0609 |E_ETC IO_MODULE_TIME_OUT_SBUS ETC 10: Timeout. No connection to the 10 mo-
dule

FC0610 |E_ETC_IO_MODULE_NOT_IN_OPERATIO- |ETC IO: Module not in operational mode

NAL

13.18 Fehler: Kinematik
Diese finden Sie im Kapitel "Kinematik-Fehlercodes" (— B 174).

13.19 Fehler: andere Applikationsmodule
SEW-ErrorCode 254 E_APPLICATION_MODULES

Code Fehler Bedeutung

FEO0001 |E_APPMOD_GENERAL_INVALID CONFIGU- |Wrong parameters in general configuration of
RATION the application module

FE0002 |E_APPMOD_GENERAL_INVALID _COMPO- |Component number (Axis, CamTrack etc.) out
NENT_NUMBER of range

FE0003 |E_APPMOD_ GENERAL_INVA- AxisHandlerLight has found an XML file for
LID_AXIS_HANDLER _TYPE AxisHandlerMultiMotion

FE0010 |E_APPMOD_LIMITS MAX_ SPEED Max speed limit error

FE0011 |E_APPMOD_LIMITS MAX ACCELERATION |Max acceleration limit error

FE0012 |E_APPMOD_LIMITS MAX DECELERATION |Max deceleration limit error

FE0013 |E_APPMOD_LIMITS MAX TRAVEL_DISTAN- | Max travel distance limit error (max

CE 2147483647 [incr])

FE0014 |E_APPMOD_LIMITS MAX TRAVEL AREA Max travel area limit error (target position must
be between -2147483648 and 2147483647 [in-
cr])

FEO015 |E_APPMOD_TARGETPOS_OUT_OF_RANGE | Target position is outside the software limit
switch area

FE0020 |E_APPMOD_HOMING_NOT_ALLO- Homing with the actual ReferenceTravelType is

WED_WITH_ENABLE only possible when the axis is NOT enabled

FE0021 |E_APPMOD_HOMING_NOT_ALLOWED_ WI- |Homing with the actual ReferenceTravelType is

THOUT_ENABLE only possible when the axis is enabled
FE0022 |E_APPMOD_ HOMING_NOT_ACTIVA- Homing is not activated. (ReferenceTravelType

TED_REFERENCE_TRAVEL_TYPE_0

:O)
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Anhang
SRL-Befehle

14 Anhang
141 SRL-Befehle

Dieses Kapitel soll Aufschluss Uber die interne Funktionsweise des Applikationsmo-

duls liefern.

Die verschiedenen Programme, die Uber die Programmnummern 1 — 4 gewahlt wer-
den, sind mit der SEW Robot Language (SRL) realisiert. Dies ermdglicht es, auch auf
einem CCU-Controller die Programme darzustellen und nachzuvollziehen. Der An-
wender kann die Programme jedoch nicht verandern. Dieses Kapitel soll lediglich die

Transparenz und das Verstandnis fordern.

Es ist im Normalfall nicht notwendig, die SRL-Befehle zu kennen oder die SRL-Pro-
gramme Zeile fir Zeile nachzuvollziehen. Es gentigt die in der Feldbus-Schnittstelle

verfugbaren Daten zu verwenden

14.1.1 SRL-Kontrolistrukturen allgemein

Es gibt die folgenden grundlegenden Operatoren:

Disjunktion:
Oder-Verknlpfung der Wahrheitsaussage A und B.

Aussage A OR Aussage B

Bedingte Anweisung:
Die Anweisung(en) werden nur ausgefihrt, wenn die Bedingung erflllt ist.

IF Bedingung
Anweisung(en)
ENDIF
Schleife:

Fuhrt solange die Anweisung(en) aus, bis die Bedingung nicht mehr erfullt ist.
WHILE Bedingung
Anweisung(en)
WEND

Wartebedingung:
Es wird solange bei dem WAIT-Befehl verharrt, bis die Bedingung erflllt ist.

WAIT  Bedingung

Sprunganweisung:
Das Programm springt zur nachsten Zeile, die mit "Sprungmarke:" beginnt. Der
Bezeichner "Sprungmarke" kann dabei beliebig ersetzt sein.

GOTO Sprungmarke

Sprungmarke: Anweisung

Fehlermeldung:
Generiert eine Fehlermeldung mit dem "Text".

ER- Text
ROR
Programmende:

Beendet das Programm.
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Anhang 1 4
SRL-Befehle
END

14.1.2 SRL-Bewegungsbefehle

Zum Anfahren einer Position gibt es die folgenden drei Fahrbefehle, die sich Uber die
Interpolationsart unterscheiden, siehe Kapitel "Interpolationsarten" (— & 30):

» Achsinterpolation: TARGET_AXIS Koordinatensystem Zielpose
» Kartesische Interpolation: TARGET_CART Koordinatensystem Zielpose
» Bahninterpolation (CP): LIN Koordinatensystem Zielpose

Diesen Fahrbefehlen werden jeweils die O8'ff. Zielpose bezuglich eines "Koordinaten-
systems" Gbergeben. Beim Applikationsmodul "HandlingKinematics" ist dieses immer
das Kinematikkoordinatensystem (KCS).

14.1.3 SRL-Befehle fiir die Segmentparametersitze

Der SRL-Befehl CALLF (call function = Funktionsaufruf) ist dafiir geeignet, um die Be-
wegungsparameter der Kinematik mit den richtigen und passenden Werten aus dem
konfigurierten Segmentparametersatz zu beschreiben. Sie werden dabei auf einen
Zwischenspeicher geschrieben und erst bei einem neuen Aufruf eines SRL-Bewe-
gungsbefehls verwendet.

CALLF Nummer Pos** SegParRec

Dabei wird durch die CALLF-Nummer nach der Untergruppe der Segmentparameter-
satze unterschieden. Die Nummerierung entspricht dabei der Enumeration der Unter-
gruppen der Segmentparametersatze:

* 11: Segmentparametersatz fur die Achsinterpolation (TARGET_AXIS)

— Bewegungsprofile fir die Achse 1-6 (Geschwindigkeit, Beschleunigung, Verzo-
gerung und Ruckzeit).

— Synchronisierung der Achsen 1 — 6.
» 12: Segmentparametersatz fur die kartesische Interpolation (TARGET _CART)

— Bewegungsprofile fur die kartesischen Freiheitsgrade X, Y, Z und A (Geschwin-
digkeit, Beschleunigung, Verzégerung und Ruckzeit).

— Synchronisierung der kartesischen Freiheitsgrade X,Y,Z und A.
* 13: Segmentparametersatz fir die Bahninterpolation (CP)

— Bewegungsprofile fur die Bahn (Geschwindigkeit, Beschleunigung, Verzoge-
rung und Ruckzeit).

— Geschwindigkeitsprofil, -prozent und Distanzbegrenzung fir das Uberschleifen.
+ 14: Segmentparametersatz fir das rotative Uberschleifen
— Blending rototorisch

* 15: Segmentparametersatz fur die (kartesische) Restwegpositionierung (Touch-
probe Motion) (TARGET_CART)

— Bewegungsprofile fur die kartesischen Freiheitsgrade X, Y, Z und A (Geschwin-
digkeit, Beschleunigung, Verzégerung und Ruckzeit).

— Restweg

Die einzelnen Parameter werden wahrend der Konfiguration festgelegt, siehe Kapitel
"Ubersicht der Segmentparametersatze" (— & 92).
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Anhang
SRL-Befehle

14.1.4

14.1.5

SRL-Befehle fiir den Touchprobe

Zum Scharfschalten der Touchprobe-Funktion der Umrichter muss zuerst der Befehl
TP_PREPARE ausgefihrt werden. Die Touchprobe-Signale werden aber erst als sol-
che interpretiert und behandelt, wenn die eine der Systemfunktionen TP_ACTIVA-
TE_MEASURE oder TP_ACTIVATE_MOTION ausgefiihrt wird.

Variablen

System-Eingangsvariable

Beschreibung

Sysin_Version

Version des SRL-Interpreters.

Sysin_TargetNoDistCheck

Keine Prifung des Zielabstands innerhalb des
Fahrbefehls TARGET_AXIS/CART.

SysIn_RotBlendDist

Rotative Uberschleifdistanz.

SysIn_CpBlendDist

CP-Uberschleifdistanz.

SysIn_CpPlusTargetCart

Bahninterpolation (CP) wird mit koordinierter Dre-
hung ausgefiihrt.

Sysin_CplincludeABC

Bahninterpolation (CP) wird mit synchronisierter
Drehung ausgefiihrt.

SysIn_TargetPos.A

TARGET-Fahrbefehl zur zugewiesenen Zielorien-
tierung A.

System-Ausgangsvariable

Beschreibung

SysOut_RotDist

Winkeldifferenz zwischen der aktuellen Werk-
zeug- und der Zielorientierung.

SysOut_TransDist

Translatorischer Abstand zum Ziel.

SysOut_KinDone

HandlingKinematics hat alle Fahrbefehle ausge-
fuhrt und befindet sich im Stillstand.

SysOut_KoordSys

Aktuelles Bezugskoordinatensystem fiir die Fahr-
befehle.

SysOut_QueueSize

Anzahl der noch auszufihrenden Bahnsegmente,
die der Kinematik mitgeteilt wurden.

Feldbusvariable

Beschreibung

TpMotionActive 04":5 Touchprobe Motion aktiv
TpMeasureActive 04":5 Touchprobe Measure aktiv
End**Active 048 — 11, ... End**

Wait**Active 04712 - 15, ... Wait™

Pos** |18'ff. Zielposition und Zielorientierung**

Pos** _TransBlendDist

117ff. Uberschleifdistanz**

Pos** A

I117ff. Zielorientierung™*

Pos** SegParRec

Siehe Kapitel "SRL-Befehle fiir die
Segmentparametersatze" (— B 209).
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14.2
14.2.1

SRL-Programme
Programm 1: TARGET AXIS

Vorbereitung

Anhang
SRL-Programme

Systemeinstellungen

Zeile Befehl Beschreibung

1 Sysin_Version := 1 Version des SRL-Interpreters.

2 Sysin_TargetNoDistCheck := 1 Die Priifung des Zielabstands (fiir das Uberschleifen) zur Ziel-
pose innerhalb des Fahrbefehls TARGET_AXIS wird deakti-
viert, weil dies aulderhalb des Befehls im SRL-Programm ge-
schieht.

Touchprobe-Vorbereitung
Zeile Befehl Beschreibung
3 IF TpMotionActive OR TpMeasu- | Wenn mindestens eine der beiden Touchprobe-Funktionen ak-
reActive tiviert ist (O4":5 Touchprobe Motion aktiv = TRUE oder O4".7
Touchprobe Measure aktiv = TRUE) wird die Systemfunktion
TP_PREPARE TP_PREPARE ausgefiihrt, die die Touchprobe-Funktionen
ENDIF der Umrichter aktiviert, als Vorbereitung fir Touchprobe Mea-
sure und/oder Touchprobe Motion (Zeile 10 und 232).
Segment 1
Segment 1
Zeile Befehl Beschreibung

6 CALLF 11 Pos01_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
I18"— 11" Zielpose 1 fir die Achsinterpolation. Sie werden als
Bewegungsparameter fir den folgenden Fahrbefehl (folgende
Zeile) verwendet.

7 TARGET_AXIS KCS Pos01 Fahrbefehl zu 18" — 11" Zielpose 1 im Kinematikkoordinaten-
system (KCS) unter Verwendung der Achsinterpolation.

8 CALLF 12 Pos01_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
I18"— 11" Zielpose 1 fir die kartesische Interpolation. Sie wer-
den im Folgenden nicht verwendet.

Touchprobe Measure
Zeile Befehl Beschreibung

9 IF TpMeasureActive = 1 Wenn das Signal O4".7 Touchprobe Measure aktiv TRUE ist,
wird die Systemfunktion TP_ACTIVATE_MEASURE ausge-

10 TP_ACTIVATE_MEASURE fuhrt. Das System wartet auf das nachste Touchprobe-Signal

11 ENDIF und berechnet hierfur die aktuelle Position auf Bahnseg-
ment 1. Wenn beim Erreichen des Zielpunkts kein Touchpro-
be-Signal gemeldet wurde, wird ein Fehler ausgegeben, siehe
Kapitel "Touchprobe Measure" (— B 67).
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Anhang
SRL-Programme

End 1
Zeile Befehl Beschreibung
12 IF EndO1Active = 1 Wenn das Signal O4":.8 End 1 aktiv gesetzt ist, wird die Unter-
gruppe des Segmentparametersatzes der 18" — 11" Zielpose 1
13 CALLF 15 Pos01_SegParRec fir den Touchprobe als Bewegungsparameter fir Touchprobe
14 GOTO End Motion geladen. AnschlieRend springt das Programm zum
15 ENDIF Programmende oder zur Sprungmarke End in Zeile 231.
Wait 1
Zeile Befehl Beschreibung
16 WAIT Wait01Active = 0 Das Programm verharrt in der Zeile solange, bis das Signal
04712 Wait 1 aktiv deaktiviert ist.
Segment 2
Uberschleifen 1— 2
Zeile Befehl Beschreibung
17 CALLF 14 Pos02_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
[13"— 16" Zielpose 2 fiir das rotatorische Uberschleifen. Diese
wird in der folgenden Zeile als Grenzwert der Winkeldifferenz
beim rotativen Uberschleifkriterium verwendet (Sys/n_Rot-
BlendDist).
18 WAIT SysOut_RotDist < Sy- Das Programm verharrt in der Zeile solange, bis das rotative
sIn_RotBlendDist Uberschleifkriterium erfillt ist, d. h. die Winkeldifferenz zur Zie-
lorientierung des Werkzeugs kleiner ist als der Grenzwert der
Winkeldifferenz.
19 WAIT SysOut_TransDist £ Das Programm verharrt in der Zeile solange, bis das translato-
Pos02_TransBlendDist rische Uberschleifkriterium erfillt ist, d. h. der Abst_and des
Werkzeugs zur Zielposition kleiner ist als die 117" Uberschleif-
distanz zu Segment 2.
Segment 2
Zeile Befehl Beschreibung
20 CALLF 11 Pos02_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
13" — 16" Zielpose 2 flr die Achsinterpolation. Sie werden als
Bewegungsparameter fir den folgenden Fahrbefehl (folgende
Zeile) verwendet.
21 TARGET_AXIS KCS Pos02 Fahrbefehl zu 113" — 16" Zielpose 2 im Kinematikkoordinaten-
system (KCS) unter Verwendung der Achsinterpolation.
22 CALLF 12 Pos02_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
113" — 16" Zielpose 2 fir die kartesische Interpolation. Sie wer-
den im Folgenden nicht verwendet.
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Anhang
SRL-Programme

End 2
Zeile Befehl Beschreibung
23 IF End02Active = 1 Wenn O4":9 End 2 aktiv gesetzt ist, wird die Untergruppe des
Segmentparametersatzes der 113" — 17" Zielpose 2 fur den
24 CALLF 15 Pos02_SegParRec Touchprobe als Bewegungsparameter fiir Touchprobe Motion
25 GOTO End geladen. AnschlieRend springt das Programm zum Program-
26 ENDIF mende oder zur Sprungmarke End in Zeile 231.
Wait 2
Zeile Befehl Beschreibung
27 WAIT Wait02Active = 0 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis 04”13 Wait 2

aktiv deaktiviert ist.

Segment 3 bis N-1

Die Zeilen 17 — 27 wiederholen sich mit den entsprechenden Indizes fiir Position 03

bis N-1... .

Letztes Segment N

Uberschleifen N - 1— N

Zeile

Befehl

Beschreibung

224

CALLF 14 PosN_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fiir das rotatorische Uberschleifen. Diese wird in
der folgenden Zeile als Grenzwert der Winkeldifferenz beim
rotativen Uberschleifkriterium verwendet (Sysin_RotBlend-
Dist).

225

WAIT SysOut RotDist < Sy-
sin_RotBlendDist

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das rotative
Uberschleifkriterium erfillt ist, d. h. die Winkeldifferenz zur Zie-
lorientierung des Werkzeugs kleiner ist als der Grenzwert der
Winkeldifferenz.

226

WAIT SysOut_TransDist <
PosN _TransBlendDist

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das translato-
rische Uberschleifkriterium erfillt ist, d. h. der Abstand des
Werkzeugs zur Zielposition kleiner ist als die Uberschleifdi-
stanz zu Segment N.

Segment N

Zeile

Befehl

Beschreibung

227

CALLF 11 PosN_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fur die Achsinterpolation. Sie werden als Bewe-
gungsparameter fur den folgenden Fahrbefehl (folgende Zeile)
verwendet.

228

TARGET_AXIS KCS PosN

Fahrbefehl zur Zielpose N im Kinematikkoordinatensystem
(KCS) unter Verwendung der Achsinterpolation.

229

CALLF 12 PosN_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fur die kartesische Interpolation. Sie werden im
Folgenden nicht verwendet.

230

CALLF 15 PosN_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fir den Touchprobe als Bewegungsparameter fir
Touchprobe Motion.
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1 Anhang
SRL-Programme

Touchprobe Motion

Beschreibung

Zu dieser Zeile wird gesprungen, wenn eines der Endsignale
aktiv ist. Sie wird auch ausgefiihrt, wenn der Programmzeiger
bis hier ohne Sprunganweisung (End) gekommen ist.

Wenn O4":5 Touchprobe Motion aktiv ist, wird eine Restweg-
positionierung (Touchprobe Motion = TP_ACTIVATE_MOTI-
ON) ausgefiihrt. Dabei wird die vorab (in Zeile 13, 24, ... oder
230) zugewiesene Untergruppe des Segmentparametersatzes
fur den Touchprobe als Bewegungsparameter verwendet.
Wenn beim Erreichen des letzten Zielpunkts kein Touchprobe-
Signal gemeldet wurde, wird zum letzten Zielpunkt verfahren,
siehe Kapitel "Touchprobe Motion" (— & 64).

Anhalten

Beschreibung

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis die O10" Ak-
tuelle Orientierung der Zielorientierung N entspricht.

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis die O7"— 9"
Aktuelle Position der Zielposition N entspricht.

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis alle Fahrbe-
fehle ausgefiihrt wurden und die Kinematik sich im Stillstand
befindet.

Das Programm wird beendet (O4":3 Programm abgeschlossen
= TRUE).

Systemeinstellungen

Beschreibung

Version des SRL-Interpreters.

Die Priifung des Zielabstands (fiir das Uberschleifen) zur Ziel-
pose innerhalb des Fahrbefehls TARGET_CART wird deakti-
viert, weil dies aufderhalb des Befehls im SRL-Programm ge-
schieht.

Touchprobe-Vorbereitung

Beschreibung

Ende
Zeile Befehl
231 |End:
IF TpMotionActive = 1
232 TP_ACTIVATE_MOTION
233 |ENDIF
Zeile Befehl
234 |Wait SysOut_RotDist<0
235 |Wait SysOut TransDist< 0
236 |Wait SysOut_KinDone = 1
237 |END
14.2.2 Programm 2: TARGET CART
Vorbereitung
Zeile Befehl
1 Sysin_Version := 1
2 Sysin_TargetNoDistCheck := 1
Zeile Befehl
3 IF TpMotionActive OR TpMeasu-
reActive
4 TP_PREPARE
ENDIF

Wenn mindestens eine der beiden Touchprobe-Funktionen ak-
tiviert ist (O4":5 Touchprobe Motion aktiv = TRUE oder O4":7
Touchprobe Measure aktiv = TRUE) wird die Systemfunktion
TP_PREPARE ausgefiihrt, die die Touchprobe-Funktion der
Umrichter aktiviert, als Vorbereitung fir Touchprobe Measure
und/oder Touchprobe Motion (Zeile 9 und 212).
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Anhang
SRL-Programme

Segment 1
Segment 1
Zeile Befehl Beschreibung

6 CALLF 12 Pos01_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
I18"— 11" Zielpose 1 fir die kartesische Interpolation. Sie wer-
den als Bewegungsparameter fur den folgenden Fahrbefehl
(folgende Zeile) verwendet.

7 TARGET_CART KCS Pos01 Fahrbefehl zu 18" — 11" Zielpose 1 im Kinematikkoordinaten-
system (KCS) unter Verwendung der kartesischen Interpolati-
on.

Touchprobe Measure
Zeile Befehl Beschreibung

8 IF TpMeasureActive = 1 Wenn das Signal O4".7 Touchprobe Measure aktiv TRUE ist,
wird die Systemfunktion TP_ACTIVATE_MEASURE ausge-

° TP_ACTIVATE_MEASURE fuhrt. Das System wartet auf das nachste Touchprobe-Signal

10 ENDIF und berechnet hierfur die aktuelle Position auf Bahnseg-
ment 1. Wenn beim Erreichen des Zielpunkts kein Touchpro-
be-Signal gemeldet wurde, wird ein Fehler ausgegeben, siehe
Kapitel "Touchprobe Measure" (— B 67).

End 1
Zeile Befehl Beschreibung

11 IF EndO1Active = 1 Wenn das Signal O4":8 End 1 aktiv gesetzt ist, wird die Unter-
gruppe des Segmentparametersatzes flir den Tochprobe als

12 CALLF 15 Pos01_SegParRec Bewegungsparameter fur Touchprobe Motion geladen. An-

13 GOTO End schlie®end springt das Programm zum Programmende oder

14 ENDIE zur Sprungmarke End in Zeile 211.

Wait 1
Zeile Befehl Beschreibung
15 WAIT Wait01Active = 0 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das Signal
0412 Wait 1 aktiv deaktiviert ist.
Segment 2
Uberschleifen 1— 2
Zeile Befehl Beschreibung

16 CALLF 14 Pos02_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
[13"— 16" Zielpose 2 fur das rotatorische Uberschleifen. Diese
wird in der folgenden Zeile als Grenzwert der Winkeldifferenz
beim rotativen Uberschleifkriterium verwendet (Sys/n_Rot-
BlendDist).

17 WAIT SysOut_RotDist < Sy- Das Programm verharrt in der Zeile solange, bis das rotative

sIn_RotBlendDist Uberschleifkriterium erfiillt ist, d. h. die Winkeldifferenz zur Zie-
lorientierung des Werkzeuges kleiner ist als der Grenzwert der
Winkeldifferenz.
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SRL-Programme

Uberschleifen 1— 2

Zeile

Befehl

Beschreibung

18

WAIT SysOut_TransDist <
Pos02_TransBlendDist

Das Programm verharrt in der Zeile solange, bis das translato-
rische Uberschleifkriterium erfiillt ist, d. h. der Abstand des
Werkzeuges zur Zielposition kleiner ist als die 117" Uberschleif-
distanz zu Segment 2.

Segment 2

Zeile

Befehl

Beschreibung

19

CALLF 12 Pos02_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der Si-
gnale 113" — 16" Zielpose 2 fur die kartesische Interpolation.
Sie werden als Bewegungsparameter fiir den folgenden Fahr-
befehl (folgende Zeile) verwendet.

20

TARGET_CART KCS Pos02

Fahrbefehl zu 113" — 16" Zielpose 2 im Kinematikkoordinaten-
system (KCS) unter Verwendung der kartesischen Interpolati-
on.

End 2

Zeile

Befehl

Beschreibung

21

IF End02Active = 1

22

CALLF 15 Pos02_SegParRec

23

GOTO End

24

ENDIF

Wenn das Signal 049 End 2 aktiv gesetzt ist, wird die Unter-
gruppe des Segmentparametersatzes fir den Touchprobe als
Bewegungsparameter fur Touchprobe Motion geladen. An-
schlieRend springt das Programm zum Programmende oder
zur Sprungmarke End in Zeile 211.

Wait 2

Zeile

Befehl

Beschreibung

25

WAIT Wait02Active = 0

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das Signal
0413 Wait 2 aktiv deaktiviert ist.

Segment 3 bis N-1

Die Zeilen 16 — 25 wiederholen sich mit den entsprechenden Indizes fiir Position 03

bis N-1... .
Letztes Segment N
Uberschleifen N-1— N
Zeile Befehl Beschreibung
205 |CALLF 14 Pos(N - 1)_SegPar- |Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Rec Zielpose N fir das rotatorische Uberschleifen. Diese wird in

der folgenden Zeile als Grenzwert der Winkeldifferenz beim
rotativen Uberschleifkriterium verwendet (Sys/n_RotBlend-
Dist).

206 |WAIT SysOut_RotDist < Sy- Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das rotative

sin_RotBlendDist

Uberschleifkriterium erfiillt ist, d. h. die Winkeldifferenz zur Zie-
lorientierung des Werkzeuges kleiner ist als der Grenzwert der
Winkeldifferenz.
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Anhang
SRL-Programme

Uberschleifen N - 1— N

Zeile Befehl Beschreibung
207 |WAIT SysOut_TransDist < Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das translato-
Pos(N)_TransBlendDist rische Uberschleifkriterium erflllt ist, d. h. der Abstand des
Werkzeuges zur Zielposition kleiner ist als die Uberschleifdi-
stanz zu Segment N.
Segment N
Zeile Befehl Beschreibung

208 |CALLF 12 Pos(N)_ SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fir die kartesische Interpolation. Sie werden als
Bewegungsparameter fir den folgenden Fahrbefehl verwen-
det (siehe folgende Zeile).

209 |TARGET_CART KCS Pos(N) Fahrbefehl zur Zielpose N im Kinematikkoordinatensystem
(KCS) unter Verwendung der kartesischen Interpolation.

210 |CALLF 15 Pos(N)_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fir den Touchprobe als Bewegungsparameter fiir
Touchprobe Motion.

Ende
Touchprobe Motion
Zeile Befehl Beschreibung
211 End: Zu dieser Zeile wird gesprungen, wenn eines der Endsignale
IF ToMotionActive = 1 a!<tiv.ist. Sie wird auch ausgef[]hrt, wenn der Progr_ammzeiger
bis hier ohne Sprunganweisung (End) gekommen ist.

212 TP_ACTIVATE_MOTION Wenn das Signal O4":5 Touchprobe Motion aktiv ist, wird eine

213 |ENDIF Restwegpositionierung (Touchprobe Motion = TP_ACTIVA-
TE_MOTION) ausgefihrt. Dabei wird die vorab (in Zeile 12,
22, ... oder 210) zugewiesene Untergruppe des Segmentpara-
metersatzes fir den Touchprobe als Bewegungsparameter
verwendet. Wenn beim Erreichen des letzten Zielpunkts kein
Touchprobe-Signal gemeldet wurde, wird zum letzten Ziel-
punkt verfahren, siehe Kapitel "Touchprobe Motion" (— & 64).

Anhalten
Zeile Befehl Beschreibung

214 |Wait SysOut_RotDist< 0 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis die O10" Ak-
tuelle Orientierung der Zielorientierung N entspricht.

215 |Wait SysOut_TransDist<0 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis die O7' - 9"
Aktuelle Position der Zielposition N entspricht.

216 |Wait SysOut_KinDone = 1 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis alle Fahrbe-
fehle ausgefiihrt wurden und die Kinematik sich im Stillstand
befindet.

217 |END Das Programm wird beendet (0O4":3 Programm abgeschlossen

= TRUE).
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14.2.3

Anhang
SRL-Programme

Vorbereitung

Programm 3: LINEAR koordiniert

Systemeinstellungen
Zeile Befehl Beschreibung

1 Sysin_Version := 1 Version des SRL-Interpreters.

2 Sysin_TargetNoDistCheck := 1 Nur aus Grunden der Vollstandigkeit und Konsistenz zu Pro-
gramm 1 und 2 enthalten.

3 Sysin_CpPlusTargetCart := 1 Die Koordination des rotativen Freiheitsgrades A (kartesische
Interpolation) zur translatorischen Bahninterpolation (CP) wird
aktiviert.

4 Sysin_CplincludeABC:= 0 Die Synchronisierung des rotativen Freiheitsgrades A (sowie
der nicht verwendeten B und C) zur translatorischen Bahnin-
terpolation (CP) wird deaktiviert.

Touchprobe-Vorbereitung
Zeile Befehl Beschreibung
5 IF TpMotionActive OR TpMeasu- | Wenn mindestens eine der beiden Touchprobe-Funktionen ak-
reActive tiviert ist (O4":5 Touchprobe Motion aktiv = TRUE oder O4":7
Touchprobe Measure aktiv = TRUE) wird die Systemfunktion
TP_PREPARE TP_PREPARE ausgefiihrt, die die ouchprobe-Funktion der

7 ENDIF Umrichter aktiviert, als Vorbereitung fur Touchprobe Measure

oder Touchprobe Motion (Zeile 16 und 276).
Koordinatensystem
Zeile Befehl Beschreibung

8 XVH"'E SysOut_KinCoordSys <> In der Bahninterpolation (CP) ist ein Wechsel des Koordina-
tensystems nicht moglich. Daher muss Uberprift werden, ob

9 ERROR Wrong coordinate das Kinematikkoordinatensystem (KCS) — aus welchem Grund

system: use KCS auch immer — nicht ausgewahlt ist. In diesem Fall wird ein

10 |WEND Fehler ausgegeben und das Programm nicht weiter bearbeitet.

Segment 1
Segment 1
Zeile Befehl Beschreibung

11 CALLF 12 Pos01_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
18" 11" Zielpose 1 fir die kartesische Interpolation. Sie wer-
den als Bewegungsparameter fiir die Orientierung A im folgen-
den Fahrbefehl (Zeile 12) verwendet.

12 Sysin_TargetPos.A:= Pos01.A Vorgabe der 111" Zielorientierung 1 fur die kartesische Interpo-
lation von A. Sie wird sofort angefahren.

13 CALLF 13 Pos01_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
I18"— 11" Zielpose 1 firr die Bahninterpolation (CP). Sie werden
als Bewegungsparameter fiir die translatorische Bahn im fol-
genden Fahrbefehl (Zeile 14) verwendet.

14 LIN KCS Pos01 Fahrbefehl zur 18" — 11" Zielposition 1 im Kinematikkoordina-
tensystem (KCS) unter Verwendung der Bahninterpolation
(CP) mit koordinierter Drehung von A.
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SRL-Programme

Touchprobe Measure

Zeile Befehl Beschreibung
15 IF TpMeasureActive = 1 Wenn das Signal O4".7 Touchprobe Measure aktiv TRUE ist,
wird die Systemfunktion TP_ACTIVATE_MEASURE ausge-
16 TP_ACTIVATE_MEASURE fihrt. Das System wartet auf das nachste Touchprobe-Signal
17 ENDIF und berechnet hierfir die aktuelle Position auf Bahnseg-
ment 1. Wenn beim Erreichen des Zielpunkts kein Touchpro-
be-Signal gemeldet wurde, wird ein Fehler ausgegeben, siehe
Kapitel "Touchprobe Measure" (— E 67).
End 1
Zeile Befehl Beschreibung
18 IF EndO1Active = 1 Wenn das Signal O4".8 End 1 aktiv gesetzt ist, wird die Unter-
gruppe des Segmentparametersatzes flir den Touchprobe als
19 CALLF 15 Pos01_SegParRec Bewegungsparameter fiir Touchprobe Motion geladen. An-
20 GOTO End schlieRend springt das Programm zum Programmende oder
o1 ENDIF zur Sprungmarke End in Zeile 275.
Wait 1
Zeile Befehl Beschreibung
22 WAIT Wait01Active =0 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das Signal
04712 Wait 1 aktiv deaktiviert ist.
Segment 2
Uberschleifen 1— 2
Zeile Befehl Beschreibung
23 CALLF 14 Pos02_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
113"— 16" Zielpose 2 flr das rotatorische Uberschleifen. Diese
wird in der folgenden Zeile als Grenzwert der Winkeldifferenz
beim rotativen Uberschleifkriterium verwendet (Sys/in_Rot-
BlendDist).
24 WAIT SysOut RotDist < Sy- Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das rotative
sin_RotBlendDist Uberschleifkriterium erfullt ist, d. h. die Winkeldifferenz zur Zie-
lorientierung des Werkzeugs kleiner ist als der Grenzwert der
Winkeldifferenz.
25 | SysIn_CpBlendDist := Die 117" Uberschleifdistanz zu Segment 2 wird der Bahninter-
Pos02_TransBlendDist polation (CP) fur das translatorische Uberschleifkriterium tUber-
geben. Die Bahn wird entsprechend angepasst, siehe Kapitel
"Uberschleifen" (— B 31).
Segment 2
Zeile Befehl Beschreibung
26 CALLF 13 Pos02_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
113" — 16" Zielpose 2 fir die Bahninterpolation (CP). Sie wer-
den als Bewegungsparameter fiir die translatorische Bahn im
folgenden Fahrbefehl (Zeile 27) verwendet.
27 LIN KCS Pos02 Fahrbefehl zu 113" — 16" Zielposition 2 im Kinematikkoordina-
tensystem (KCS) unter Verwendung der Bahninterpolation
(CP) mit koordinierter Drehung von A.
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Segment 2

Zeile

Befehl

Beschreibung

28

WAIT SystOut_QueueSize < 1

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis sich die Be-
wegung im Bahnsegment zu Zielposition 2 befindet, d. h. ab
Beginn des Uberschleifens.

29

CALLF 12 Pos02_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der

113" — 16" Zielpose 2 fir die kartesische Interpolation. Sie wer-
den als Bewegungsparameter fiir die Orientierung A im folgen-
den Fahrbefehl (Zeile 30) verwendet.

30

Sysin_TargetPos.A := Pos02.A

Vorgabe der [16" Zielorientierung 2 A fur die kartesische Inter-
polation TARGET_CART von A. Sie wird sofort angefahren.

End 2

Zeile

Befehl

Beschreibung

31

IF End02Active = 1

32

CALLF 15 Pos02_SegParRec

33

GOTO End

34

ENDIF

Wenn das Signal 049 End 2 aktiv gesetzt ist, wird die Unter-
gruppe des Segmentparametersatzes flir den Touchprobe als
Bewegungsparameter flir Touchprobe Motion geladen. An-
schlie®end springt das Programm zum Programmende oder
zur Sprungmarke End in Zeile 275.

Wait 2

Zeile

Befehl

Beschreibung

35

WAIT Wait02Active = 0

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das Signal
04":13 Wait 2 aktiv deaktiviert ist.

Segment 3 bis N-1

Die Zeilen 23 — 35 wiederholen sich mit den entsprechenden Indizes fiir Position 03

bis N-1...
Letztes Segment N
Uberschleifen N-1— N
Zeile Befehl Beschreibung
266 |CALLF 14 Pos(N)_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fir das rotatorische Uberschleifen. Diese wird in
der folgenden Zeile als Grenzwert der Winkeldifferenz beim
rotativen Uberschleifkriterium verwendet (Sys/in_RotBlend-
Dist).
267 |WAIT SysOut RotDist < Sy- Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das rotative
sin_RotBlendDist Uberschleifkriterium erfullt ist, d. h. die Winkeldifferenz zur Zie-
lorientierung des Werkzeuges kleiner ist als der Grenzwert der
Winkeldifferenz.
268 | Sysin_CpBlendDist := Die Uberschleifdistanz zu Segment N wird der Bahninterpola-
Pos(N)_TransBlendDist tion (CP) fur das translatorische Uberschleifkriterium tberge-
ben. Die Bahn wird entsprechend angepasst, siehe Kapitel
"Uberschleifen" (— B 31).
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Anhang
SRL-Programme

Segment N

Zeile

Befehl

Beschreibung

269

CALLF 13 Pos(N)_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fur die Bahninterpolation (CP). Sie werden als Be-
wegungsparameter fiir die translatorische Bahn im folgenden
Fahrbefehl (Zeile 270) verwendet.

270

LIN KCS Pos(N)

Fahrbefehl zur Zielposition N im Kinematikkoordinatensystem
(KCS) unter Verwendung der Bahninterpolation (CP) mit koor-
dinierter Drehung von A.

271

WAIT SystOut_QueueSize <1

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis sich die Be-
wegung im Bahnsegment zu Zielposition N befindet, d. h. ab
Beginn des Uberschleifens.

272

CALLF 12 Pos(N)_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fir die kartesische Interpolation. Sie werden als
Bewegungsparameter fur die Orientierung A im folgenden
Fahrbefehl (Zeile 273) verwendet.

273

Sysin_TargetPos.A := Pos(N).A

Vorgabe der 116" Zielorientierung N A fir die kartesische Inter-
polation von A. Sie wird sofort angefahren.

274

CALLF 15 Pos(N)_SegParRec

Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fir den Touchprobe als Bewegungsparameter fiir
Touchprobe Motion.

Ende

Touchprobe Motion

Zeile

Befehl

Beschreibung

275

End:
IF TpMotionActive = 1

Zu dieser Zeile wird gesprungen, wenn eines der Endsignale
aktiv ist. Sie wird auch ausgefiihrt, wenn der Programmzeiger
bis hier ohne Sprunganweisung (End) gekommen ist.

276

TP_ACTIVATE_MOTION

Wenn das Signal O4".5 Touchprobe Motion aktiv ist, wird eine

277

ENDIF

Restwegpositionierung (Touchprobe Motion = TP_ACTIVA-
TE_MOTION) ausgefihrt. Dabei wird die vorab (in Zeile 19,
32, ... oder 274) zugewiesene Untergruppe des Segmentpara-
metersatzes fir den Touchprobe als Bewegungsparameter
verwendet. Wenn beim Erreichen des letzten Zielpunkts kein
Touchprobe-Signal gemeldet wurde, wird zum letzten Ziel-
punkt verfahren, siehe Kapitel "Touchprobe Motion" (— & 64).

Anhalten

Zeile

Befehl

Beschreibung

278

Wait SysOut_RotDist <0

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis die O10" Ak-
tuelle Orientierung der Zielorientierung N entspricht.

279

Wait SysOut_KinDone = 1

Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis alle Fahrbe-
fehle ausgefiihrt wurden und die Kinematik sich im Stillstand
befindet.

280

END

Das Programm wird beendet (04":3 Programm abgeschlossen
= TRUE).
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14.2.4

Anhang
SRL-Programme

Vorbereitung

Programm 4: LINEAR synchronisiert

Systemeinstellungen
Zeile Befehl Beschreibung

1 Sysin_Version := 1 Version des SRL-Interpreters.

2 Sysin_TargetNoDistCheck := 0 Nur aus Grunden der Vollstandigkeit und Konsistenz zu Pro-
gramm 1 und 2 enthalten.

3 Sysin_CpPlusTargetCart := 0 Die Koordination des rotativen Freiheitsgrades A (kartesische
Interpolation) zur translatorischen Bahninterpolation (CP) wird
deaktiviert.

4 Sysin_CpincludeABC := 1 Die Synchronisierung des rotativen Freiheitsgrades A (sowie
der nicht verwendeten B und C) zur translatorischen Bahnin-
terpolation (CP) wird aktiviert.

Touchprobe-Vorbereitung
Zeile Befehl Beschreibung
5 IF TpMotionActive OR TpMeasu- | Wenn mindestens eine der beiden Touchprobe-Funktionen ak-
reActive tiviert ist (O4":5 Touchprobe Motion aktiv = TRUE oder O4":7
Touchprobe Measure aktiv = TRUE) wird die Systemfunktion
TP_PREPARE TP_PREPARE ausgefiihrt, die die Touchprobe-Funktion der

7 ENDIF Umrichter aktiviert, als Vorbereitung fur Touchprobe Measure

und/oder Touchprobe Motion (Zeile 15 und 199).
Koordinatensystem
Zeile Befehl Beschreibung

8 XVH"'E SysOut_KinCoordSys <> In der Bahninterpolation (CP) ist ein Wechsel des Koordina-
tensystems nicht moglich. Daher muss Uberprift werden, ob

9 ERROR Wrong coordinate das Kinematikkoordinatensystem (KCS) — aus welchem Grund

system: use KCS auch immer — nicht ausgewahlt ist. In diesem Fall wird ein

10 |WEND Fehler ausgegeben und das Programm nicht weiter bearbeitet.

Segment 1
Segment 1
Zeile Befehl Beschreibung

11 CALLF 12 Pos01_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
18" 11" Zielpose 1 fir die kartesische Interpolation. Sie wer-
den als Bewegungsparameter fiir die Orientierung A im folgen-
den Fahrbefehl (Zeile 14) verwendet.

12 CALLF 13 Pos01_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
18— 11" Zielpose 1 fir die Bahninterpolation (CP). Sie werden
als Bewegungsparameter fiir die translatorische Bahn im fol-
genden Fahrbefehl (Zeile 13) verwendet.

13 LIN KCS Pos01 Fahrbefehl zur 18" — 11" Zielposition 1 im Kinematikkoordina-
tensystem (KCS) unter Verwendung der Bahninterpolation
(CP) mit Synchronisierter Drehung von A.
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Anhang
SRL-Programme

Touchprobe Measure

Zeile Befehl Beschreibung
14 IF TpMeasureActive = 1 Wenn das Signal O4".7 Touchprobe Measure aktiv TRUE ist,
wird die Systemfunktion TP_ACTIVATE_MEASURE ausge-
15 TP_ACTIVATE_MEASURE fihrt. Das System wartet auf das nachste Touchprobe-Signal
16 ENDIF und berechnet hierfir die aktuelle Position auf Bahnseg-
ment 1. Wenn beim Erreichen des Zielpunkts kein Touchpro-
be-Signal gemeldet wurde, wird ein Fehler ausgegeben, siehe
Kapitel "Touchprobe Measure" (— E 67).
End 1
Zeile Befehl Beschreibung
17 IF EndO1Active = 1 Wenn das Signal O4".8 End 1 aktiv gesetzt ist, wird die Unter-
gruppe des Segmentparametersatzes flir den Touchprobe als
18 CALLF 15 Pos01_SegParRec Bewegungsparameter fiir Touchprobe Motion geladen. An-
19 GOTO End schlielend springt das Programm zum Programmende oder
20 ENDIF zur Sprungmarke End in Zeile 198.
Wait 1
Zeile Befehl Beschreibung
21 WAIT Wait01Active =0 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das Signal
04712 Wait 1 aktiv deaktiviert ist.
Segment 2
Uberschleifen 1— 2
Zeile Befehl Beschreibung
22 Sysin_CpBlendDist := Die 117" Uberschleifdistanz zu Segment 2 wird der Bahninter-
Pos02_TransBlendDist polation (CP) fur das translatorische Uberschleifkriterium Gber-
geben. Die Bahn wird entsprechend angepasst, siehe Kapitel
"Uberschleifen" (— B 31). Bei Programm 4 gibt es kein rotati-
ves Uberschleifkriterium.
Segment 2
Zeile Befehl Beschreibung
23 CALLF 12 Pos02_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
113" — 16" Zielpose 2 fir die kartesische Interpolation. Sie wer-
den als Bewegungsparameter fir die Orientierung A im folgen-
den Fahrbefehl (Zeile 25) verwendet.
24 CALLF 13 Pos02_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
113" — 16" Zielpose 2 fir die Bahninterpolation (CP). Sie wer-
den als Bewegungsparameter fiir die translatorische Bahn im
folgenden Fahrbefehl (Zeile 25) verwendet.
25 LIN KCS Pos02 Fahrbefehl zu 113" — 16" Zielpose 2 im Kinematikkoordinaten-
system (KCS) unter Verwendung der Bahninterpolation (CP)
mit synchronisierter Drehung von A.
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Anhang
SRL-Programme

End 2
Zeile Befehl Beschreibung
26 IF End02Active = 1 Wenn das Signal O4":9 End 2 aktiv gesetzt ist, wird die Unter-
gruppe des Segmentparametersatzes flir den Touchprobe als
27 CALLF 15 Pos02_SegParRec Bewegungsparameter flir Touchprobe Motion geladen. An-
28 GOTO End schlieffend springt das Programm zum Programmende oder
29 ENDIF zur Sprungmarke End in Zeile 198.
Wait 2
Zeile Befehl Beschreibung
30 WAIT Wait02Active = 0 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis das Signal

0413 Wait 2 aktiv deaktiviert ist.

Segment 3 bis N-1

Die Zeilen 22 — 30 wiederholen sich mit den entsprechenden Indizes fiir Position 03

bis N-1... .
Letztes Segment N
Uberschleifen N-1— N
Zeile Befehl Beschreibung
31 Sysin_CpBlendDist := Die Uberschleifdistanz zu Segment N wird der Bahninterpolati-
Pos(N)_TransBlendDist on (CP) fur das translatorische Uberschleifkriterium tberge-
ben. Die Bahn wird entsprechend angepasst, siehe Kapitel
"Uberschleifen" (— B 31).
Segment N

Zeile Befehl Beschreibung

194 |CALLF 12 Pos(N)_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fir die kartesische Interpolation. Sie werden als
Bewegungsparameter fir die Orientierung A im folgenden
Fahrbefehl (Zeile 196) verwendet.

195 | CALLF 13 Pos(N)_SegParRec |Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der
Zielpose N fur die Bahninterpolation (CP). Sie werden als Be-
wegungsparameter fiir die translatorische Bahn im folgenden
Fahrbefehl (Zeile 196) verwendet.

196 | LIN KCS Pos(N) Fahrbefehl zur Zielpose N im Kinematikkoordinatensystem
(KCS) unter Verwendung der Bahninterpolation (CP) mit syn-
chronisierter Drehung von A.

197 |CALLF 15 Pos(N)_SegParRec Laden der Untergruppe des Segmentparametersatzes der

Zielpose N fir den Touchprobe als Bewegungsparameter fiir
Touchprobe Motion.
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Anhang 1 4
Belegung der Klemmen

Ende
Touchprobe Motion
Zeile Befehl Beschreibung
198 |End: Zu dieser Zeile wird gesprungen, wenn eines der Endsignale
IF ToMotionActive = 1 a!<t|v.|st. Sie wird auch aus_gefuhrt, wenn der Progr_ammzelger
bis hier ohne Sprunganweisung (End) gekommen ist.
199 TP_ACTIVATE_MOTION Wenn das Signal O4":5 Touchprobe Motion aktiv ist, wird eine
200 |ENDIF Restwegpositionierung (Touchprobe Motion = TP_ACTIVA-
TE_MOTION) ausgefiihrt. Dabei wird die vorab (in Zeile 18,
27, ... oder 197) zugewiesene Untergruppe des Segmentpara-
metersatzes flir den Touchprobe als Bewegungsparameter
verwendet. Wenn beim Erreichen des letzten Zielpunkts kein
Touchprobe-Signal gemeldet wurde, wird zum letzten Ziel-
punkt verfahren, siehe Kapitel "Touchprobe Motion" (— & 64).
Anhalten
Zeile Befehl Beschreibung
201 |Wait SysOut_KinDone = 1 Das Programm verharrt solange in der Zeile, bis alle Fahrbe-
fehle ausgefiihrt wurden und die Kinematik sich im Stillstand
befindet.
202 |END Das Programm wird beendet (04":3 Programm abgeschlossen
= TRUE).

14.3 Belegung der Klemmen

Die folgende Tabelle zeigt die Klemmenbelegung des jeweiligen Gerats bei aktivierter
Standardbelegung und aktivierten Hardware-Endschaltern.

Eingangsklemme MOVIDRIVE® B /| MOVIAXIS® /| MOVITRAC® LTX
DIOO /Reglersperre

DIO1 Freigabe / Stopp

DI02 (Fehler-Reset, auch Gber Prozessdaten mdglich)

DIO03 Referenznocken

DI04 /Hardware-Endschalter positiv

DIO5 /Hardware-Endschalter negativ

14.4 Konstellat

ionen der Kinematiken
KIN_SCARA_RR_XY_M20: Konstellationen 1, 2
— Der Ellenbogen ist auf die eine oder andere Seite durchgeklappt.
KIN_SCARA_RRR_XYA_M20: Konstellationen 1, 2
— Der Ellenbogen ist auf die eine oder andere Seite durchgeklappt.
KIN_SCARA RRL_XYZ_MZ20: Konstellationen 1, 2
— Der Ellenbogen ist auf die eine oder andere Seite durchgeklappt.
KIN_SCARA_LRRR_XYZA_M10: Konstellationen 1, 2
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Konstellationen der Kinematiken

— Der Ellenbogen ist auf die eine oder andere Seite durchgeklappt.
*  KIN_SCARA_RRRL_XYZA_M10: Konstellationen 1, 2

— Der Ellenbogen ist auf die eine oder andere Seite durchgeklappt.
*  KIN_SCARA_RRRR_XYZA_M60: Konstellationen 1, 2, 3, 4

— Der Ellenbogen ist auf die eine oder andere Seite durchgeklappt.

— Bei den Konstellationen 3 und 4 befindet sich die Kinematik zusatzlich in der
"Uberkopfstellung" (TCP liegt auf gegeniiberliegender Seite der Drehachse
von A1). Der Ellenbogen ist dabei jeweils auf die eine oder andere Seite durch-
geklappt.

*  KIN_SCARA_RRRR_XYZA M65: Konstellationen 1, 2, 3, 4
— Siehe KIN_SCARA_RRRR_XYZA_M60
« KIN_DELTA_LL_XY_M10: Konstellationen 1, 2
— Die beiden Arme sind nach innen/aufien durchgeklappt.
*  KIN_DELTA_RR_XY_M20: Konstellationen 1, 2, 3, 4

— 1: Ellenbogen der beiden Arme nach aufen durchgeklappt, siehe Abbildung im
Kapitel "DELTA" (— E 25).

— 2und 3: Jeweils ein Ellenbogen ist nach innen nach auf3en durchgeklappt.
— 4: Ellenbogen der beiden Arme nach innen durchgeklappt.
*  KIN_TRIPOD_LLLR_XYZA_M10: Konstellationen 1, 2, 3,4, 5,6, 7, 8

— Bei Tripoden ist nur Konstellation 1 tblich. In dieser Konstellation sind alle drei
Arme nach unten ausgerichtet, siehe Abbildung im Kapitel "TRIPOD" (— B 26).

— Bei den Konstellationen 2 — 8 zeigen ein oder mehrere Arme nach oben.
+  KIN_TRIPOD_RRR_XYZ_M10: Konstellationen 1, 2, 3,4, 5,6, 7, 8

— Bei Tripoden ist nur Konstellation 1 Ublich. In dieser Konstellation sind alle drei
Ellenbogen nach aufien durchgeklappt.

— Bei den Konstellationen 2 — 8 sind ein oder mehrere Ellenbogen nach innen
durchgeklappt.

. KIN_TRIPOD_RRRR_XYZA_M10: Konstellationen 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8
— Siehe KIN_TRIPOD_RRR_XYZ_M10
. KIN_MIXED_RLLR_XYZA_M10: Konstellationen 1, 2

— Der Flansch (FCS) liegt entlang der zweiten Linearachse (A3) auf der einen
oder anderen Seite der ersten Drehachse (A1).

» Alle anderen Standardkinematiken sind immer in Konstellation 1.
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Glossar

Achsennullpunkt

Position einer Achse bei 0 Motorinkrementen (bei
eindeutiger Zuordnung eines Motors zu einer Ach-
se).

Achsenpfeil

Pfeil in der 3D-Simulation, welcher den Arbeitsbe-
reich (SWLS) sowie den Achsennullpunkt (null Mo-
torinkremente) und die Richtung anzeigt, in welcher
die Motorinkremente zunehmen (bei eineindeutiger
Zuordnung eines Motors zu einer Achse).

Achskoordinatensystem

Koordinatensystem, in dem die Stellung der Kine-
matik und der Hilfsachsen durch die Achskoordina-
ten beschrieben wird.

ACS

Abkurzung fur engl. Axis Coordinate System, siehe
Achskoordinatensystem.

Arbeitsbereich

Konfigurierter Bereich, innerhalb dessen sich die
Kinematik bewegen darf. Er wird eingeschrankt
durch das Kinematikmodell, die Kinematiklimitierun-
gen, Achsenlimitierungen und kartesischen Limitie-
rungen.

Articulated Kinematik

Kinematikmodell eines Knickarmroboters. Dieser
weist 5 bis 6 Freiheitsgrade auf und umfasst meh-
rere Drehgelenke.

Bahn

Die stetige Abfolge der Posen des Werkzeugs ei-
nes Roboters ohne Zeitbezug.

Bahninterpolation

Interpolationsart, bei der die Bahn geometrisch im
Raum beschrieben wird (z. B. Geraden-/Kreisseg-
mente sowie geometrisch definierte Uberschleifbe-
reiche).

Bahnpunkt

Ein Punkt einer Bahn, spezifiziert durch die Pose
des Werkzeugs eines Roboter in diesem Punkt.
Bahnsegment

Der Bewegungsabschnitt von einem Bahnpunkt
zum nachsten.

Glossar

Bewegungsbahn

Die stetige Abfolge der Posen des Werkzeugs ei-
nes Roboters mit Zeitbezug, das heil’t zu welchem
Zeitpunkt das Werkzeug eines Roboters an welcher
Pose ist. Die Bewegungsbahn kann beschrieben
werden durch: Zeit, Position, Geschwindigkeit, Be-
schleunigung, Orientierung, Winkelgeschwindigkeit
und Winkelbeschleunigung des Werkzeugs.

Bewegungssequenz

Ein Teil einer Bewegungsbahn mit Start- und End-
pose im Stillstand.

Cartesian Gantry

Kinematikmodell mit mindestens 2 oder 3 Linea-
rachsen, die entlang der Achsen eines kartesischen
Koordinatensystems angeordnet sind.

CP

Abkurzung far Continuous Path, siehe Bahninterpo-
lation.

Delta-Kinematik

Parallelkinematik, die durch eine Dreiecksanord-
nung kinematischer Teilketten charakterisiert ist.

Hexapod-Kinematik

Parallelkinematik, die durch 6 parallele kinemati-
sche Ketten charakterisiert ist.

Interpolation

Bestimmung einer bestimmten Bewegungsbahn
zwischen zwei Punkten.

Kartesischer Freiheitsgrad

Veranderlichkeit von Position und Orientierung in
einem kartesischen Koordinatensystem. In der Ro-
botik folgendermalen definiert: Veranderlichkeit
von Position und Orientierung des Werkzeugmittel-
punkts (TCP), ausgedriickt in den translatorischen
Koordinaten X, Y, Z und den rotatorischen Koordi-
naten A, B, C.

KCS

Abkirzung fiir Kinematics Coordinate System, sie-
he Kinematikkoordinatensystem.

Kinematik

Beschreibt, wie sich die Mechanik eines Roboters
im Raum bewegt. Dies wird mit folgenden Grofen
beschrieben: Position, Geschwindigkeit, Beschleu-
nigung, Orientierung, Winkelgeschwindigkeit und
Winkelbeschleunigung der Korper, der Gelenke und
des Werkzeugs.
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Kinematikkoordinatensystem

Koordinatensystem, das im Allgemeinen korperfest
im Sockel der Kinematik positioniert ist. Das Kine-
matikkoordinatensystem ist in Bezug auf das Welt-
koordinatensystem (WCS) definiert.

Kinematikmodell

Ein mathematisches Modell der Kinematik eines
Roboters. Es definiert die Bewegungsmdglichkeiten
der Korper, der Gelenke und des Flansches durch
Bewegungsgleichungen.

Kinematische Kette

Aneinanderreihung von Gliedern, die durch Gelen-
ke miteinander verbunden sind.

Mixed Kinematik

Kinematikmodell, das nicht eindeutig die Charakte-
ristiken anderer Kinematikmodelle aufweist.

PD
Abkurzung fur Prozessdatenworte

Pose

"Kombination von Position und Orientierung im
Raum" (ISO 8373)

Quadropod-Kinematik

Parallelkinematik, die durch 4 parallele kinemati-
sche Ketten charakterisiert ist.

Roller Gantry

Kinematikmodell, bei dem zwei translatorische Frei-
heitsgrade von zwei im Allgemeinen stationaren
Antrieben Uber einen umlaufenden Zahnriemen ge-
steuert werden. Dieser Baugruppe kdnnen weitere
Freiheitsgrade vor- und/oder nachgelagert sein.

SCARA-Kinematik

Abkirzung fiir engl. Selective Compliance Assemb-
ly Robot Arm. Kinematische Kette, die ahnlich dem
menschlichen Arm durch ein Schulter- und ein Ell-
bogengelenk charakterisiert ist, wobei es sich in der
Robotik um zwei Drehgelenke mit zueinander paral-
lelen Drehachsen handelt.

Software-Limitierung

Eine Begrenzung, die durch die Software des Con-
trollers Uberwacht wird. Bei Verletzung geht diese
im Allgemeinen in einen Fehlerzustand Uber. Soft-
ware-Limitierungen sollen dafir sorgen, dass reale
Begrenzungen der Hardware bzw. der Mechanik
nicht verletzt werden (z. B. Hardware-Endschalter).
Ein Beispiel ist die Begrenzung des Arbeitsraumes.
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SRL

Abkurzung fur engl. SEW Robot Language, SEW-
Robotersprache.

TCP

Abkurzung fir engl. Tool Center Point, sieche Werk-
zeugmittelpunkt.

Touchprobe

Ein Schalter, der Uber einen Sensor betatigt wird
und eine boolsche Aussage ausgibt, ob eine Pose
erreicht wurde.

Touchprobe-Funktion

Erfassung der Position der Achsen zum Zeitpunkt
des Touchprobe-Signals. Die Kinematiksteuerung
berechnet aus diesen Achspositionen die zugehdri-
ge kartesische Pose des Werkzeugs.
Tripod-Kinematik

Parallelkinematik, die durch ein Dreibein charakteri-
siert ist.

Uberschleifen

Stetiger Ubergang der Bewegungsbahn auf das
nachste Bahnsegment.

Wartepunkt

Ein Bahnpunkt, an dem der Roboter anhalt, bis die
Freigabe zur Fortsetzung der Bewegung erteilt
wird.

WCS

Abklrzung fir engl. World Coordinate System, sie-
he Weltkoordinatensystem.
Weltkoordinatensystem

Stationares Koordinatensystem mit der Erde als
Bezug.

Werkzeug

Das letzte Element einer kinematischen Kette, das
am Roboterflansch angebracht ist und mit dem der
Roboter seine Aufgabe erfllt.

Werkzeugarbeitspunkt

Punkt am Werkzeug des Roboters, der von der
Steuerung zu den Zielkoordinaten bewegt wird. Er
entspricht dem Ursprung des Werkzeugkoordina-
tensystems der Kinematik.
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