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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 Warnhinweise

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 Mogliche 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 fir eine spezielle Handlung,
sondern fir 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.

* MaRnahme(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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Allgemeine Hinweise
Mangelhaftungsanspriiche

1.23

1.3

1.4

Gefahrensymbol Bedeutung

Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung

Warnung vor heif3en Oberflachen

Warnung vor Quetschgefahr

Warnung vor schwebender Last

> B>

Warnung vor automatischem Anlauf

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.

Mangelhaftungsanspriiche

Die Einhaltung der vorliegenden Dokumentation ist die Voraussetzung flr einen sto-
rungsfreien Betrieb und die Erflllung eventueller Mangelhaftungsanspriche. Lesen
Sie deshalb zuerst die Dokumentationen, bevor Sie mit der Software und den ange-
schlossenen Geraten von SEW-EURODRIVE arbeiten!

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

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.

6 Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology
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Allgemeine Hinweise 1
Mitgeltende Unterlagen

1.5 Mitgeltende Unterlagen

Diese Dokumentation erganzt das Handbuch "Applikationsmodul Universalmodul". Sie
dirfen diese Dokumentation nur in Verbindung mit dem Handbuch "Applikationsmodul
Universalmodul" verwenden.

Die zu beachtenden "Mitgeltenden Unterlagen" entnehmen Sie der Dokumentation zur
Konfigurationssoftware "Application Configurator fiir CCU" und dem Handbuch "Appli-
kationsmodul Universalmodul”.

1.6 Produktnamen und Marken

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

1.7 Urheberrechtsvermerk

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

Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology 7
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Sicherheitshinweise

Einsatz

2 Sicherheitshinweise

2.1 Einsatz

Stellen Sie als Betreiber sicher, dass die grundsatzlichen Sicherheitshinweise beach-
tet und eingehalten werden. Vergewissern Sie sich, dass Anlagen- und Betriebsver-
antwortliche sowie Personen, die unter eigener Verantwortung am Produkt arbeiten,
die Dokumentation vollstédndig 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.

Diese Dokumentation ersetzt nicht die ausfiihrlichen Dokumentationen der ange-
schlossenen Gerate. Die vorliegende Dokumentation setzt das Vorhandensein und die
Kenntnis der Dokumentationen zu allen angeschlossenen Produkten voraus.

Wenn das Produkt beschadigt ist, dirfen Sie es nicht installieren oder in Betrieb neh-
men.

Bei unzulassigem Entfernen der erforderlichen Abdeckung, unsachgemafiem Einsatz,
bei falscher Installation oder Bedienung, besteht die Gefahr von schweren Personen-
oder Sachschaden.

Alle Arbeiten in den Ubrigen Bereichen Transport, Lagerung, Betrieb und Entsorgung
dirfen ausschlief3lich von Personen durchgefiihrt werden, die in geeigneter Weise un-
terwiesen wurden.

2.2 Zielgruppe

Fachkraft fur Ar-
beiten mit Softwa-
re

Alle Arbeiten mit der eingesetzten Software dirfen ausschlief3lich von einer ausgebil-
deten Fachkraft ausgeflhrt 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.

Die genannten Personen missen 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.

23 BestimmungsgemaRe Verwendung

Das Applikationsmodul Universalmodul Technology 10 PD ist ein Einzelachsmodul fur
drehzahlgeregelte, positionierende und synchronisierte Anwendungen.

Verwenden Sie die geratelbergreifende Konfigurationssoftware "Application Configu-
rator”, um die Achsen flir das Applikationsmodul in Betrieb zu nehmen, zu konfigurie-
ren und die Konfiguration auf den Controller zu tGbertragen.

8 Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology
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Sicherheitshinweise 2
Bussysteme

24 Bussysteme

Mit einem Bussystem ist es mdglich, elektronische Antriebskomponenten in weiten
Grenzen an die Anlagengegebenheiten anzupassen. Dadurch besteht die Gefahr,
dass die von aufen nicht sichtbare Anderung der Parameter zu einem unerwarteten,
aber nicht unkontrollierten Systemverhalten fihren kann und die Betriebssicherheit,
Systemverflgbarkeit oder Datensicherheit negativ beeinflusst.

Stellen Sie sicher, dass insbesondere bei Ethernet-basierenden vernetzten Systemen
und Engineering-Schnittstellen kein unbefugter Zugriff erfolgen kann.

Die Verwendung von IT-spezifischen Sicherheitsstandards erganzen den Zugriffs-
schutz auf die Ports. Eine Portibersicht finden Sie jeweils in den technischen Daten
des verwendeten Gerats.

25 Kurzbezeichnung

In dieser Dokumentation werden folgende Kurzbezeichnungen verwendet.

Typenbezeichnung Kurzbezeichnung

Applikationsmodul Universalmodul Technology 10 PD | Applikationsmodul

Applikationsmodul Universalmodul Universalmodul Standard

Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology 9



3 Projektierungshinweise

Voraussetzung

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 PC und Software

Das Applikationsmodul ist Bestandteil der Konfigurationssoftware "Application Confi-
gurator". In der Dokumentation zur Konfigurationssoftware "Application Configurator
fur CCU" finden Sie die dementsprechend geltenden Systemvoraussetzungen.

Fur die Inbetriebnahme bendtigen Sie die Engineering-Software MOVITOOLS®
MotionStudio. Im Lieferumfang ist der Technologie-Editor "Drive Startup fir MOVI-
PLC®" und die aktuelle Version der Konfigurationssoftware "Application Configurator"
enthalten.

3.3 Controller

Um das Applikationsmodul zu nutzen, bendétigen Sie einen der folgenden Controller
mit der Technologiestufe T2 oder hoher.

CCuU Firmware-Version Technologiestufe
DHF41B

1115 oder héher T2 oder héher
DHR41B

Ausfuhrliche Informationen zur Technologiefreischaltung finden Sie im Handbuch
"Controller DHE21B / DHF21B / DHR21B (standard) DHE41B / DHF41B / DHR41B
(advanced)".

3.4 Umrichter

Um das Applikationsmodul zu nutzen, bendtigen Sie einen der folgenden Umrichter.

Umrichter Firmware-Version
CMP ELVCD 3.4.280.1.37 oder héher
MOVIDRIVE® B xxx.16 oder héher
MOVIAXIS® xxx.29 oder héher

3.5 Kompatibilitat

Das Applikationsmodul Universalmodul Technology ist abwartskompatibel zum Appli-
kationsmodul Universalmodul Standard.

1 O Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology
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3.6

Projektierungshinweise
Regelverfahren

HINWEIS

Mit der Ausnahme der Betriebsart "Drehzahlgleichlauf" bietet das Universalmodul

jde

Technology alle Betriebsarten und Funktionen, die im Universalmodul Standard ent-
halten sind.

Regelverfahren

Der Synchronlauf der Slave-Achse erfolgt auf die Sollwerte der Master-Achse. Dies
hat den Vorteil, dass die Slave-Achse nicht jeder minimalen Regelung der Master-
Achse folgt und sehr ruhig fahrt. Somit ergibt sich ein maximaler Schleppabstand zwi-
schen einer Master-Achse und einer Slave-Achse durch das Mittel der beiden
Schleppfehlerfenster. Ausfiihrliche Informationen hierzu finden Sie im Handbuch des
genutzten Umrichters.

Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology = | 7]
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Systembeschreibung
Anwendungsbereich

4
41

4.2

4.3

Systembeschreibung

Anwendungsbereich

Das Universalmodul Technology erganzt den Funktionsumfang des Universalmoduls
Standard (siehe Handbuch "Applikationsmodul Universalmodul") um zusatzliche win-
kelsynchrone Anwendungen in der Betriebsart 8 "Gearing" .

Eigenschaften

Das Applikationsmodul hat folgende Eigenschaften:

Synchrone Bewegungen von bis zu 8 Antrieben bei einer Baudrate von 1 MBaud
kénnen in einem Master-Slave-Verbund realisiert werden.

Sie kénnen den Synchronlauf in verschiedenen Unterbetriebsarten mit unter-
schiedlicher Konfiguration unter folgenden Bedingungen starten und beenden:

— Im Stillstand
— Zeitbasiert
— Wegbasiert in Abhangigkeit von der Master-Achse

Das Applikationsmodul hat verschiedene Initiatoren fur den Ein- und Auskuppel-
vorgang der Achsen wie z. B. das Startsignal oder die Master-Position.

Sie kénnen das Applikationsmodul mit den folgenden Funktionen optimal an lhren
Prozess anpassen:

— Ausrichten auf die absolute Master-Position

— Offset wahrend des Synchronlaufs

Funktionsumfang der Prozessdatenprofile

Das Universalmodul Technology unterstiitzt Linear- und Modulo-Achsen und hat das
folgende Profil.

Profil Funktionsumfang

10 PD Betriebsarten:

* Drehzahlbetrieb

* Tippbetrieb

* Referenzierbetrieb

* Positionierbetrieb

*  Winkelsynchronbetrieb (Betriebsart 8 "Gearing")
Funktionen:

*  Touchprobe

» Ausrichten (Betriebsart 8 "Gearing")

« Offset (Betriebsart 8 "Gearing")

1 2 Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology
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5

5.1

Betriebsarten und Funktionen
Uberblick 5

Betriebsarten und Funktionen

Uberblick

jde

In dieser Dokumentation wird ausschlief3lich die Betriebsart 8 "Gearing" beschrieben.
Ausfihrliche Informationen zu den anderen Betriebsarten finden Sie im Handbuch
"CCU — Applikationsmodul Universalmodul”.

Die folgende Tabelle zeigt den Zusammenhang zwischen den Betriebsarten und den
Unterbetriebsarten.
Betriebsart Unterbetriebsart (SubMode)"

1: Drehzahlvorgabe

2: Tippbetrieb

3: Referenzierbetrieb

30:
31:

Statischer Referenz-Offset

Variabler Referenz-Offset

4: Positionierbetrieb

40:

Absolute Positionsvorgabe

41: Relative Positionsvorgabe Rechtslauf
42: Relative Positionsvorgabe Linkslauf
5: Positionierbetrieb — | 50: Absolute Positionsvorgabe mit Restwegverarbeitung
Touchprobe 51: Endlosbewegung positiv mit Restwegverarbeitung
52: Endlosbewegung negativ mit Restwegverarbeitung
6: Reserviert Reserviert
7: Notbetrieb 70: Notbetrieb ohne externen Geber

8: Gearing

80:
81:

Gearing Direkt — Ein- und Auskuppeln im Stillstand

Gearing Expert — Konfigurierbare Transition?

1) Die Anwahl einer Unterbetriebsart (SubMode) erfolgt tiber das Substeuerwort PE7.
2) Transition = Ubergangsfunktion der Slave-Achse vom ausgekuppelten in den eingekuppelten Zustand

und umgekehrt.

HINWEIS

Die Betriebsart 6 "Drehzahlgleichlauf" ist im Universalmodul Technology 10 PD im
Vergleich zum Universalmodul Standard nicht verfiigbar (siehe Betriebsart "6: Re-

serviert").

Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology = 7| 3



Betriebsarten und Funktionen
Betriebsart 8: Gearing

5.2 Betriebsart 8: Gearing
5.21 Anwendung

In der Betriebsart 8 "Gearing" verfahren die Achsen winkelsynchron nach einem defi-
nierten Einkuppelvorgang, bis der Synchronlauf durch einen definierten Auskuppelvor-
gang beendet wird.

Durch ein konfigurierbares Uberseltlzungsverhéltnis zwischen der Master- und Slave-
Achse konnen Sie verschiedene Ubersetzungen des Antriebs oder der Applikation
ausgleichen.

5.2.2 Unterbetriebsarten und Funktionen
In der Betriebsart 8 "Gearing" sind folgende Unterbetriebsarten vorhanden:
+ 80: Gearing Direkt — Ein- und Auskuppeln im Stillstand
« 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition”
Die folgende Tabelle zeigt die verschiedenen Funktionen dieser Unterbetriebsarten.

Funktionen Unterbetriebsarten

80: Gearing Direkt |81: Gearing Expert

Startereignisse Steigende Flanke
des Startsignals

Steigende Flanke des Startsignals
* Master-Zyklus
* Master-Position

Transition” Direkt bei Stillstand |+ Direkt bei Stillstand der Master-Achse
der Master-Achse

(Ubergangsfunk- + Masterbasiert
tion) « Zeitbasiert

Stoppereignisse |Fallende Flanke des |+ Fallende Flanke des Startsignals

Startsignals +  Master-Zyklus
* Master-Position

Ausrichten Ja Ja (nur bei direkter Transition empfohlen)
Offset Ja Ja
Stopp der Mas- | Ja Ja
ter-Achse bei
Slave-Fehler
ACHTUNG

Keine fliegende Betriebsartumschaltung!

Die fliegende Umschaltung aus der Betriebsart 8 "Gearing" in andere Betriebsarten
ist nicht moglich. Die Betriebsartumschaltung erfolgt an der stillstehenden Slave-
Achse bei "Status Gearing” = "0" (Inaktiv) und bei "Start" = "0", siehe Kapitel
"Prozessdaten" (— B 47).

1) Transition = Ubergangsfunktion der Slave-Achse vom ausgekuppelten in den eingekuppelten Zustand
und umgekehrt.

1 4 Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology
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5.3

5.3.1

5.3.2

5.3.3

5.3.4

5.3.5

Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 80: Gearing Direkt — Ein- und Auskuppeln im Stillstand

Unterbetriebsart 80: Gearing Direkt — Ein- und Auskuppeln im Stillstand

Die Unterbetriebsart 80 "Gearing Direkt" realisiert das Einkuppeln der Slave-Achse auf
eine Master-Achse im Stillstand.

Voraussetzungen

Der Einkuppelvorgang auf die in der Konfiguration festgelegte Master-Achse startet
unter folgenden Bedingungen:

* Die Master- und Slave-Achse befinden sich im Stillstand.

* Bevor die Slave-Achse gestartet wird, muss die Master-Achse freigegeben sein.
Dies wird in den Signalen O1:4 Bremse offen = 1 und O1:8 — 15 Code fiir Status/
Warnung/Fehler des FU = 10 erkannt.

» Die Betriebsart 8 "Gearing" ist gewahit.
» Die Unterbetriebsart 80 "Gearing Direkt" ist gewahlt.

Startereignis

Mit der steigenden Flanke des Startsignals startet der Einkuppelvorgang. Je nach
Konfiguration bleibt die Slave-Achse beim Startsignal in der aktuellen Lage stehen
oder richtet sich auf die absolute Master-Position aus.

Transition (Einkuppeln)

Das Prozessdatenwort O4 "Status Gearing" meldet den Synchronisationsstatus der
Slave-Achse "Aktiv" (Status Gearing = 4), sobald die Slave-Achse ausgerichtet ist,
siehe Kapitel "Zustandsautomat: Status Gearing" (— B 26). Die Master-Achse kann
gestartet werden. Die Slave-Achse folgt der Master-Achse winkelsynchron mit dem
konfigurierten Ubersetzungsverhaltnis.

Stoppereignis
Der Auskuppelvorgang erfolgt im Stillstand mit der fallenden Flanke des Startsignals.

Transition (Auskuppeln)

Nachdem der Auskuppelvorgang abgeschlossen wurde, befindet sich die Slave-Achse
im Synchronisationsstatus "Inaktiv" (Status Gearing = 0).
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Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 80: Gearing Direkt — Ein- und Auskuppeln im Stillstand

5.3.6 Ablaufsbeispiel

Taktdiagramm

Master O5, O6

11:8

Slave 05, 06

Start: Direkt / Relativ

1 2

i !

Stopp: Direkt / Relativ

[1‘5] (4]

Master 11:8

1
\
\
\
[
\
\
\
\
\
\
[

Slave 11:8

Slave 04

Slave 02

Start

05, 06 Istposition
Synchronisationsstatus: Status Gearing (0 = Inaktiv / 4 = Aktiv)

04
02

(11-14]

Ablauf

Istgeschwindigkeit

13571045131

Wechsel von Prozessdaten/Signalzustanden (siehe folgenden Ablauf)

Nr.

Ablauf

Prozessdaten / Signalzustiande

Ausgangszustand:

Die Master-Achse befindet sich im
Stillstand und ist freigegeben. Die
Betriebsart der Slave-Achse wird
gewahlt.

Slave: [11:11 — 14 Betriebsart 8: Gearing

Slave: 17:8 — 15 Unterbetriebsart 80:
Gearing Direkt

Slave: 04 Status Gearing =0

(1]

Die Slave-Achse wird durch das
gesetzte Startsignal eingekuppelt.

Slave: 11:8 Start =1
Slave: 01:3 Sollwert erreicht = 1
Slave: 04 Status Gearing =4

(2]

Die Master-Achse startet. Die syn-
chronisierte Achsbewegung be-
ginnt.

Master: 11:8 Start =1

3]

Die Master-Achse stoppt.

Master: 11:8 Start =0
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Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

Nr. | Ablauf Prozessdaten / Signalzustdnde

[4] | Die Slave-Achse wird durch das |Slave: 11:8 Start=0
Zurlicksetzen des Startsignals Slave: 01:3 Sollwert erreicht = 0

ausgekuppelt.
Slave: 04 Status Gearing =0

Ausfuhrliche Informationen zur Prozessdatenbelegung finden Sie im Kapitel
"Prozessdaten" (— B 47).

54 Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

Die Unterbetriebsart 81 "Gearing Expert" ermdglicht nach einem einstellbaren Start-/
Stoppereignis das Ein-/Auskuppeln in den und aus dem Synchronlauf mit konfigurier-
baren Transitionen. Um exakt einzukuppeln, muss die Master-Achse freigegeben sein,
bevor die Slave-Achse gestartet wird.

5.4.1 Start-/Stoppereignisse

Der Ein-/Auskuppelvorgang auf die Master-Achse beginnt mit einem Start-/Stopper-
eignis. Die folgende Tabelle zeigt, welche Start-/Stoppereignisse Sie in der Konfigura-
tion einstellen kénnen.

Start-/ Beschreibung

Stoppereignis

Steigende/ Einkuppeln: Mit der steigenden Flanke des Startsignals beginnt
Fallende Flanke die Achse direkt mit dem zeit- oder wegbezogenen
des Startsignals Synchronisationsvorgang auf das Master-Signal.

Auskuppeln: Mit der fallenden Flanke des Startsignals beginnt
die Achse direkt mit dem zeit- oder wegbezogenen
Auskuppelvorgang.

Master-Zyklus Einkuppeln: Mit der steigenden Flanke des Startsignals wartet
die Slave-Achse auf den Beginn des Master-Zyklus.
Der anschlieRende Synchronisationsvorgang kann
zeit- oder wegbezogen ausgeflhrt werden.

Auskuppeln: Mit der fallenden Flanke des Startsignals wartet die
Slave-Achse auf den Beginn des neuen Master-Zy-
klus. Der Auskuppelvorgang kann zeit- oder wegbe-
zogen ausgefuhrt werden. Die Auskuppelposition
kénnen Sie in der Konfiguration einstellen.

Master-Position | Einkuppeln: Mit der steigenden Flanke des Startsignals wartet
die Slave-Achse, bis der eingestellte Master-Wert
des Leitantriebs erreicht wird. Der anschlielende
Synchronisationsvorgang kann zeit- oder wegbezo-
gen ausgefluhrt werden.

HINWEIS: Diese Funktion wird vorwiegend fiir Mo-
dulo-Applikationen genutzt.

Auskuppeln: Mit der fallenden Flanke des Startsignals wartet die
Slave-Achse, bis der eingestellte Master-Wert des
Leitantriebs erreicht wird. Der Auskuppelvorgang
kann zeit- oder wegbezogen ausgefiihrt werden.
Die Auskuppelposition kdnnen Sie in der Konfigura-
tion einstellen.
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Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

5.4.2 Transitionen fiir Ein-/Auskuppelvorgang

Transitionsarten

Im Sinne des Universalmoduls Technology 10 PD ist die Transition eine Ubergangs-
funktion der Slave-Achse vom ausgekuppelten in den eingekuppelten Zustand oder
umgekehrt.

Nachdem der Einkuppelvorgang abgeschlossen wurde, befindet sich die Slave-Achse
im Synchronisationsstatus "Aktiv" (Status Gearing = 4). Nach dem Auskuppelvor-
gang — im Synchronisationsstatus "Inaktiv" (Status Gearing = 0).

Das Ein- und Auskuppeln kann auf 3 verschiedene Arten konfiguriert werden.

Transitionsart |Beschreibung

Direkt Die Slave-Achse wird im Stillstand ein- oder ausgekuppelt.

Zeitbasiert Die Slave-Achse synchronisiert sich auf die Master-Achse innerhalb
eines Zeitfensters (CamInTime).

HINWEIS: Die Einstellung gilt nur fur die Unterbetriebsart 81
"Gearing Expert".

Masterbasiert | Die Slave-Achse synchronisiert sich auf die Master-Achse innerhalb
eines Einkuppelwegs (Transition distance) der Master-Achse.

HINWEIS: Die Einstellung gilt nur fur die Unterbetriebsart 81
"Gearing Expert".

Die Position der Slave-Achse zur Master-Achse am Ende des Ein- oder Auskuppelvor-
gangs wird durch den "Offset" (siehe Grafik "Einkuppeln") oder die Position der Slave-
Achse nach dem Auskuppelvorgang "CamOutPosition" (siehe Grafik "Auskuppeln") je
nach Transitionsmodus (siehe Abschnitt "Transitionsmodi") beschrieben.

Einkuppeln

S4
M]

m S N

~Y

13571056395

[M] Master-Achse [1] Einkuppelweg der Master-Achse (Transition distance)
[S] Slave-Achse [2] Offset
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Transitionsmodi

Auskuppeln

Betriebsarten und Funktionen 5

Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

Sk \ [M]

(S]

(1]

[M] Master-Achse
[S] Slave-Achse

13571053963

[11 Auskuppelweg der Master-Achse (Transition distance)
[2] Position der Slave-Achse nach dem Auskuppelvorgang (Ca-

mOutPosition)

Der Transitionsmodus gibt an, in welcher Relation die Slave-Achse eingekuppelt wird.

Die Angaben fiir den Offset und die Position der Slave-Achse nach dem Auskuppel-
vorgang werden je nach eingestelltem Transitionsmodus unterschiedlich interpretiert.

Transitionsmo-
dus

Beschreibung

Relativ Im Transitionsmodus Relativ wird zum Zeitpunkt des Startereig-
nisses der Offset zwischen der Master- und der Slave-Achse
(osas = offset slave at start) gespeichert. In Bezug auf diesen
Offset zur Master-Achse wird die Transition ausgefuhrt.

Absolut Im Transitionsmodus Absolut wird die Zielposition der Slave-

Achse nach der Transition in Bezug auf die absolute Position
der Master-Achse bestimmt.

HINWEIS: Diese Funktion wird vorwiegend flir Modulo-Applika-
tionen genutzt.
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Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

5.4.3 Ablaufbeispiele der Transitionsmodi "Relativ" und "Absolut”

Die folgende Tabelle veranschaulicht das Zusammenspiel zwischen Transitionsmodus
und Offset anhand folgender 4 Falle.

Fall |Transitionsmodus Offset

1 Absolut 0

2 Relativ 0

3 Absolut —Einkuppelweg / 2 (-Transition distance/ 2)
4 Relativ —Einkuppelweg / 2 (-Transition distance/ 2)

Einstellungen bei der Konfiguration der Beispiele

» Startereignis: steigende Flanke des Startsignals

» Transitionsart: masterbasiert

» Achstyp: linear, siehe Kapitel "Grundeinstellungen" (— B 37)

In den folgenden Graphen ist der Weg (s) Uber die Zeit (t) dargestellt. Der Einkuppel-
vorgang beginnt mit dem Startereignis und endet mit dem Erreichen der Position der
Slave-Achse nach dem Einkuppelvorgang (CaminPosition). Der wahrend des Einkup-
pelvorgangs zuriickgelegte Weg der Master-Achse ist der Einkuppelweg (Transition
distance). An dem Einkuppelweg orientiert sich die Slave-Achse relativ oder absolut
entsprechend der Transitionsart und des Offsets.

Fall 1
Transitionsmodus = Absolut
Offset =0
S
7 S [2]
(11 M]
! o [S]

\

\

\

\

| -

T t

(3]
13731104395
[M] Master-Achse
[S] Slave-Achse
[1] Einkuppelweg der Master-Achse (Transition distance)
[2] Position der Slave-Achse nach dem Einkuppelvorgang (CaminPosition)
[3] Startereignis (Start event)
Fall 2

Transitionsmodus = Relativ
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Betriebsarten und Funktionen 5

Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

Offset=0

S4

U "

~Y

13731109259
[M] Master-Achse
[S] Slave-Achse
[osas] Offset zum Zeitpunkt des Startereignisses (offset slave at start)
[1] Einkuppelweg der Master-Achse (Transition distance)
[2] Position der Slave-Achse nach dem Einkuppelvorgang (CaminPosition) = Po-

sition der Master-Achse + Offset zum Zeitpunkt des Startereignisses (osas)
[3] Startereignis (Start event)
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Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

Fall 3

Transitionsmodus = Absolut

Offset = —Einkuppelweg / 2

M]
[S]
(1]
(2]
(3]

(4]

Si
T __
[2]
m 7 ——— =13
M]
Y == [s]
\
\
\
| -
T t
(4]
13731106827
Master-Achse
Slave-Achse
Einkuppelweg der Master-Achse (Transition distance)
Offset

Position der Slave-Achse nach dem Einkuppelvorgang (CaminPosition) = Po-
sition der Master-Achse + Offset. HINWEIS: Offset ist negativ.
Startereignis (Start event)
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Fall 4

Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

Transitionsmodus = Relativ

Offset = —Einkuppelweg / 2

(M]
[S]
[osas]
(1]
[2]
[3]

(4]

S4

(1]

~Y

13731111691

Master-Achse

Slave-Achse

Offset zum Zeitpunkt des Startereignisses (offset slave at start)
Einkuppelweg der Master-Achse (Transition distance)

Offset

Position der Slave-Achse nach dem Einkuppelvorgang (CaminPosition) = Po-
sition der Master-Achse + Offset zum Zeitpunkt des Startereignisses (osas) +
Offset. HINWEIS: Offset ist negativ.

Startereignis (Start event)
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Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

5.4.4 Ablaufbeispiele des Einkuppelvorgangs

Die folgenden Graphen veranschaulichen den Einkuppelvorgang der Slave-Achse an-

hand folgender 3 Startereignisse.

Steigende Flanke des Startsignals

M]
[S]
(1]
(2]
(3]

Si

[ (

~Y

Start i
Slave

2 —+—

~Y

13744691211

Master-Achse

Slave-Achse

Einkuppelweg der Master-Achse (Transition distance)
Offset

Startereignis: Steigende Flanke des Startsignals
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Betriebsarten und Funktionen 5

Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

Master-Zyklus

S

I T | /
} (2]
\

M]
11 SR
[S] /
\
| -
T t
[3]
13744693643
[M] Master-Achse
[S] Slave-Achse
[1] Einkuppelweg der Master-Achse (Transition distance)
[2] Offset
[3] Startereignis: Master-Zyklus
Master-Position
s/’
360° —
180° —
0°
t
13744798475

[M] Master-Achse
[S] Slave-Achse

[1] Einkuppelweg der Master-Achse (Transition distance) = 35536 Ink (= 360°;
wenn Ubersetzungsverhéltnis i = 1)

[2] Offset = -32768 Ink (= 180°; wenn Ubersetzungsverhaltnis i = 1)

[3] Startereignis: Master-Position = 32768 Ink
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Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

5.4.5 Zustandsautomat: Status Gearing

Die Synchronisationszustédnde des Zustandsautomaten werden in Abhangigkeit der
konfigurierten Transitionsarten — direkt, zeitbasiert oder masterbasiert — durchlaufen.

Folgende Synchronisationszustande kdnnen entsprechend dieser Transitionsarten auf
dem Weg vom Synchronisationsstatus "Inaktiv" (Status Gearing = 0) zum Synchroni-
sationsstatus "Aktiv" (Status Gearing = 4) und zuriick angenommen werden (Status
Gearing O4 siehe Kap. "Prozessausgangsdaten” (— B 50)).

STOPPING
MASTERBASED

STOPPING
TIMEBASED

WAITING FOR
START CYCLE

Gearing Direct

2
STARTING
MASTERBASED

WAITING FOR
STOP CYCLE

STARTING
TIMEBASED

Zustandsautomat "Status Gearing" 13681385355

fffff Synchronisationszusténde in der Transitionsart "Direkt"
,,,,,, Synchronisationszustande in der Transitionsart "Zeitbasiert"

- Synchronisationszustande in der Transitionsart "Masterbasiert"

5.4.6 Ablaufbeispiel fiir den Zustandsautomat
Einstellungen

Die folgenden Einstellungen sind die Grundlage fir das Taktdiagramm und die Ablauf-
beschreibung.

Gewadhlte Einstellung: Einkuppeln Sollwert
Startereignis Master-Zyklus
Transitionsmodus Absolut
Transitionsart Masterbasiert

Master-Position -

Einkuppelweg (Transition distance) 16384 Ink (90°)

Einkuppelzeit (CamInTime) -
Offset 0
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Taktdiagramm

Ablauf

Betriebsarten und Funktionen

Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

Gewabhlte Einstellung: Auskuppeln

Sollwert

Stoppereignis Master-Position
Transitionsmodus Absolut
Transitionsart Masterbasiert

Master-Position

32768 Ink (180°)

Auskuppelweg (Transition distance)

16384 Ink (90°)

Auskuppelzeit (CamInTime)

Offset

8192 Ink (45°)

Start: Master-Zyklus

Stopp: Master-Wert

(1 21 3] [4] [5] [6]
\ \ \ \ \ \
/ \ \ \ \ \
\ \ \ \ |
\ \ \
\ \
Master O5, O6 \
\
Slave 11:8
\
\
\
\ \
Slave 05, 06 ! }
| |
\ \
\
! — |
Slave 04 | N 1 T | | o
\ \ \ \ \ \
\ \ f f \ \
\ \ \ \ \ \
sowge | J L
N \ \ | \ | N
Y ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
9007212825789067
05, 06 Istposition
11:8 Start
04 Synchronisationsstatus: Status Gearing, siehe Kapitel"

Prozessausgangsdaten" (— B 50)

02 Istgeschwindigkeit
[11-6]

Wechsel von Prozessdaten/Signalzustéanden (siehe folgenden Ablauf)

Nr. | Ablauf Prozessdaten / Signalzustande
Ausgangszustand: Slave: 11:11 — 14 Betriebsart 8: Gearing
Die Master-Achse verfahrt. Die Slave: 17:8 — 15 Unterbetriebsart 81:
Slave-Achse befindet sich im Still- Gearing Expert
stand. Slave: 04 Status Gearing =0

Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology
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Betriebsarten und Funktionen
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert — Konfigurierbare Transition

pelwegs abgeschlossen. Die Sla-
ve-Achse kann unabhangig von
der Master-Achse verfahren.

Nr. | Ablauf Prozessdaten / Signalzustdnde

[1] |Das Startsignal der Slave-Achse |Slave: 11:8 Start =1
wird gesetzt. Es wird auf den Be- | g0 04 status Gearing = 1
ginn des Einkuppelvorgangs ge-
wartet.

[2] | Der Einkuppelvorgang beginnt mit | Slave: 04 Status Gearing = 2
der Master-Position = "0°".

[3] | Der Einkuppelvorgang ist mit Ab- |Slave: 04 Status Gearing = 4
lauf des vorgegebenen Einkuppel-
wegs abgeschlossen. Die Slave-

Achse verfahrt synchron mit der
Master-Achse.

[4] | Das Startsignal der Slave-Achse |Slave: 11:8 Start=0
wird zurL_Jckgesetzt. Es wird au_f Slave: 04 Status Gearing = 5
den Beginn des Auskuppelereig-
nisses gewartet, wenn die Master-

Position erreicht ist.

[5] | Der Auskuppelvorgang beginnt an | Master: O5, O6 Istposition = 32768 Ink
der aktuellen Position der Master- (umgerechnet in Anwendereinhei-
Achse (Master-Position). ten)

Slave: 04 Status Gearing = 6

[6] | Der Auskuppelvorgang ist mit Ab- |Slave: 04 Status Gearing =0

lauf des vorgegebenen Auskup- Slave: 05, O6 Istposition = "Absolute Aus-

kuppelposition"”

Ausflhrliche

Informationen zur

"Prozessdaten" (— B 47).

2 8 Handbuch — Applikationsmodul Universalmodul Technology
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Zusatzfunktionen
Ausrichten

6 Zusatzfunktionen

Wahrend der Betriebsart 8 "Gearing" konnen Sie folgende Funktionen sowie die Funk-
tionen des Universalmoduls Standard nutzen.

Ausnahme: Die Drehmomentbegrenzung kann in der Betriebsart 8 "Gearing" nicht
verwendet werden, siehe Handbuch "Applikationsmodul Universalmodul".

Mehrere Funktionen kdnnen Sie nicht gleichzeitig, sondern nur sequenziell an einem
Antrieb aktivieren.

6.1 Ausrichten

Mit der steigenden Flanke des Startsignals wird die Master-Position eingelesen und
gespeichert. Bei gesetztem Startsignal in der Betriebsart 8 "Gearing" und der Unterbe-
triebsart 80 "Gearing Direkt" erfolgt die Positionierung auf die gespeicherte Master-Po-
sition mit den dynamischen Sollwerten iber den Bus.

Die Modulo-Verfahrstrategie wahlen Sie im Steuerwort 11 auf Bit 9 "Positiv" und Bit 10
"Negativ" entsprechend der folgenden Tabelle an.

11:9 "Positiv" 11:10 "Negativ" Modulo-Verfahrstrategie
0 0 Kurzer Weg

0 1 Negativ

1 0 Positiv

1 1 Kurzer Weg

In den Prozessausgangsdaten wird der aktive Ausrichtvorgang auf Bit O7:5 angezeigt.

6.1.1 Voraussetzungen

* Die Master-Achse befindet sich wahrend dem Ausrichtvorgang im Stillstand und
ist freigegeben.

» Die Ausrichtfunktion ist konfiguriert, siehe Kapitel "Relativbewegung Master —
Slave" (— B 41).

» Die Slave-Achse ist referenziert.
» Die konfigurierten Achstypen der Master- und Slave-Achse sind identisch.
+ Die Anwendereinheiten der Master- und Slave-Achse sind identisch.
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Zusatzfunktionen
Ausrichten

6.1.2 Ablaufbeispiel

Taktdiagramm

[j] [?] [?] [“1]
[ [
Master 11:8 4 \ \
\ \
T T
[ (I
[ (I
| |
[ (I
Master O5, O6 | (I
[ (I
Slave 11:8 } i i
\ (I
[ [
[ [
[
[ (I
Slave 05, 06 L o
Il (.
S| [ — 4
ave 04 C | |
0
e [
[ (.
Slave 02 | W
L
[ ‘
Slave O1:3 | \
I \
Slave 07:5 } }
T T
[ [
~ || | _
- [ [ o
Y
13571042187
11:8 Start
05, 06 Istposition
04 Synchronisationsstatus: Status Gearing (0 = Inaktiv / 4 = Aktiv)
02 Istgeschwindigkeit
01:3 Sollwert erreicht
o7:5 Ausrichten aktiv
[11-14] Wechsel von Prozessdaten/Signalzustanden (siehe folgenden Ablauf)
Ablauf
Nr. | Ablauf Prozessdaten / Signalzustiande

(1]

Die Master-Achse befindet sich im
Stillstand. Die Betriebsart der Sla-
ve-Achse wird gewahlt.

Master:

17:8 — 15 Unterbetriebsart 81:
Gearing Expert

Master:

[1:11 — 14 Betriebsart 8: Gearing

Startsignal der Slave-Achse wird
gesetzt. Der Ausrichtvorgang be-
ginnt.

Slave: 04 Status Gearing =0
[2] | Die Geschwindigkeit und Rampen |Master: 11:8 Start = 1
werden Uber die Prozessein- Slave: 04 Status Gearing = 1
gangsdaten vorgegeben. Das
Slave: O7:5 Ausrichten aktiv = 1
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6.2

6.2.1

Zusatzfunktionen
Offset

Nr. | Ablauf Prozessdaten / Signalzustdnde
[3] | Der Ausrichtvorgang ist abge- Slave: 04 Status Gearing = 4
schlossen.

[4] | Die Master-Achse startet. Die Sla- | Slave: 04 Status Gearing = 4
ve-Achse verfahrt synchron mit

der Master-Achse.

Ausfihrliche Informationen zur Prozessdatenbelegung finden Sie im Kapitel
"Prozessdaten” (— B 47).

Offset
Uber die Offset-Verarbeitung kénnen Sie die Slave-Achse im Synchronlauf zur Mas-
ter-Achse Uberlagert zeitbezogen relativ positionieren.
Der Soll-Offset wird Uber die Prozesseingangsdaten 15 und 16 vorgegeben. Der Ver-
satz zwischen Master- und Slave-Achse bleibt nach der Offset-Ausfihrung bestehen.
Durch einen invers gefahrenen Offset kdnnen Sie den Versatz riickgéngig machen.
Die Offset-Funktion kann beliebig oft hintereinander ausgefuhrt werden.
Sie kdnnen die Dynamikparameter (Geschwindigkeit, Beschleunigung, Bremsverzoge-
rung, Ruck) konfigurieren oder dynamisch Uber die Prozesseingangsdaten 12 — 14 vor-
geben, siehe Kapitel "Prozesseingangsdaten” (— & 48).

Voraussetzungen

* Der Modus des Gearing-Offsets ist konfiguriert, sieche Kapitel "Relativbewegung
Master — Slave" (— B 41).

» Der Synchronisationsstatus ist aktiv (Status Gearing = 4).

6
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Zusatzfunktionen

Offset

6.2.2

Taktdiagramm

Ablauf

Ablaufbeispiel

Master O5, O6
Slave 11:8

(11 [(213] [4]

Slave I17:3

Slave 05, 06
Slave O4

Slave 02

Slave 07:3

Slave O7:4

Slave 09, 010

Y

13571051019
05, 06 Istposition
11:8 Start
17:3 Aktiviere Gearing-Offset
04 Synchronisationsstatus: Status Gearing (4 = Aktiv)
02 Istgeschwindigkeit
07:3 Gearing-Offset aktiv
o7:4 Gearing-Offset beendet
09, 010 Istwert2
[11-14] Wechsel von Prozessdaten/Signalzustanden (siehe folgenden Ablauf)
Nr. | Ablauf Prozessdaten / Signalzustande
[1] | Der Ubergebene Offset wird mit Slave: 17:3 Aktiviere Gearing-Offset = 1
der steigenden Flanke des Sig- . =
nals "Aktiviere Gearing-Offset” Slave: 15, 16 Sollwert2 = Offset
Ubernommen.
[2] | Die Offset-Verarbeitung ist aktiv. |Slave: 07:3 Gearing-Offset aktiv = 1
Der Offset wm;i mit der VOrgege- I gjave: 07:4 Gearing-Offset beendet = 0
benen Dynamik verarbeitet. Der
Slave: 09, 010 Istwert2 zeigt den be-

bereits zurtickgelegte Offset wird
angezeigt.

reits zuriickgelegten Offset-Weg.
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Zusatzfunktionen
Stopp der Master-Achse bei Slave-Fehler

Nr. | Ablauf Prozessdaten / Signalzustdnde

[3] | Die Offset-Verarbeitung ist abge- |Slave: 07:3 Gearing-Offset aktiv =0
schlossen. Slave: 07:4 Gearing-Offset beendet = 1
Slave: 09, 010 Istwert = Offset

[4] | Mit dem Zurlcksetzen des Signals | Slave: 17:3 Aktiviere Gearing-Offset = 0

"Aktiviere Gearing-Offset" wird der . . . -
lave: 7:4 -Off: =

Offset-Automat zurtickgesetzt. Je- Slave:  O7:4 Gearing-Offset beendet =0

de aktivierte Offset-Verarbeitung |Slave: 09, 010 Istwert2 =0

wird abgebrochen.

Ausfuhrliche Informationen zur Prozessdatenbelegung finden Sie im Kapitel
"Prozessdaten" (— B 47).

6.3 Stopp der Master-Achse bei Slave-Fehler

Vor allem bei starr mechanisch gekoppelten Applikationen ist es erforderlich, im Feh-
lerfall alle Antriebe sofort zu stoppen. Bei der Aktivierung dieser Funktion in der Konfi-
guration wird die Master-Achse aufgrund eines Slave-Fehlers mit der Notstopprampe
angehalten, siehe Kapitel "Konfiguration der Master-Achse" (— B 38).

Eingekuppelte Slave-Achsen ohne Fehler folgen der Master-Achse entsprechend des
Master-Slave-Ubersetzungsverhaltnisses.
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Ablauf der Inbetriebnahme

7 Inbetriebnahme
71 Ablauf der Inbetriebnahme

MOVITOOLS® MotionStudio

1. Einzelachse in
Betrieb nehmen

2. Kommunikation mit
dem Controller
einstellen

3. Einzelachse in die
Konfiguration

einfiigen

4. Applikationsmodul
einstellen”

5. Konfiguration auf der
SD-Karte des Controllers
speichern

13576286475
1) Applikationsmodul Universalmodul Technology 10 PD

HINWEIS

Bevor Sie die Schritte 3 — 5 im Application Configurator ausfuhren, fihren Sie fur je-
de Achse des entsprechenden Controllers die Einzelinbetriebnahme mit "Drive
Startup fir MOVI-PLC®" durch (Schritte 1 — 2).

"Drive Startup fir MOVI-PLC®" setzt das Gerat auf die Werkseinstellung zuriick und
beschreibt die bendtigten Parameter des Frequenzumrichters, um den Antrieb kor-
rekt anzusteuern.

e
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Inbetriebnahme 7

Einzelachse in die Konfiguration einfligen

Zu Schritt 1 - 2:

« Markieren Sie in der Netzwerksicht von "MOVITOOLS® MotionStudio" den An-
trieb, den Sie in Betrieb nehmen madchten.

+ Starten Sie "Drive Startup fir MOVI-PLC®".
e Fihren Sie die Inbetriebnahmeschritte durch.

7.2 Einzelachse in die Konfiguration einfligen

Berucksichtigen Sie folgende Hinweise zur Konfiguration der Achsen:

» Es konnen bis zu 8 Achsen im Universalmodul Technology an einem Controller
betrieben werden.

» Die Slave-Achsen bendtigen eine Master-Achse des gleichen Applikationsmoduls.
Daraus folgt, dass keine Master-Achse aus dem Universalmodul Standard mit ei-
ner Slave-Achse des Universalmoduls Technology oder umgekehrt kombiniert
werden kann.

» Die Master-Achse muss immer vor den zugehorigen Slave-Achsen konfiguriert
sein. Es konnen trotzdem mehrere Master-Slave-Kombinationen in einer Konfigu-
ration enthalten sein.

* Bei Master-Slave-Kombinationen von Modulo-Achsen ist zu beachten, dass Modu-
loMax" der Slave-Achse = ModuloMax" der Master-Achse sein muss.

Gehen Sie folgendermal3en vor:
1. Starten Sie die Engineering-Software "MOVITOOLS® MotionStudio".

2. Markieren Sie in der Netzwerksicht von "MOVITOOLS® MotionStudio" den Con-
troller.

Starten Sie die Konfigurationssoftware "Application Configurator".

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

I CCU DHF418

(1 | Erzelachs Terhmodul Léschen | Funkbon | Simuabion | Speichern
L e achs- Prozessdaten e
Narme: Schrittstelle  adresse  Gerstetyp applikationsmodul Anzshl Anordnung  Kenfiguration

| | | | | | Automatisch

Q SEw Controller £ | Korfiguration |

1 B Axis_1 [ sBus_1 t  |MOWIDRIVE B Universal Technology 10F 10003 12| Kenfiguration |w | &
—2 ois_2 [l |s8us_t 2 |MOMIDRIVE B Universsl Technology 10F = || 10 (13 | [ 22 }
[2 :

| PO Nutzung (s 227120
13664717195

= Es erscheint eine neue Zeile im Achsbereich [2].

5. Konfigurieren Sie die Achse nach Ihren Anforderungen:
= Name der Achse
= Simulationsmodus

= Controller-Schnittstelle
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7 Inbetriebnahme

Einzelachse in die Konfiguration einfligen

= Achsadresse
= Geratetyp

6. Wahlen Sie das Applikationsmodul Universalmodul Technology mit dem ge-
wiinschten Profil.

7. Klicken Sie auf die Schaltflache [3].
= Es o6ffnet sich ein Assistent zum Einstellen des Applikationsmoduls.

8. Folgen Sie den Anweisungen des Assistenten, wie im folgenden Kapitel "Applikati-
onsmodul einstellen" beschrieben.

= Sobald Sie den Assistenten beendet haben, wechselt das gelbe Warndreieck
zu einem griinen Haken [3].

9. Klicken Sie auf die Schaltflache [Weiter]

= Das Fenster "Download" wird angezeigt (siehe Handbuch "Application Configu-
rator fir CCU").

1) Maximaler Wert bei Modulo-Verfahrstrategie.
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7.3
7.31

Inbetriebnahme 7

Applikationsmodul einstellen

Applikationsmodul einstellen

Grundeinstellungen

Unter "Grundeinstellung" finden Sie die folgenden Funktionen.

(=)
=
=
O
—
(7]
=
Q
L=
=
=]
_
&)

Grundeinstelung

Achstyp [Linear A4 ]
Pasitionierbetrieb [Ja A ]
Quele Istposition [Motorgeber (%15} v]
Technologiefunktion —1

Gearing ‘Slave auf konfigurierte Achse v'

Master
Slave auf konfigurierte Achse

9007212920564363

Nr.

Beschreibung

(1]

In dieser Gruppe wahlen Sie, ob die Achse ein Master oder ein Slave ist. Sie
haben folgende Auswahlmadglichkeiten:

* Aus: Die Gearing-Funktion wird deaktiviert.
» Master: Die Achse wird als Master fur die Gearing-Funktion aktiviert.

« Slave auf konfigurierte Achse: Die Achse wird als Slave fir die Gearing-
Funktion aktiviert.
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Inbetriebnahme
Applikationsmodul einstellen

7.3.2 Konfiguration der Master-Achse
Unter "Gearing Master" finden Sie die folgende Funktion.

Fehlerreaktion —I1

Master-Stopp bei Slave-Fehler [Ja -

| .
Q
—
w
o
=
(=)
=
=
e
Q
@)

13665827339

Nr. |[Beschreibung

[1] |In dieser Gruppe aktivieren Sie das Stoppen der Master-Achse bei Fehler einer
Slave-Achse.
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Inbetriebnahme
Applikationsmodul einstellen

7.3.3 Konfiguration der Slave-Achse: Gearing Slave

Unter

)
>
in
wn
=)
c
=
c
Q
&)

"Gearing Slave" finden Sie die folgenden Funktionen.

Allgernein

Masterquelle Konfigurierte Achse

Master Achse [Axis_l v] [1]

art des Synchranlaufs Direkk {Master im Stilskand) - [2]
Direkk (Master im Stillskand)

Skalierung Mastersolwert gt I

Murmarator ! —13]

Denominator 1

13666142219

Nr.

Beschreibung

(1]

In dieser Auswabhlliste wahlen Sie die Master-Achse.

(2]

In dieser Auswahlliste wahlen Sie die Art des Synchronlaufs. Sie haben fol-
gende Auswahlmadglichkeiten:

» Direkt: Mit dieser Einstellung Uberspringen Sie die folgende Seite "Gearing
Expert" und gelangen direkt auf die Konfigurationsseite "Relativbewegung
Master — Slave" (— B 41).

« Expert: Mit dieser Einstellung wechseln Sie Uber die Schaltflache [Weiter]
auf die nachste Konfigurationsseite "Gearing Expert", siehe folgendes Kapi-
tel.

(3]

In dieser Gruppe wird bei gleichen Anwendereinheiten mit der Schaltflache [Be-
rechnen] die Skalierung des Master-Sollwerts automatisch kalkuliert. Ansonsten
geben Sie hier die Werte fur den Numerator und Denominator lhrer gewunsch-
ten Skalierung vor:

Slaveinkremente Numerator

Masterinkremente  Denominator
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Applikationsmodul einstellen

7.3.4 Konfiguration der Slave-Achse: Gearing Expert

Unter "Gearing Expert" finden Sie die folgenden Funktionen.

g
)
o
x
l
=)
c
=
©
()
O]

Eirkuppein

Start event [Steigende Flanke Start o ———m1]

Master value 0 [Ink.] —M8M8M8M8M8m8™— [2]

Transition mode [Relativ v] @ [3]

Transition type [Masterhasiert v] —[4]

Transition distance 65536 [Ink.] @ - [5]

Transition time 0 [ms] ————— [6]

Offsat 32768 k] & ——[7]

Anskuppen

Stap evert |Fallende Flanke Start Y — 8]

Master value 0 [Ink.] —MM8M8M8M8™— [9]

Transition mode IReIativ -] Y ————— [10]
Transition type [Masterbasiert v] - [11]
Transition distance 65536 [Tnk.] @ —[12]
CamOutTime 0 [ms] ——[13]
CamOutPosition 32768 k] @ ——[14]

9007212922490635

Nr.

Beschreibung

(1]

In dieser Auswahlliste wahlen Sie das Startereignis fur den Einkuppelvorgang,
siehe Kapitel "Unterbetriebsarten und Funktionen" (— B 14).

(2]

In diesem Eingabefeld geben Sie die Position der Master-Achse zum Starten
des Einkuppelvorgangs vor.

(3]

In dieser Auswahlliste wahlen Sie den Transitionsmodus fir den Einkuppelvor-
gang als Bezug fur die Position der Slave-Achse nach dem Einkuppelvorgang,
siehe Kapitel "Transitionen fiir Ein-/Auskuppelvorgang" (— B 18).

(4]

In dieser Auswabhlliste wahlen Sie die Transitionsart fir den Einkuppelvorgang,
siehe Kapitel "Transitionen fiir Ein-/Auskuppelvorgang" (— B 18).

(3]

In diesem Eingabefeld geben Sie den Einkuppelweg der masterbasierten Tran-
sition vor.

(6]

In diesem Eingabefeld geben Sie die Zeit fur die zeitbasierte Transition vor.

[7]

In diesem Eingabefeld geben Sie den Offset der Transition vor.

(8]

In dieser Auswahlliste wahlen Sie das Stoppereignis fur den Auskuppelvorgang,
siehe Kapitel "Unterbetriebsarten und Funktionen" (— B 14).

(9]

In diesem Eingabefeld geben Sie die Position der Master-Achse zum Starten
des Auskuppelvorgangs vor.

(10]

In dieser Auswahlliste wahlen Sie den Transitionsmodus fir den Auskuppelvor-
gang als Bezug fir die Position der Slave-Achse nach dem Auskuppelvorgang,
siehe Kapitel "Transitionen fur Ein-/Auskuppelvorgang" (— B 18).

(1]

In dieser Auswabhlliste wahlen Sie die Transitionsart fur den Auskuppelvorgang,
siehe Kapitel "Transitionen fur Ein-/Auskuppelvorgang" (— B 18).

[12]

In diesem Eingabefeld geben Sie den Auskuppelweg der masterbasierten Tran-
sition vor.

[13]

In diesem Eingabefeld geben Sie die Zeit fur die zeitbasierte Transition vor.
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Inbetriebnahme
Applikationsmodul einstellen

Nr.

Beschreibung

(14]

In diesem Eingabefeld geben Sie die Position der Slave-Achse nach dem Aus-
kuppelvorgang vor.

Ausfl
und F

hrliche Informationen zu den Funktionen finden Sie im Kapitel "Betriebsarten
unktionen" (— B 14).

7.3.5 Relativbewegung Master — Slave

Unter

[0
>
5
0p}
P
(4P}
o+
(7]
[1°]
=
(=)}
c
=]
(=)}
Q
=
Q
2
=
-
5
+)
(a4

"Relativbewegung Master — Slave" finden Sie die folgenden Funktionen.

Allgernein —1]

Austichtfunktion [Aus - ]

Gearing Offset —I2]

Mode [Dynamikparameter konstant V] @

Geschwindigkeit 1.000 [Urndr. frnin]

Eeschleunigung 1.000 [Urndr. f{min™*s3]

Wezdigerung 1.000 [Urndr. f{min™*s3]

Ruck 1.000 [Urndr. £ {rnin*s2 )]
9007212932008843

Nr.

Beschreibung

(1]

In dieser Gruppe aktivieren Sie die Ausrichtfunktion.

(2]

In dieser Gruppe aktivieren Sie die Offset-Verarbeitung. Hier wahlen Sie, ob Sie
die Dynamikparameter (Geschwindigkeit, Beschleunigung, Bremsverzdgerung,

Ruck) fur die Offset-Bewegung konfigurieren oder variabel tiber die Prozessda-
ten-Schnittstelle vorgeben méchten.
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Konfiguration auf der SD

-Karte des Controllers speichern

7.4 Konfiguration auf der SD-Karte des Controllers speichern

741 Achskonfiguration fertigstellen

Nach der erfolgreichen Achskonfiguration finden Sie in dem angezeigten Fenster die

folgenden Funktionen.

[2]

[ﬂi g Konfiguration exportieren

—_— /ﬂ Konfiguration dokumentieren
I DELUKOLG

14794534795

Nr.

Beschreibung

(1]

Mit dieser Schaltflache speichern Sie haufig benutzte Konfigurationen in einer
Konfigurationsdatei (*.XML). Sie vermeiden dadurch das erneute Eintragen der
Werte bei spateren Inbetriebnahmen mit gleicher Konfiguration.

(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.

Konfiguration in einer Konfigurationsdatei (*.XML) speichern

Gehen Sie folgendermalen vor:

1.

2
3
4.
=

Klicken Sie auf die Schaltflache [1].
= Ein Fenster mit der Verzeichnisstruktur Ihres Rechners wird angezeigt.

Suchen Sie in der Verzeichnisstruktur nach dem gewtiinschten Ablageort.

. Vergeben Sie einen beliebigen Namen fir die Konfiguration.

Um den Dialog zu beenden, klicken Sie auf die Schaltflache [Speichern].
Die Konfiguration ist gespeichert.

Konfiguration abschlieRen

Gehen Sie folgendermalen vor:

1.
=
=

Um den Assistenten zu verlassen, klicken Sie auf die Schaltflache [Fertigstellen].
Die Konfiguration ist abgeschlossen.
Sie kehren zur Konfigurationsoberflache des Application Configurators zurlck.
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7.4.2

743

Inbetriebnahme 7

Konfiguration auf der SD-Karte des Controllers speichern

Gesamtkonfiguration beenden

Im folgenden Fenster sehen Sie die vollstandige Konfiguration.

Einzelachs Mehrachs  Lischen Funktion S\mul_aﬁ(m Speichern
Simulation Controller- Achs- Prozessdaten " :
Name Schnittstelle  adresse  Gerdtetyp Applikationsmodul Anzahl  Anordnung  Kenfiguration
| | | | | | Avomatich ‘
0 SEW Controller 2 P
15 o _L [ [sous_t L 00 3 || 12 )| Konfiguration |+ | &
2 B Axis_2 B [ssus_t 2 10 ][ 13 ].[ 22 ) Konfiguration |+ | &
9007214493540747

Um die Gesamtkonfiguration zu beenden, klicken Sie auf die Schaltflache [Weiter].

Wenn Sie mit MOVIDRIVE® B arbeiten, &ffnet sich in Abhangigkeit der Konfiguration
das Fenster zur Einstellung der Synchronisierungsphase, siehe folgendes Kapitel.

Wenn Sie NICHT mit MOVIDRIVE® B arbeiten, springen Sie direkt ins Kapitel "Konfi-
guration herunterladen".

Synchronisierungsphase am MOVIDRIVE® B einstellen

[0

Nachdem Sie die Konfiguration abgeschlossen haben, erscheint in Abhangigkeit der
Konfiguration folgendes Fenster.

yhchronisierungsphase

Baudrate

Yorschlagswert Eingabewert

I—El 1: Axis_1

LE' 20 fxis_2

(1

)
Abbrach

13678964491

HINWEIS

SEW-EURODRIVE empfiehlt, an den Geraten und in der Softwareoberflache eine
Baudrate von 1 MBaud einzustellen.

1. Um die vorgeschlagenen Werte zu bestatigen, klicken Sie auf die Schaltflache [1].
= Die Werte werden Ubernommen.
2. Um die Konfiguration zu beenden, klicken Sie auf die Schaltflache [OKk].

= Die Konfiguration ist beendet.
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7.4.4 Konfiguration herunterladen

Wenn Sie das Applikationsmodul konfiguriert haben, finden Sie unter "Download" die
folgenden Angaben.

[1] 7| Gesamte Konfiguration speichern

‘ i
[2] — 7 Konfiguration dokumentieran Ll
| K DELUKOLG
(3]
” ,&, Download
— )
Sl versien RIS (@ Ohne Controller Software {nur Kenfiguration) (@ Murgednderte Kenfiguration
Online
offline (71 Mit Controller Software () Komplette Konfiguration
[4] (3] [6] [7]
9007212935349131
Nr. |Beschreibung

(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.

(4]

In dieser Gruppe werden die Informationen zum online und offline installierten
Bootprojekt angezeigt:

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

(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 geanderte oder komplette Kon-
figuration herunterladen méchten.

Mit dieser Schaltflache laden Sie die Konfiguration herunter.

g 4 3 v~

v

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-
tion Configurators zurick.

Sie kdnnen mit dem Betrieb oder dem Testbetrieb in der Diagnose starten, siehe
folgendes Kapitel.
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Moduldiagnose

Betrieb und Diagnose 8

8 Betrieb und Diagnose

Die Funktionen flir den Betrieb und die Diagnose des Applikationsmoduls sind im App-
lication Configurator integriert und werden daraus aufgerufen. Ausfihrliche Informatio-
nen hierzu finden Sie in der Dokumentation zur Konfigurationssoftware "Application
Configurator fir CCU" .

8.1 Moduldiagnose

In der Moduldiagnose finden Sie die folgenden Funktionen.

11— '353 Steuern aktiv Eﬁ Lktualisieren

@ Alle Achsen stoppen

365,782 Masterachsenr.: I 331,898
Umdr. Urmndr,
Geating state:
[2] I INACTIVE I
! I | 1 | | I | | | | |
I T T 2 T T 1 I T T < T T 1
In Out
@ FReglersperre ) Betrisbshersit @ Motor dreht
€ Freigabe { Schrellstopp | Notstopp ) Referenziert @ Solwert erreicht
) Freigabe | Halt @ Sammelfehler
i 10 e
@ Reset Umrichterstatus [UESORIE] G asicunits
Istposition :
@ Deaktivierung Sw-Endschalter - bt Urndkr,
Istgeschwindigkeit 33.000 Urndk. frriiry
Soll-Achsmodus ' Geating - | Iststrom 3.500
[3] =TT
Sol-Subachsmodus | Direkt im Stillstand v| e e e Gearing: Direkt im Stilstand
[4] = ——————— —
Universal | Universal erweitert IGearir_‘L_g | Gearing: relativer Offsat | Digitale Eingange | Fehler |
5 @ Stat ‘ WrRIen
[5] Sollgeschwindigkeit 30,000 Urndr. frmin
[6] Beschleunigung 0.000 Urndr, f(rin®s)
Werzhigerung 0.000 Urndr. f{rnin*s)

Kommunik ation: ! -(;)-nIine i-
13680615691

Nr. |Beschreibung

[1] | Mit dieser Schaltflache wechseln Sie in den Monitor- oder Steuermodus.
* Im Monitormodus lberwachen Sie die Funktionen des Applikationsmoduls.
* Im Steuermodus steuern Sie die Funktionen des Applikationsmoduls.

[2] |In dieser Gruppe Uberwachen Sie den Betrieb der ausgewahlten Betriebsart.

[3] |In dieser Gruppe wahlen Sie die Betriebsart und die Unterbetriebsart.

[4] |In dieser Registerkarte iberwachen Sie den Synchronisationsstatus der Master-
und Slave-Achse.

[5] |In dieser Registerkarte steuern Sie den Offset an.

[6] |In dieser Gruppe geben Sie die Dynamikparameter fiir die Ausrichtfunktion vor.
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Betrieb und Diagnose
Prozessdatenmonitor

8.2

Prozessdatenmonitor

Im Prozessdatenmonitor finden Sie die folgenden Funktionen.

Uberblick | | PD-Monitor | Trace | Erweiterte Diagnose

mf}

B voritor sktiv

Aktuslisieren Lésche PO

=

z
Feldbus-Eingangsdaten (Uberlagerte SPS—>DuntruIIe I Feldbus-Ausgangsdaten (Controller->(Uberlagerte SPS)
%

s SEW Controller =

SEW Controller

[1 1 steuerwort (0000000000000000 - | [0 1 |ststuswor 1 (00000000 -]
[i 2w [0000000000000000 - | 02 isir  [0000000000000000 -]

Master (Universal_Technology_10PD)
[1 3 jsteemort &) [0 0000000000000 00 - | [0 3 [statusmort : |(ee000000 -]
[1 4 |sollGeschmindigkeit [ Umefrin ] 0 [0 4 [istgeschwindigke [Umdjin] o
[1 5 Beschisunigung [ Urndlr f(min*s) ] 0 7 [0 5 |ausgangsstrom [*0.1] o5
[1 6 |verztgerung [ Umerf(min*s) ] 0 [0 B [status Gearing G 0
[1 7 |salPosition [ Umd. ] 0 [0 7 Jist-Position [ umdr. 1 363

[1 8 [sbrsteuermon g o [0 8 [substatuswort 9 =
(110 fraascine: [0 00 0000000000000 - | (010 fricniin: [0000000000000000 - |
Esd—wmz 0 [0 11 istwert 2 0

Slave (Uni: chnology_10PD) Slave (Universal_Technology_10PD)

(113 [smervet G| @ DOOOOOOOOOO - | [013][sausmort z
2] 1 14 |Sall-Geschwindigkeit [ Umdr. fmin ] 0| [014 ist-Geschwindigkeit [ mdr. fmin ] i
3 [1715 |geschleunigung [ Ut fmin'*s) 0| [015 |tusgangsstram [SURS] 0
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[6l] [71
13681374347
Nr. |Beschreibung
[1] | Mit dieser Schaltflache wechseln Sie in den Monitor- oder Steuermodus:
* Im Monitormodus Uberwachen Sie die Funktionen des Applikationsmoduls.
* Im Steuermodus steuern Sie die Funktionen des Applikationsmoduls.
[2] | Mit diesen Bits aktivieren Sie die Betriebsart 8 "Gearing".
[3] |In dieser Gruppe geben Sie die gewlnschten Dynamikparameter zum Ausrich-
ten und fur den Offset vor.
[4] |Mit diesem Bit aktivieren Sie den Offset.
[5] |In diesem Eingabefeld geben Sie die gewiinschte Unterbetriebsart vor:
* 80: Gearing Direkt
* 81: Gearing Expert
[6] |In diesem Eingabefeld geben Sie den gewlinschten Offset vor.
[71 |In diesem Anzeigefeld wird der aktuelle Offset ausgegeben.
[8] |Diese Bits zeigen den aktuellen Status des Offsets und der Ausrichtfunktion.
[9]1 |In diesem Anzeigefeld wird die aktuelle Unterbetriebsart ausgegeben.
[10] | In diesem Anzeigefeld wird der aktuelle Synchronisationsstatus angezeigt, sie-
he Kapitel "Zustandsautomat: Status Gearing" (— B 26).
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9 Prozessdaten

9.1 Ubersicht

Prozessdaten
Ubersicht

Die Prozessdatenschnittstelle ist auf 10 Prozessdatenworte festgelegt und verhalt sich
abwartskompatibel zum Universalmodul Standard. Die folgende Tabelle zeigt die Pro-
zessdaten fur das Profil "10 PD".

Profil

Prozessdaten

Prozesseingangsdaten

Prozessausgangsdaten

10 PD

I1 = Steuerwort

12 = Sollgeschwindigkeit

I3 = Beschleunigung

14 = Bremsverzogerung

I5 = Sollposition (High-Word)
16 = Sollposition (Low-Word)
I7 = Substeuerwort

I8 = Bindrausgange

19 = Sollwert 2 (High-Word)
110 = Sollwert 2 (Low-Word)

O1 = Statuswort

02 = Istgeschwindigkeit

O3 = Ausgangsstrom

04 = Status Gearing

05 = Istposition (High-Word)
06 = Istposition (Low-Word)
O7 = Substatuswort

08 = Binareingange

09 = Istwert 2 (High-Word)

010 = Istwert 2 (Low-Word)

Die Prozessdatenbelegung zu dem Profil finden Sie in den folgenden Kapiteln.

9
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9 Prozessdaten

Prozesseingangsdaten

9.2 Prozesseingangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Belegung der Prozesseingangsdaten von der SPS zum
Controller bei Feldbusansteuerung mit 10 Prozessdatenworten.

Wort |Bit Funktion
11

/Reglersperre

Freigabe/Schnellstopp

Freigabe/Halt

Reserviert

Reserviert
Bremse bei gesperrter Endstufe 6ffnen (MG/DRC/ELVCD)

Reset Stérung

Reserviert
Start
9 Tippen positiv (Rechtslauf)

O N O O~ WOIN| ~|O

10 Tippen negativ (Linkslauf)

11 Modus 2° | 0000 = Betriebsart 0: Reserviert

12 Modus 2" | 0001 = Betriebsart 1: Drehzahlvorgabe
13 Modus 22 | 0010 = Betriebsart 2: Tippbetrieb

14 Modus 2° | 0011 = Betriebsart 3: Referenzierbetrieb

0100 = Betriebsart 4: Positionierbetrieb

0101 = Betriebsart 5: Positionierbetrieb — Touchprobe
0110 = Betriebsart 6: Reserviert

0111 = Betriebsart 7: Notbetrieb

1000 = Betriebsart 8: Gearing

15 /SWES (Software-Endschalter deaktivieren)

12 0 — 15| Sollgeschwindigkeit [Anwendereinheit]

13 0 — 15| Beschleunigung [Anwendereinheit]

14 0 — 15| Bremsverzégerung [Anwendereinheit]

15 0 — 15| Sollposition/Gearing-Offset (High-Word) [Anwendereinheit]
16 0 — 15| Sollposition/Gearing-Offset (Low-Word) [Anwendereinheit]
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Prozessdaten
Prozesseingangsdaten

Wort | Bit Funktion
17 0 Touchprobe aktiviert
1 Reserviert
2 Drehmomentbegrenzung aktivieren (nicht verfugbar in der Betriebs-
art "Gearing")
3 Gearing-Offset aktiviert
4 -7 |Reserviert
8 — 15 | Unterbetriebsarten (SubModes)
Betriebsart 1: Keine Unterbetriebsart implementiert
Drehzahlvorgabe
Betriebsart 2: Keine Unterbetriebsart implementiert
Tippbetrieb
Betriebsart 3: 30: Statischer Referenz-Offset
Referenzierbetrieb 31: Variabler Referenz-Offset (Uber 15/ 16
"Sollposition" Gbernommen)
Betriebsart 4: 40: Absolute Positionsvorgabe
Positionierbetrieb 41: Relative Positionsvorgabe Rechtslauf
42: Relative Positionsvorgabe Linkslauf
Betriebsart 5: 0: Absolute Positionsvorgabe (Standard)
?glsjgir?;ri:gt;etrieb - 50: Absolute Positionsvorgabe
51: Relative Positionsvorgabe positiv
52: Relative Positionsvorgabe negativ
Reserviert Reserviert
Betriebsart 7: 70: Notbetrieb ohne externen Geber
Notbetrieb 71: In Vorbereitung (Notbetrieb mit Um-
schaltung auf Parametersatz 2)
Betriebsart 8: 80: Gearing Direkt
Gearing 81: Gearing Expert
18 0 — 15| Bindrausgénge [Anwendereinheit]
19 0 — 15| Sollwert 2 (High-Word) [Anwendereinheit]
110 0 — 15| Sollwert 2 (Low-Word) [Anwendereinheit]
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9 Prozessdaten

Prozessausgangsdaten

9.3 Prozessausgangsdaten

Die folgende Tabelle zeigt die Belegung der Prozessausgangsdaten vom Controller

zur SPS bei Feldbusansteuerung mit 10 Prozessdatenworten.

Wort

Bit

Funktion

o1

Motor dreht

Umrichter betriebsbereit

Antrieb referenziert

Zielposition / Drehzahl erreicht / Antrieb synchron

Bremse offen

Fehler Umrichter

Warnung Umrichter

N o |, WOWIN|=~|O

Fehlercode Applikation

8-15

Code fur Status / Warnung / Fehler des Umrichters

02

0-15

Istgeschwindigkeit [Anwendereinheit]

03

0-15

Ausgangsstrom [Anwendereinheit]

04

0-15

Status Gearing”

: MC_CAM_MANAGER_INACTIVE

: MC_CAM_MANAGER_WAITING_FOR_START _CYCLE

: MC_CAM_MANAGER_STARTING_MASTERBASED

: MC_CAM_MANAGER_STARTING_TIMEBASED

: MC_CAM_MANAGER_ACTIVE

: MC_CAM_MANAGER_WAITING_FOR_STOP_CYCLE

: MC_CAM_MANAGER_STOPPING_MASTERBASED

- MC_CAM_MANAGER_STOPPING_TIMEBASED

: MC_CAM_MANAGER_MASTERBASED_TRANSITION

O O N/ OO 0|~ W N~ |O

: MC_CAM_MANAGER_TIMEBASED_TRANSITION

99: MC_CAM_MANAGER_ERROR_STATE

05

0-15

Istposition (High-Word) [Anwendereinheit]

06

0-15

Istposition (Low-Word) [Anwendereinheit]

o7

Touchprobe aktiviert

Touchprobe erkannt

Reserviert

Gearing-Offset aktiv

Gearing-Offset beendet

Ausrichten aktiv

Hardware-Endschalter positiv

N O |~ WOWIN|=

Software-Endschalter negativ

8-15

Unterbetriebsarten (siehe 17)
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Prozessdaten 9

Prozessausgangsdaten

Wort |Bit Funktion

08 0 — 15 | Binareingdnge [Anwendereinheit]

09 0 — 15| Ist — Gearing-Offset (High-Word) [Anwendereinheit]
010 0 — 15| Ist — Gearing-Offset (Low-Word) [Anwendereinheit]

1) Ausfihrliche Informationen hierzu finden Sie im Kapitel "Zustandsautomat: Status Gearing".
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Stichwortverzeichnis

Stichwortverzeichnis

A
Abschnittsbezogene Warnhinweise ...................... 5
Anwendungsbereich............ccccccveiieiiiic, 12
Application Configurator ..........cccccceiiiiiiiiiiiinne. 35
Auskuppeln
Unterbetriebsart 80: Gearing Direkt ............... 15
AUSTIChEEN ..o 29
B
Betriebsart 8: Gearing
ANWENAUNG ... 14
Funktionen...........coooviiiiiieee 29
Unterbetriebsarten............cccccooiiiiiiiiiine. 14
D
Diagnose
Moduldiagnose ..........ooevvvieiiiiiiiiieieieeeeeee e 45
Prozessdatenmonitor ............ccccceeviiienennnne 46
E
Einfligen von Achsen .........cccoooiiiiiiii, 35
Eingebettete Warnhinweise............cccccccceiininiis 6
Einkuppeln
Unterbetriebsart 80: Gearing Direkt ............... 15
Engineering-Software.............ccccoiiiiiiiieee e, 10
F
Fenster
Download .........eeeeiiiiiiiiiiiiieeee e, 43, 44
GANMNG. ittt 40
Gearing Master..........ccoocvveeiiieie e 38
Gearing Slave.......cccccovviiiiiiie e 39
Grundeinstellungen ..........cccooeieeeeiiiiene e 37
Moduldiagnose .........coouvveeieiiiiiieeeeee e 45
Prozessdatenmonitor ............cccccceeeiieeiiiinnn. 46
Relativbewegung Master — Slave................... 41
Funktionen
AUSTIChEEN .o 29
OffSBL .. 31
G
Gefahrensymbole
Bedeutung .........covvviiiiiiiiie 5
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H
Haftung ... 6
Haftungsausschluss ..........cccccoiiiiiiiiiiee e, 6
Hinweise
Bedeutung Gefahrensymbole...............cccueu. 5
Kennzeichnung in der Dokumentation ............. 5
|
Inbetriebnahme
Achsen einfligen.........ccccccveeeieiiiiiiccieee 35
Applikationsmodul einstellen .......................... 35
Konfiguration auf der SD-Karte speichern...... 42
MasterStopp bei SlaveError ..........cccccceeeennnn.n. 33
K
Kompatibilitat.............ooeiiie 10
Konfiguration
Application Configurator............cccccciieeiennn.n. 35
Einzelachsen ........cccooiiiiie 35
M
Mangelhaftung........ccccoooviiiiiiii e, 6
MaArKEN .oeeeeeeee e 7
Moduldiagnose ..........eeeeeiiiiiiiiiiieeee e 45
MOVITOOLS® MotionStudio..........ccccevreveeernnne.. 10
(0)
L0557 SO 31
P
Produktnamen .............iiiiiiiiiieeeeeee 7
Projektierungshinweise
Controller......ccuveieiiiiiieeee e 10
PC und Software ..o 10
Regelverfahren.........cccccoiiiiiiie, 11
UMIChEer ... 10
Prozessdaten
Prozessausgangsdaten..............ccccoiiiinnnnenn. 50
Prozesseingangsdaten..........cccccccoovviiinnnnnen. 48
UDErSiCht ... 47
Universalmodul Technology 10 PD................. 12
Prozessdatenmonitor ............cccccciiiiiiiiiiii 46
S
Sachmangelhaftung .........cccccciiiiiiiiiii 6
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Sicherheitshinweise..........ccccccoovviiiiiiiie e, 8
AllgemMEINE.....oeieiiieiiee e 8
BUSSYStEME ... 9

Signalworte in Warnhinweisen ............cccccccovvneeee. 5

Software
Beschreibung ... 12
Merkmale...........oeeeiiiiiiiii e 12
VOoraussetZungen ........ccocveeeeiiiiieee i 10
VOrEIlE ..o 12

Start-/Stoppereignisse ..........coevviiiiiieiiiiieee e 17

Status Gearing ........ccceeveeviiiiiie e 26

Synchronisierungsphase ............cccoceeeviiiieeeeennee 43

T

Taktdiagramm
AUSTIChEeN ... 30
Beispiel....cuueiiiii 26
OffSBL .. 32
Unterbetriebsart 80: Gearing Direkt ............... 16
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert .............. 27

TranSitioN ........ocuevii i 18

U

Unterbetriebsart 80. Gearing Direkt
ADBIAUF L. 16

Stichwortverzeichnis

Auskuppeln......ccooeeieiiii 15
EinKuppeln......ooei 15
Taktdiagramm ... 16
Unterbetriebsart 81: Gearing Expert
Start-/Stoppereignisse...........cocceveeeviieeeeeenee 17
Status Gearing ........cooeviiiiiiieiiie e 26
TransitioN. ... 18
Unterbetriebsarten
80: Gearing Direkt .........ccccveeeiiiiiiieeiieeee 15
81: Gearing Expert........ccoceiiiiiii 17
Unterlagen, mitgeltende .............ccccccieiiiiniiiinis 7
Urheberrechtsvermerk............cccoovviieiiiiiiiiicnns 7
\'
Verwendung, bestimmungsgemale...................... 8
w
Warnhinweise
Aufbau der abschnittsbezogenen..................... 5
Aufbau der eingebetteten..............cccccvviineeene.n. 6
Bedeutung Gefahrensymbole........................... 5
Kennzeichnung in der Dokumentation ............. 5
V4
WA 1= (o] (U] o] oL 8
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