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1. Vorstellung der Applikation Querschneider

1. Projekterstellung und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

2. Erstellung und Start des IEC-Projekts

3. Ansteuerung liber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

Fir die folgenden Ubungen miissen die Antriebe korrekt in den Regelverfahren CFC oder VFCPLYS in
Betrieb genommen und optimiert sein. Informationen zu Inbetriebnahme und Bedienung der
MOVISUITE® erhalten Sie im Workbook C101 MOVISUITE® — Praxis am Umrichter.
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1 Vorstellung der Applikation Querschneider _

1 Vorstellung der Applikation Querschneider

Ziele: = Die Applikation Querschneider als typische Applikation fiir das MOVIKIT® RotaryKnife kennen
= Die Systemkonfiguration mit Trainingsmodell und eingesetzter Software kennen
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1 Vorstellung der Applikation Querschneider —

1.1 Applikation Querschneider
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Applikation:

Eine gangige industrielle Anwendung fiir das MOVIKIT® RotaryKnife ist der sogenannte Querschneider.
Dieser schneidet diinnes Material wie zum Beispiel Papier, Pappe, oder Metall zu Einzelprodukten,
ohne die Produktionslinie anzuhalten.

N [~ F
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ﬂ Querschneider: Der Querschneider besteht aus einem Zylinder mit Messerklingen, die entlang
der Langsachse befestigt sind. Wahrend der Zylinder rotiert, schneidet das Messer das Material,
das unter ihm hindurchlauft.

E Materialvorschub: Das Material wird kontinuierlich in Abhangigkeit von der
Maschinengeschwindigkeit vorwarts bewegt.

Schnittldnge: Die Schnittlange ist Uber die Geschwindigkeit des Querschneiders beeinflussbar.
Um die Schnittlange einzustellen, wird das Querschneider nach dem Schnitt verzégert bzw.
beschleunigt.

E Schnittposition: An der Schnittposition bzw. in einem bestimmten Winkel (Synchronwinkel)
bewegt sich der Querschneider synchron zum Material.

E Messerdurchmesser: Durchmesser des rotierenden Messers bei 2 Messern
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1 Vorstellung der Applikation Querschneider

1.2

Schulungsmodell

Lr—wh

L4

Axis1 Axis2 Axis3
MaterialFeed CrossCutter

Axis 1/ Master MaterialFeed_Axis1: Antrieb mit Motorgeber => MOVIKIT® Gearing
Axis 2 / Slave CrossCutter_Axis2: Antrieb mit Motorgeber => MOVIKIT® RotaryKnife
Axis 3: Antrieb mit Motorgeber => nicht genutzt

Falls das Schulungsmodell nicht zur Verfligung steht, kénnen die Ubungen auch mit einem beliebigen
MOVI-C® CONTROLLER und MOVIDRIVE® modular/system mit Antrieb bearbeitet werden.

Die Hardwarekonfiguration muss dann entsprechend der verwendeten Hardware angepasst werden.
Wenn keine Umrichter/Antrieb Hardware zur Verfigung steht, missen die Achsen in Simulation
betrieben werden.

Software:

= MOVISUITE® 2.50

= |EC Editor 3.5.18.2

=  MOVIKIT® RotaryKnife 9.0.16.200
=  MOVIKIT® Gearing 9.0.22.200
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2 Projekterstellung und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

2

Ziele:

© SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG

A

Projekterstellung und Geritekonfiguration in MOVISUITE®

=  MOVISUITE®-Projekt erstellen und Konfiguration der Gerate durchfiinren kénnen
=  Softwaremodule MOVIKIT® konfigurieren kénnen
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2  Projekterstellung und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

2.1 MOVISUITE®-Projekt erstellen

1. Neues Projekt erstellen und Gerate umbenennen

~ T————
@ MOVISUITE® ES  Rotaryknifemsproj Planning

RotaryKnife n
UHX
Ak

{2 Scan I+ Configure communication

h Network

MaterialFeed_Axis1 CrossCutter Axis2 Axis3
a2

o O dq
o OO0

SN

Catalog

II‘ Erstellen Sie ein neues Projekt aus Netzwerk-Scan und speichern Sie es als RotaryKnife.

IZ‘ Vergeben Sie die Geratenamen wie gezeigt.
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2.2

Projekterstellung und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

MaterialFeed_Axis1 konfigurieren

1. Antriebsstrang konfigurieren

@ MOVISUITE® [ — Planning

@ > UHX A > MaterialFeed Axis1 — 02 T Scan I Configure communication | |
Parameter tree o Drive train DT1 X All tabs v

Saaling

=]
> 2 Device properties

4 3 Drive train

B 3.1 Drive train DT1

» 3.2 Optimization DT1

> 4 Functions
3

b 6 Diagnostics gar
2 Drive train setup 2% New drive train

Control system E= Editing by nameplate

User unit

Calculation of user-defined unit

User unit
User-defined unit v

Input OQutput

1 revolutions = 1y

Distance Speed Acceleration
Unit Unit Unit

Cycle Cycle/min (User defined) Cycle/min? (User defined)

Number of decimal places Number of decimal places Number of decimal places

2

II‘ Konfigurieren Sie die Anwendereinheiten flir den Materialvorschub wie gezeigt. Die Anzahl der
Dezimalstellen wird automatisch durch das folgende MOVIKIT®-Softwaremodul eingestellt.

E’ Klicken Sie Next > Transfer data to device.

2. Softwaremodul MOVIKIT® Gearing hinzufiigen

. . 0 .
@ MOVISUITE® E®  Rotaryknifemsproj Planning

{2 scan {0~ Configure communication |

150% ~ O @ > UHX A > MaterialFeed_Axis1 — 02 th Network

RotaryKnife

UHX
MaterialFeed_Axis1 ¢

7" Rename n 02

E Add from catalog

Catalog T o 13
Q, Sea ftware mo eg. "m @ | (— 0% v
Version -

9.0.22.200
SingleAxis (with MOVI-C®: Controller)

[1] Klicken Sie rechts auf MaterialFeed_Axis1 und wihlen Sie Add from catalog.

IZI Flgen Sie MOVIKIT® Gearing hinzu und quittieren Sie den folgenden Fehler E-34.01.
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Projekterstellung und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

3. Zyklusbegrenzung parametrieren

@ MOVISUITE® E% Rotary..msproj Planning _ O

@ ? UHX A > MaterialFeed_Axis1 — C3 t) Scan - ‘Configure communication i More

Parameter tree L

= Application limits
D11 Info

Limit values X All tabs  ~

* 2 Device properties Positive speed  4500.0000 Cycle/min

3 Drive train Megative speed  4500.0000 Cycle/min
Acceleration 180000.0 Cycle/min®
OFIELLE Deceleration 180000.0 Cycle/min®

6 Diagnostics Jerk time 0.000 ms (i |

Torque 400.0 % nominal motor torgue
7 MOVIKIT® Gearing
b 7.1 Module configuration A -
b 7.2 Inputsfoutputs i Cycle limit
D11 DT1

4 7.5 Monitoring functions
7.5.1 Reference signals Emergency stop deceleration 180000.0° Cycle/min® Madulo minimum  0.00000 Cycle

B 7.5.2 Limit values Modulo maximum  1.00000 Cycle
7.5.4 Control functions m

< Limit values from startup

(]3]

7.5.9 Overview of fault responses
7.6 Drive functions
7.7 Controller functions Maximum speed at motor shaft 8100 1/min
b 7.9 Advanced settings

b 7.10 MOVIKIT® information

Maximum torque at motor shaft 5 Nm

Application limits for controller functions Il
Value Info

Jerk O 0 Cycle/(min®*s)

III Parametrieren Sie die Zyklusbegrenzung wie gezeigt.

4. Feldbus-Schnittstelle aktivieren

@ MOVISUITE® L R — Planning

@ > UHX A > MaterialFeed Axis1 — C3 {2 Scan I+ Configure communication

Parameter tree i Fieldbus interface X All tabs  ~

0 Fieldbus configuration
Value

» 2 Device properties
prop Activate fieldbus connection  Yes

3 Drive train Start address
4 Functions

6 Diagnostics

7 MoVIKIT® Gearing Basic process data

4 7.1 Module configuration Process data of additional functions

7.1.1 Basic settings Process data for additional process values of the inverter

B 7.1.2 Fieldbus interface Optional process data

7.2 Inputsfoutputs Additional process data user program
7.5 Monitoring functions

7.6 Drive functions

Process data length

7.7 Controller functions
b 7.9 Advanced settings Decimal places via fieldbus PROFINET diagnostic alarms

B 7.10 MOVIKIT® information Position Speed Acceleration Jerk Value

Number of decimal places 2 ~ 0 ~ 0 ~ 0 vH Activate diagnostic alarms 'm

Fieldbus interface
PLC PLC output data PLC input data MOVIKIT®

ﬂ - A

II‘ Aktivieren Sie die Feldbus-Schnittstelle wie gezeigt und behalten Sie die Startadresse @ bei.
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2 Projekterstellung und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

2.3 CrossCutter_Axis2 konfigurieren

1. Antriebsstrang konfigurieren

@ MOVISUITE® E]  Rotaryknife.msproj Planning

@ > UHX A > CrossCutter Axis2 A — 02 {2 Scan I+ Configure communi

Parameter tree = Drive train DT1 X All tabs  ~

a9 Scaling

B

5 3 360 degrees

b 2 Device properties
degrees

4 3 Drive train s

-, A degrees
B 3.1 Drive train DT1 User unit <

b 3.2 Optimization DT1

b 4 Functions
6 Di i e
4 iagnostics —
- Drive train setup £ New drive train
Control system
3 Editing by nameplate

User unit

Calculation of user-defined unit
User unit
degrees ~
Distance Speed Acceleration
Unit Unit Unit
degrees degrees/s v degrees/s? ~
Number of decimal places Number of decimal places Number of decimal places
2
v
~
,3
Q;j
-
= III Konfigurieren Sie die Anwendereinheiten flr den Materialvorschub wie gezeigt. Die Anzahl der
N Dezimalstellen wird wieder automatisch durch das folgende MOVIKIT®-Softwaremodul eingestellt
p—
= E’ Klicken Sie Next > Transfer data to device.
o
oc
: - - s
o 2. Softwaremodul MOVIKIT® RotaryKnife hinzufligen
Elj @ MOVISUITE® E  RotaryKnifeansproj Planning

>

() Scan I Configure communication

150% ~ | h Network

'63 RotaryKnife

Ak

MaterialFeed_Axis1 CrossCutter_Axis2 Axis3
a3 a3 2

[
&

Catalog

III Flgen Sie MOVIKIT® RotaryKnife hinzu und quittieren Sie wieder den folgenden Fehler E-34.01.
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Projekterstellung und Geratekonfiguration in MOVISUITE® 9 |

3. Zyklusbegrenzung konfigurieren

_ ...
@ MOVISUITE® E Ro...roj Planning ( _ O

@ > UNX A > CrossCutter Axis2 — C3 (3 Scan - Configure communication g More ~

Parameter tree L Limit values X All tabs

=] Application limits
DTl
b i i
2Das e Positive speed ~ 27000.0000 degrees/s
3 Drive train MNegative speed 27000.0000 degrees/s
Acceleration 18000.00 degrees/s®

S RSN Deceleration ~ 18000.00 degrees/s*

6 Diagnostics Jerk time 0.000 ms

Torque 400.0 % nominal motor torque
7 MOVIKIT® RotaryKnife

b 7.1 Module configuration . Ve
4 7.5 Monitoring functions Limits Cycle limit m
7.5.1 Reference signals b DT1

B 7.5.2 Limit values Emergency stop deceleration  18000.00 degrees/s® Modulo minimum  0.000 degrees

7.5.9 Overview of fault r... Modulo maximum  360.000 degrees

b 7.6 Drive functions

b 7.7 Controller functions

b 7.9 Advanced settings

b 7.10 MOVIKIT® information

Limit values from startup
CT1
Maximum speed at motor shaft 8100 1/min

Maximum torque at motor shaft 5 Nm

II‘ Konfigurieren Sie die Zyklusbegrenzung wie gezeigt.

4. Master-Quelle konfigurieren

: —— N
@ MOVISUITE® E . Planning _Ox

@ > UHX A > CrossCutter Axis2 — C3 C) Scan 0 Configure communication More ~

Parameter tree L knife X Alltabs ~

o Master source E

Value

. . . -
2 Device properties Master source Configured axis

32 Dnive train Master axis name| MaterialFeed_Axis1

Master axis type | Modulo axis — cyclic position

4 Functions

6 Diagnostics

7 MOVIKIT® RotaryKnife

4 7.1 Module configuration
7.1.1 Basic settings
7.1.2 Fieldbus interface

b 7.5 Monitoring functions

B 7.6 Drive functions

4 7.7 Controller functions

b 7.9 Advanced settings

B T7.10 MOVIKIT®@ information

II‘ Konfigurieren Sie die Master-Quelle wie gezeigt.

MOVIKIT® RotaryKnife setzt eine Modulo-Achse als Master voraus.
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ojekterstellung und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

5. Feldbus-Schnittstelle aktivieren

@ MOVISUITE® EY Ro.rg Planning e

|§ > UHX A > CrossCutter Axis2 — C3 c) Scan 0+ Configure communication [ ] More ~

Parameter tree 1

=] Fieldbus configuration

Fieldbus interface X All tabs ~

Value

b 2 Device properties
prop Activate fieldbus connection  Yes m ~
3 Drive train Start address 9

4 Functions

Process data length

6 Diagnostics

7 MOVIKIT® RotaryKnife 16

4 7.1 Module configuration Process data of additional functions 0

7.1.1 Basic settings

B 7.1.2 Fieldbus interface

Basic process data

Process data for additional process values of the inverter O

Additional process data user program 0
b 7.5 Monitoring functions s oL 16
b 7.6 Dnve functions
b 7.7 Controller functions
b 7.9 Advanced settings Decimal places via fieldbus PROFINET diagnostic alarms
b 7.10 MOVIKIT® information Position Speed Acceleration Jerk Value

Number of decimal places 2 ~ 0 ~ 0 ~ 0| Activate diagnostic alarms m

o KG

o

II’ Aktivieren Sie die Feldbusanbindung und vergeben Sie die Startadresse @

Die Startadresse 9 ergibt sich aus der Startadresse (1) plus der Anzahl der Prozessdatenworte (8) der
vorigen Achse MaterialFeeder_ Axis1.

MOVI-C® CONTROLLER konfigurieren

1. Feldbus-Schnittstelle konfigurieren

@ MOVISUITE® ES Rot.proj Planning

@ > UHX A c) Scan 0- Configure communication

Parameter tree o

B &

Fieldbus X All tabs ~

Fieldbus card

Value

b 2 Device properties Fieldbus protocol PROFINET IO device

b 4 Functions

> 6 Diagnostics project.
4 7 MOVIRUN @ flexible
7.40 IEC project Fieldbus connection via IEC function blocks
7.41 Data management Value
Activate fieldbus connection  Yes ~

7.43 Task system
7.99 Module identification

II‘ Wahlen Sie das entsprechende Feldbusprotokoll, die Feldbusanbindung wird automatisch aktiviert.
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3  Erstellung und Start des IEC-Projekts ‘

3 Erstellung und Start des IEC-Projekts

Ziele: =  Entsprechende Testlizenzen auswahlen und aktivieren kénnen
= |EC-Projekt erstellen und starten kénnen
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3.1

Erstellung und Start des IEC-Projekts

MOVI-C® CONTROLLER lizenzieren

1. Lizenz-Manager starten

@ MOVISUITE® E  rot.prj Planning
) Scan I+ Configure communication |

30% ~ O @ > UHX A th Network

@ RotaryKnive

dd structure nod

[ e )
rom catalog License Manager n

MaterialFeed_Axis1 CrossC

o

figuration state

) Update IEC project
Catalog g uration data

II’ Klicken Sie rechts auf den MOVI-C® CONTROLLER und wahlen Sie License Managej.

2. Lizenzen auswahlen, aktivieren und laden

License Manager

> UHX A
Activate license

Overview of licenses \@

Activate trial license

Info  License Designati... Type code Type

Trial licen... MOWIKIT... SMK0001-080 Performance

Tria| |iCEI‘I... MOV'K'T“_ SMK1740_000 Single E - Activation and allocation of a license key to a
memory card (SMID) cannot be undone.

Trial licen... MOVIRUN  SMR0001-080 Performance Activate purchased license

Do you really wanigo activate this license?
m ® Add license /

License key

TE—

=2, Synchronize with license server

=1

Tl of SEW-EURODRIVE -\o::," Open online license shop

[&| The licenses on the controller are not up-to-date.

K Transfer licenses to MOVI-C® CONTROLLER ]

II’ Klicken Sie und wahlen Sie die erforderlichen Lizenzen aus wie gezeigt.

E’ Klicken Sie \Activate purchase Iicense\ und aktivieren Sie Testlizenzen.
Ubertragen Sie die Lizenzen.
u The MOVIKIT® MultiMotion Camming license contains the license for MOVIKIT® Gearing.

Mit einer Testlizenz kdnnen Softwarefunktionen vor dem Kauf getestet werden. Sie ist 7 Tage glltig
und kann jederzeit wieder aktiviert werden. Nach Ablauf der Testlizenz lauft das Programm weiter.
Am MOVI-C® CONTROLLER wird eine Meldung beziiglich der abgelaufenen Testlizenz angezeigt.
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3

3.2

Erstellung und Start des IEC-Projekts

IEC-Project erstellen und starten

1. Neues IEC-Project erstellen

@MOVlSUlTEE) E  RotaryKnifemsproj Planning O X

@ > UHX A {2 Scan I Configure communication W | More v

Parameter tree r

a |EC project

IEC project X All tabs

Function

v 2 Device properties
b 4 Functions

b 6 Diagnostics

» 7 MOVIRUN® flexible

New project

be o

Open IEC Editor Open IEC Editor

E

opens with
chang

es are made to the project

|EC project settings Symbol configuration

Value Function

Update/re-generate software modules m Export Export symbol configuration

@ — L .
Apply device topology from MOVISUITE® @ The symbol file is exported to the selected

folder.

III Klicken Sie \Create new IEC project| und starten Sie die automatische Code-Generierung.

Wenn Sie ein neues IEC-Projekt erstellen, wird das vorhandene Projekt geléscht. Ein selbst
programmierter Teil wird dann ebenfalls Uberschrieben/geldscht.

2. Feldbusmonitor aktivieren

& UHX - IEC Editor = ] X

File Edit View Project Build Online Debug | Tools | Window Help Visualization

HE o # R R 6 Package Manager... LC Logic] - ©F 3 e |BE| =
HoE O @ W B4 3w & 0 & qf LbraryRepository.. e S
Devices [ Device Repository...
= Default & Visuslization Style Repository...
= | [uHx MOVIC CONTROLLER power)
=B PLC Logic u License Repository..
+-1} Application == OPC UAInformatien Model Repository...
+ 0 SEWLogicalDevicePool {SEWLogicalDevicePool) u License Manager...
+ [ EtherCAT (LAN2) |5]  Device License Reader...
+ 18 Fieldbus_2 (x2)
Customize...
Options...
Import and Expert Options...
Edge Gateway »
Miscellanecus »
Scripting 4 | B Execute Script File..
Enable Script Tracing
| Scripts 3 E N
Foy Fieldbusmonitor.py E
G »
@ R »
BT
Lastbuild: €& 0 &0 Precomplle o f‘ Project user: (nobody) 0 ]

Wiahlen Sie Tools > Scripting > Scripts > F > Fieldbusmonitor.py.
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3 Erstellung und Start des IEC-Projekts 14|

3. IEC-Programm starten

& UHX* - IEC Editor 4 a X

File Edit View Project Build Online Debug Tools Window Help

H&E | oo f BEX |M?_E€{;E’i R | [fme [ Y | Application [UHX: PLC Logic] - ©F € ) g 9 ([Es=t=0= 0 |2 MW |7

=5 Default "
= B UAKX connected] (MOVE.C CONTROLLER poer) r”

=-E] pLC Logic
R
# ) FieldbusMonitor

= =2 SEW_Generated

=) Intemal

@l SEW GV _Internal

=-£] SEw_PRG (PRG)

-l sEW_Gw
1=-{Z) USER _Application

ReadActualValues
WriteSetpaintvalues
m Library Manager

- Symbol Configuration

=2 - Task Configuration
R P

W

>
Device user: Anonymous Lastbuild: € 0 & 0 Precompile " (i _ Program loaded Program unchanged Project user: {nobody) e ke

III Kompilieren und laden Sie das IEC-Programm mit Online > Login|.
IZI Starten Sie das IEC-Programm mit Debug > Start.

(3] sichern ie das Programm netzausfallsicher auf dem MOVI-C® CONTROLLER mit
Create Boot Application|.

© SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG
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4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor n

4 Ansteuerung liber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

Ziele: = Ansteuerung der Applikation Querschneider mit dem MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

(s €@ [& ™

4.

9 Aus der Konfiguration resultiert folgende Prozessdatenbelegung:

MaterialFeed_Axis1

A

CrossCutter_Axis2
\

[

\l

8PD

16PD

PD1

PD25
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4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor m

1. MOVIKIT® Prozessdatenmonitor 6ffnen

@ UHX* - IEC Editor - o X
File Edit View Project Buld Online Debug Tools Window Help Visualization
H S - & Pl R O [ |#¥ | Application [UHi: PLC Logic] - o M > M=
RNEO GBS TSl Gl R|seFETFROES R
- ox MOVIKIT_FieldbusMonitor X =
=7 pefeut ~|f E— o b r & ,,
=2 i UMK fconnected] (MOVI-C CONTROLLER oy
=80 rLc Logic 0 Proce data 0 0 3 ontro onito
- £ application [run] | 5
=2 FieldbusMoritor odule be . il
Visualisierungsmanager b 2 - - PD
1 [y Fedusaniof ]
+ 12 SEW_Generated N N .
% 12 USER_Application MaterialFeed_Axis1 MOVIKIT Gearing
1) Library Manager
®% Symbol Configuration PD In PD Out
# Task Configuration
& Trace E] 0- Enable/Emergency sto PD2 Velocity . 0-Rea
s\ x4 £ PD2 Act. Velocity 0
+ 3D sEWLogicalDevicePool (SEWLogicalDevic
+ 738 EtherCAT (LANZ) D 1- EnablefApplication stop PD3 Acceleration 1-/Safe stop
PD3 Status / Error ID 14
D 2-Powered
Warning
D 3 - Release brake while inhibit D 3 - Brake released TR e

PD5 Binary outputs
D 4- Positive org

D 4-Motor turning
PD4 Act Torque 0
[ 5-egave

[:] 5-Referenced
[:] PD5 Binary inputs 1
6-

[:] 6- Accept new position New posttion accepted

‘ []7-stan - [ 7-setvointreachedsinPos.  ags aq mode ’T
[:] elrEE [:] 8- Eror —
0 -Default v 0 -Defau v
[Jo-res J 9-Warning

D 10- SelasiRiakain 3 PD7/8 Position ’f D T PD7/8 act. Position 99

Dﬁ—res Dﬁ—lnve\nmw

D 12 - Disable SW limit switches 12 - SW limit switches disabled
DL’J—\HNDN Dﬂ!—res

D 14 - Standby mode D 14 - Standby active

D 15 - Handshake D 15 - Handshake out

| o0
[ o

# G8) Fieldbus_2 (x2) b
D2 = PD4 Deceleration ’f
[ o
[ |

100% R v

< >||< >

Device user: Anonymous Lastbuid: € 0 & 0  Precompie T RUN Program loaded Program unchanged Project user: (nobody) Q=@

Klicken Sie doppelt auf MOVIKIT_FieldBusmonitor.

EI Wechsel Sie den Prozessdaten-Monitor indem Sie die Modul-Nummer anwahlen:
Materialzufiihrung: MOVIKIT® Gearing Modul-Nummer: m
Querschneider: MOVIKIT® RotaryKnife ~ Modul-Nummer: 2

@ Schalten Sie um in den Steuerungsmodus mit .
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1.
W

MaterialFeed_Axis1

Prozessdatenmonitor

Achsen referenzieren

MaterialFeed_Axis1 referenzieren

MOVIKIT Process data monitor

Fieldbus state: 2

Communication

MOVIKIT Gearing

| c;cpﬁ'l:\~ monitor
-~ 4

PD start address: 4

PD length: 8

PD In

D 0 - Enable/Emergency stop
I:] 1 - Enable/Application stop
D 2-res.

I:] 3 - Release brake while inhibit
D 4 - Positive

D 5 - Negative

I:] 6 - Accept new position

T -Start @

D 8 -Reset

D S Fest

D 10 - Select drive train 2

I:] 11 -res

D 12 - Disable SW limit switches
D 132 - Inhibit

D 14 - Standby mode

D 15 - Handshake

PD2 Velocity

PD3 Acceleration

PD4 Deceleration

PD5 Binary outputs

111

PD6 Mode 300

PD7/8 Position

PD Qut

0 - Ready

1-/Safe stop

D 2 - Powered

D 3 - Brake released

D 4 - Motor turning

5 - Referenced
E] 6 - Mew position accepted

E] 7 - Setpoint reached / In Pos.

E] 8 - Error

D 9-Warning

D 10 - Drive frain 2 active

E] 11 - In velocity

12 - SW limit switches disabled
E] 13-res

D 14 - Standby active

D 15 - Handshake out

FPD2 Act. Velocity

FD3 Status / Error ID

PD4 Act Torque

PD5 Binary inputs

PD6 act. Mode 300

FD7/8 act. Position

Geben Sie den Mode vor mit PD6 Mode = 300.

E’ Starten Sie die Referenzierung.

n Hier sehen sie den Referenz-Status der Achse.

E Hier sehen Sie die Istposition der Achse (0 nach der Referenzierung).

2.
=W

CrossCutter_Axis2

Module number

CrossCutter_Axis2 referenzieren

MOVIKIT Process data monitor

Fieldbus state: 2

Communication

MOVIKIT RotaryKnife

PD start address: g
PD length: 16

PD In

E] 0 - Enable/Emergency stop
E] 1 - Enable/Application stop
E] 2-res.

E] 3 - Release brake while inhibit
D 4 - Positive

D 5 - Megative

. 6 - Accept new position

D 9-res.

E] 10 - Select drive train 2

D 11 -res.

D 12 - Disable SW limit switches
D 13 - Inhibit

D 14 - Standby mode

D 15 - Handshake

PD2 Velocity
PD3 Acceleration
PD4 Deceleration

PD5 Binary outputs

PD6 Mode 300

FD7/8 Position

PD Out

0-Ready
1-/Safe stop
E] 2 -Powered

D 3 -Brake released

- 4 - Motor turning

5 - Referenced

. 6 - New position accepted

E] 7 - Setpoint reached/ In Pos.

E] 8 -Error

D 9-Warning

E] 10 - Drive train 2 active

D 11 - In velocity

12 - SW limit switches disabled
D 13 -res

D 14 - Standby active

E] 15 - Handshake out

PD2 Act. Velocity

PD3 Status / Error 1D

PD4 Act. Torque

PD3 Binary inputs

PDE act. Mode 300

PD7/8 act. Position

Referenzieren Sie die Achse wie gezeigt.
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Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

Achsen im Automatikbetrieb ansteuern

1. CrossCutter_Axis2 in Betriebsart Automatik ansteuern
SEW MOVIKIT Process data monitor S | monitr

PD start address: g

Module number Fieldbus state: 2  Communication PD length: 16

CrossCutter_Axis2 MOVIKIT RotaryKnife

PD In | 4 | E’ PD Out

0 - Enable/E t PD2 Veloci 100 0-Read
nable/Emergency stop ty ScY, PD2 Act. Velocity |1—
1- Enable/Application stop PO3 Acceleration 1000 1-/Safe stop
PD3 Status / Error ID 10
D 2-res 2 - Powered
PD4 Deceleration 1000 Warning
D 3 - Release brake while inhibit 3 - Brake released Trial license active!

) PD5 Binary outputs 0 )
D 4 - Positive D 4 - Motor turning
PD4 Act. Torque -2
D 5-Negative 5 -Referenced
FD5 Binary inputs 1

D 6 - Accept new position D 6 - New position accepted

7-Start S 7-Sefpointreached /INPOS.  ng act Mode IT
DB-Reset : _— DS-Error o0 e S J
D 9-res : : e Q-Waming

E] 10 - Select drive train 2 FITE oo ol 0 I:] 10 - Drive train 2 active PO adt Pestien 9000 u
E]ﬁ-res I:]ﬂ-\nvelucwty

E] 12 - Disable SW limit switches 12 - SW limit switches disabled

E] 13 - Inhibit I:]‘IS-res

E] 14 - Standby mode I:] 14 - Standby active

D 15 - Handshake D 15 - Handshake out

RotaryKnife Parameters

PD10/M1 Product Length 400000 PD14 Sync.Angle 4500 Gearing state ACTIVE PD14 reserved 0
PD15 Sync.Corr a PD11 reserved 2 PD15 reserved 0

PD9 Application Controlword |PD13 Diameter PD9 Application Statusword PD13 reserved 0
2 PD16 reserved a FD12 Number of Cuts 1] PD16 resenved 0

PD12 Tools

Geben Sie den Mode vor mit PD6 Mode = 1400.

@ Geben Sie die Verfahrparameter vor.

@ Geben Sie die RotaryKnife-Parameter vor:

= \PD10/11 Product Length = 100000| > Nennschnittlange in [mm] mit 2 Nachkommastellen
= |PD12 Tools = 2 > Anzahl der Werkzeuge am rotierenden Messer

=  PD13 Diameter = 10000 > Messerdurchmesser in [mm] mit 2 Nachkommastellen

= \PD14 Sync.Angle = 4500| > Winkel in dem sich das rotierende Messer synchron zum Produkt
bewegt. Anwendereinheit [Grad] mit 2 Nachkommastellen.

E Setzen Sie die beiden Freigabe-Bits [Bit 0 / Bit 1/ und starten Sie den Automatikbetrieb mit Bit 7.

n Die Achse richtet sich automatisch bei Aktivierung des Automatik-Modes mit den vorgegebenen
Verfahrparametern zur Startposition 90° aus.

E Im Automatik-Mode wird der FCB10 Interpolierte Positionsregelung aktiviert.
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4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor m

2. MaterialFeed_Axis1 in Betriebsart Geschwindigkeit ansteuern
S

Dk MOVIKIT Process data monitor R | monitor
PD start address: 4

Module number Fieldbus state: 2 Communication PD length: 8

MaterialFeed_Axis1 MOVIKIT Gearing

PD In E‘ E‘ PD Out

0- Enable/Emergency sto PD2 Velocity ‘ 100 . 0-Real
geneysiop & PD2 Act. Velocity 108
1 - Enable/Application stop PD3 Acceleration ‘ 1000 1 - /Safe stop [T

D FPD3 Status / Error ID
2 -res. .2-Puwered
PD4 Deceleration 1000

I:] 3 - Release brake while inhibit 3 - Brake released

o PDS5 Binary outputs 0 . _
4 - Positive 4 - Motor turnin
E] < PD4 Act Torque 6
E] 5 - Negative 5 - Referenced
PD5 Binary inputs 1
E] 6 - New position accepted

I:] 6 - Accept new position

7 - Start $37 e 200 D 7 - Setpoint reached / In Pos PD6 act. Mode 200
B-Reset DB-Ermr
200 - Velocity - 200 - Velocity -
D 9-res. D 9-Warning
iti PD7/8 act. Posit
D 10 - Select drive train 2 PDT/8 Position 0 D 10 - Drive train 2 active act. Position 80

Dﬁ-res. 11-Inve|0:ity

I:] 12 - Disable SW limit switches 12 - SWlimit switches disabled
I:] 13 - Inhibit E] 13 -res

I:] 14 - Standby mode E] 14 - Standby active

I:] 15 - Handshake E] 15 - Handshake out

E Geben Sie den Mode vor mit PD6 Mode = 200.

IZI Geben Sie die Verfahrparameter vor.

EI Setzen Sie die beiden Freigabe-Bits Bit 0 / Bit 1/ und starten Sie den Drehzahlbetrieb mit Bit 7.

MaterialFeed_Axis1 ist die Leitachse flr den Automatikbetrieb der Applikation.
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4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor n

4.3 Trace-Messung im Automatikbetrieb durchfiihren

1. Konfigurieren Sie eine Trace-Messung mit folgenden Variablen aus SEW_GVL_Internal:
=  MaterialFeed_Axis1_AxisDriver._fbVelocityProfile._stOUTSignals.IrSetpPositionModulo

= CrossCutter_Axis2_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT.IrActualPosition

= CrossCutter_Axis2_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT.IrActualVelocity

2. Trace-Messung durchfiihren

o KG

mbH

& UHX® - EC Editor - 0 X
File Edt View Project Trace Buid Online Debug Tools Window Help
(= RE=1 [ R e =] [7" | #4 | Application [UHX: PLC Logic] + o " > | |=
ErunlRRELER
Devices * & % || ] MOVKIT FeldbusMonitor @ Trace x -
= G efaut - 1 Y. Confiquretion
= UHX [connected] (MOVI-C CONTROLLER pows 4 / Add variable
=Bl pLc Logic ! Name &
=0 A?I:ﬂ‘d?_:« [n.,: 1 / = [ Diagram 1
=22 FieldbusMonitor ]
- MaterialFeed_axs1_AxisDnver. fbyeloatyProfile._stOUTS gnels.isetpPostiontodulo
Visuzlsierungsmanager o 2 i = 4 -
&) MoK Fiedbushonitor 1 / CrossCutter_Axis2_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT. IrActualPosition
# 2 SEW_Generated 1 & "
L0 USER_Appication e A m CrossCutter_Axis2_AvisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT.IrActualVelogty
) Library Manager
8 Symbol Configuration
% (B Task Configuration
& Trace
#-3B sEWLogicalDevicePool (SEVLogicalDevicel
- EtherCAT (LAN2) 140
T8 Fisldbus_2 (x2) 1201 ! _{ f
b 4 7 " 4
gl 2 f {
2000°
< 5 Sm28s500ms sma7s Sm275500ms 2 5
1 Device user: Anonymous Lastbuld: @ 0 @0 Precompie v T RUN Program loaded Program unchanged Project user: (nobody) Q Time: 5m265880ms827us Trace stopped &
n Der Schnitt erfolgt in der Mitte des Zyklus, da das rotierende in der Position 90° war, als die
’ ’

RODRI

/-EUI

1 Mehr Informationen zu Trace erhalten Sie im Workbook C105 Grundlagen der IEC Programmierung
| Workbook C103 Softwaremodule MOVIKIT® Kategorie MultiMotion.
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